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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D’INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY Cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.
LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
NEFEHOA CUMBOJSIOB BE3OMACHOCTH, sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBSI3AHHOCTW W 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.
AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.
JELZESEINEK FELIRATAL BG NEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIMKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,

NAKAZU | ZAKAZU.
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(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - () PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE
- (E) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUSA
ANEKTPUYECKUM TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOZ HAEKTPOIAHZIAZ - (NL) GEVAAR
ELEKTROSHOCK - (H) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK
STOT - (D!(I) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SF) SAHKOISKUN VAARA - (CZ)
NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM -
(SI) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO
PAVOJUS - (EE) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONMACHOCT OT TOKOB YOAP - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(GB) DANGER OF WELDING FUMES - (I) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (F) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (E)
PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (D) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU)
OMNACHOCTb AbIMOB CBAPKM - (P) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (GR) KINAYNOZ KAINNQN ZYTKOAAHZHZ -
(NL) GEVAAR LASROOK - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE
DE SUDURA - (S) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DK) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (N) FARE FOR SVEISERGYK
- (SF) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECiI SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO
ZVARANIA - (SI) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR/SCG) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO
DUMU PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT
OT NYLWWEKA MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH.
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(GB) DANGER OF EXPLOSION - (I) PERICOLO ESPLOSIONE - (F) RISQUE D’EXPLOSION - (E) PELIGRO EXPLOSION
- (D) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (P) PERIGO DE EXPLOSAO - (GR) KINAYNOZ EKPH=HS -
(NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (H) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (S) FARA FOR EXPLOSION
- (DK) SPRAENGFARE - (N) FARE FOR EKSPLOSJON - (SF) RAJAHDYSVAARA - (CZ) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK)
NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SI) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR/SCG) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT)
SPROGIMO PAVOJUS - (EE) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONMACHOCT OT EKCIJIO3USi - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU.

(GB) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (F)
PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (D)
DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBSA3AHHOCTb HALIEBATb 3ALLMTHYIO OOEXAY - (P)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (GR) YIIOXPEQSH NA ®OPATE NMPOZTATEYTIKA ENAYMATA -
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (H) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZG - (RO) FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DK) PLIGT TIL
AT ANVENDE BESKYTTELSEST®@J - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SF) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - (Sl) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3A0BINKUTENHO HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBfEKIO - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ.
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(GB) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (F) PORT
DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (D) DAS
TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALUUTHBLIE MEPYATKHU -
(P) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (GR) YNOXPEQXH NA ®OPATE NPOXZTATEYTIKA FANTIA
- (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (H) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO
- (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR
- (DK) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SF)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (Sl) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR/SCG) OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (EE) KOHUSTUSLIK
KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AOB/MKUTENHO HOCEHE HA
NPEONA3HN PbKABULIN - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH.
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(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (I) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE
DA SALDATURA - (F) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES
ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb
YNbTPA®UONETOBOIO U3NYYEHUS CBAPKU - (P) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA

(GR) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMNO XYIFKOAAHZIH - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN
VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE -
(RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (S) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN
SVETSNING - (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING
UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ)
NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA
Z0 ZVARANIA - (Sl) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR/SCG) OPASNOST
OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU
PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNITPABUOJIETOBO OBJTBYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (I) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D)
BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE INCENDIO - (GR) KINAYNOZ MYPKATFIAZ - (NL)
GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE -
(N) BRANNFARE - (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU

- (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV)
UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.
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(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BROLURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS

- (D) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOFOB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOZ
EFKAYMATON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI

- (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK) FARE FOR FORBR/NDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF)
PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST
OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE
OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT M3rAPSIHUSI - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
OPARZEN.
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(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN

- (RU) ONACHOCTb HE WOHU3WPYIOLLEA PAOVALUM - (P) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (GR)
KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN
SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE
FOR IKKE-IONISERENDE _STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN SATEILYN
VAARA - (CZ) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SI)
NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE WOHU3WPAHO OBITbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (l) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D)
GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAS OMTACHOCTb - (P) PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNOZ - (NL)
ALGEMEEN GEVAAR - (H) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN
FARE - (N) GENERISK FARE STRALNING - (SF) YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE
NEBEZPEGENSTVO - (SI) SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE)
ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) O5LLM OMACTHOCTY - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (I) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES
LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN
EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBSAI3AHHOCTb HOCWUTb 3ALLUMTHBLIE OYKU - (P) OBRIGAGCAO DE
VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (GR) YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOSTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE
PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK)
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN -
(SF) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST
POUZIVANIA OCHRANNYCH_OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA
UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AOBIDKUTENHO 1A CE HOCAT NMPEAMA3HU
OUYMIIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (1) DIVIETO DIACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F)
ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS

- (D) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET AN OOCTYMNA NMOCTOPOHHUX
nuL - (P) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) ANAFOPEYZH NPOXBAZH: E MH
EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (S) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK) ADGANG FORBUDT FOR
UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SF)
PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO
PRISTUPU K OSOB - (SI) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL
ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E
AOCTBMBLT HA HEYMb/THOMOLLIEHM NULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - () OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT
DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER
GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb MOJIb30BATbLCSA 3ALUUTHON MACKOW - (P)
OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (GR) YTOXPEQEH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL)
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA
MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA

- (CZ) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SI) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI
APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU

- (BG) 3AOBIKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI
OCHRONNEJ.
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(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - (I) VIETATO
L’'USO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F)
UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS
Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - (RU) 3AMPELIAETCS UCMONb30BAHUE
CBAPOYHOIO AMMAPATA NIULAM C XW3HEHHOBAXHOWN 3NEKTPUYECKOW N SNIEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - (P)
E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS
VITAIS - (GR) AMATOPEYETAI H XPHZH TOY ZYTKOAAHTH ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ
ZYIKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN
VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - (H) TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK
SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE

- (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA
ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA
LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - (N) FORBUDT A BRUKE
SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER

(SF) HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN
TAI ELEKTRONINEN LAITE - (CZ) ZAKAZ POUZITi SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM
POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - (SI) PREPOVEDANA UPORABA
VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE
NAPRAVE - (HR/SCG) ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH |
ELEKTRONSKIH APARATA - (LT) ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON
KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTE JA ELUSTAMISSEADMEID - (LV)
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENEKTPOXEHA OT JIULIA - HOCUTEINU HA ENEKTPUYECKM U
ENEKTPOHHWU MEAULIMHCKWU YCTPOMCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM
URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (I) VIETATO L’'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS
DE PROTHESES METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS
METALICAS - (D) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU)
UCMONb30BAHUE MALUUHBLI 3ANPELWAETCA NtoaAM, UMEOLLUM METATINTMYECKUE NPOTE3bI - (P) PROIBIDO
0 USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (GR) AMTATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHZ
ZE ATOMA MNMOY ®EPOYN METAAAIKEZ NMPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN
DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK
SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE

- (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DK) DET ER FORBUDT
FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ)
ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI
PROTEZAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA
UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA
DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES
KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG)
3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENW HA METANHW MPOTE3W - (PL) ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE
OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS
METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES,
Y TARJETAS MAGNETICAS - (D) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST
VERBOTEN - (RU) 3AMNPELLAETCA HOCUTb METAJJIMYECKUE I'IPEJ]METbI YACbI UM MATHUTHBIE NNATbIO

- (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (GR) AMATOPEYETAI NA
OOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAFNHTIKEEZ NMAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN
VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A
CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA
MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU HODINEK A
MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SI)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE
METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH GIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY
DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA
MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANHU NPEOMETW, YACOBHMUM U MATHUTHU CXEMM - (PL)
ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.

® @@@

(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F)
UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS

- (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMNOJIb30BAHUE 3AMNPELLAETCA
noasM, HE UMEIOLLIMM PA3PELLEHWS - (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMATOPEYEH
XPHZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN
- (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE
PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT
ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE
TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ)
ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (S1) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD

- (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT
HEYMbJIHOMOLLEHM JIULIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.
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(GB) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The
user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it
through authorised refuse collection centres. - (I) Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche edelettroniche.L’utente hal’obbligo dinon smaltire questaapparecchiatura
come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (F) Symbole
indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut
éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre
de collecte autorisé. - (E) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos
y electrénicos. El usuario tiene la obligaciéon de no eliminar este aparato como desecho urbano
sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen,
daB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBarowmin Ha
pasgenbHbIN COOP 3MEKTPUYECKOro M 3MeKTPOHHOro oGopyaoBaHus. lMonb3oBaTenb He UmeeT
npaBa BblGpacbIBaTh AaHHOe 06opyAoOBaHUe B KayecTBe CMeLLaHHOro TBEPAOro GbITOBOro 0TXoAa,
a o6s3aH obpalwjaTbcsl B cneunanvM3MpoBaHHble LeHTpbl coopa oTxoaoB. - (P) Simbolo que indica
a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagado de nao
eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de
recolha autorizados. - (GR) ZUpBoAo 1rou deixvel Tn SiagopoTroinuévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWYV KA
NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWYV. O XpROTNG UTTOXPEOUTAI VO PNV SIOXETEUEI AUTH TN GUOKEUN OAV MIKTO
oTEPES aoTIKO arOBANTO, aAAG va atreuBliveTal o€ eykekpipéva kEvTpa ouAloyng. - (NL) Symbool
dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is
verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de
geautoriseerde ophaalcentra. - (H) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal
egyiittesen gydijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat
sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de
depozitare a deseurilor autorizat. - (S) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska
och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat
fast hushallsavfall, utan maste védnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DK) Symbol,
der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at
bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret
indsamlingscenter. - (N) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige
hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SF) Symboli, joka
ilmoittaa sdahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CZ) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat
toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. -
(SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit' ho do
autorizovany zberni. - (Sl) Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje
elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad,
ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy
kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus atlieky surinkimo
centrus. - (EE) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja
kohustuseks on poodrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui
munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam
elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja
cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) Cumson,
KOWTO O3Ha4aBa pa3genHo cbbupaHe Ha enekTpuyeckaTa U enekTpoHHa anapatypa. MonssaTtenat
ce 3agbinkaBa Aa He U3XBbPINS Ta3u anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTeMHepuTe 3a
CMeT, nocTaBeHu OT obLWwMHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHe KbM creuvan3npaHnTe 3a ToBa LIeHTpoBe
- (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika
jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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GB
INSTRUCTION MANUAL

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

ARC WELDING MACHINES FOR COATED ELECTRODES (MMA)
FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING
The operator should be properly trained to use the welding
machine safely and should be informed about the risks related
to arc welding procedures, the associated protection measures
and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc
welding equipment. Part 9: Installation and Use).

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load
voltage supplied by the welding machine can be dangerous
under certain circumstances.

When the welding cables are being connected or checks
and repairs are carried out the welding machine should be
switched off and disconnected from the power supply outlet.
Switch off the welding machine and disconnect it from the
power supply outlet before replacing consumable torch parts.
Make the electrical connections and installation according to
the safety rules and legislation in force.

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

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

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

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

i VAN

Do not weld on containers or piping that contains or has
contained flammable liquid or gaseous products.

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents
or near such substances.

Do not weld on containers under pressure.

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

Provide adequate ventilation or facilities for the removal of
welding fumes near the arc; a systematic approach is needed
in evaluating the exposure limits for the welding fumes, which
will depend on their composition, concentration and the
length of exposure itself.

Keep the gas bottle (if used) away from heat sources,
including direct sunlight.

POLG

Use adequate electrical insulation with regard to the electrode,
the work piece and any (accessible) earthed metal parts in the
vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head
coverings and clothing designed for this purpose and by
using insulating platforms or mats.

Always protect your eyes using masks or helmets with special
actinic glass.

Use special fire-resistant protective clothing and do not allow
the skin to be exposed to the ultraviolet and infrared rays
produced by the arc; other people in the vicinity of the arc
should be protected by shields of non-reflecting curtains.

QEAE®®

The flow of the welding current generates electromagnetic
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fields (EMF) around the welding circuit.
Electromagnetic fields can interfere with certain medical
equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic
prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are
in operation.
This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment for professional
purposes. It does not assure compliance with the basic limits
relative to human exposure to electromagnetic fields in the
domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to
reduce exposure to electromagnetic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.
Keep head and trunk as far away as possible from the welding
circuit.

Never wind welding cables around the body.

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

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

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

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

Minimum distance d= 20 cm (Fig. I).

/o

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment and for
professional purposes. It does not assure compliance with
electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in
premises directly connected to a low-voltage power supply
system feeding buildings for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of electric shock
- In confined spaces
- In the presence of flammable or explosive materials
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of other people
trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
welding equi it. Part 9: | ion and Use”.
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES:
working with more than one welding machine on a single piece
or on pieces that are connected electrically may generate a
dangerous accumulation of no-load voltage between two
different electrode holders or torches, the value of which may
reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring
the apparatus to determine if any risks subsist and suitable
protection measures can be adopted, as foreseen by section
7.9 of the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding
equipment. Part 9: Installation and Use”.

RESIDUAL RISKS
- IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine
for any work other than that for which it was designed (e.g.
de-icing mains water pipes).

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source for arc welding, made
specifically for direct current (DC) .

The specific characteristics of this regulation system (INVERTER),
i.e. high speed and precise regulation, mean the welding machine
gives excellent results when welding both with coated electrodes



(rutile, acid, basic).

Regulation with the “inverter” system at the input of the power supply
line (primary) means there is a drastic reduction in the volume of
both the transformer and the levelling reactance. This allows the
construction of a welding machine with extremely reduced weight
and volume, enhancing its advantages of easy handling and
transportation.

OPTIONAL ACCESSORIES:

MMA welding Kit.

TIG welding Kit.

Argon gas bottle adapter.

Pressure reducing valve with gauge.
TIG welding torch.

3. TECHNICAL DATA

DATA PLATE

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

1-
2-

3-
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10-

1"-

Fig. A

Protection rating of the covering.
Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : three phase alternating voltage.
Symbol S : indicates that welding operations may be carried out
in environments with heightened risk of electric shock (e.g. very
close to large metallic volumes).
Symbol for welding procedure provided.
Symbol for internal structure of the welding machine.
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction
of arc welding machines.
Manufacturer’s serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discovering product origin).
Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage.
- 1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding
X : Duty cycle: indicates the time for which the welding
machine can supply the corresponding current (same column).
Itis expressed as %, based on a 10 minutes cycle (e.g. 60% =
6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the thermal safeguard will
trigger (the welding machine will remain in stand-by until its
temperature returns within the allowed limits).
- AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding

current (minimum-maximum) at the corresponding arc voltage.
Technical specifications for power supply line:
- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding

machine (allowed limit £10%):
= | max * Maximum current absorbed by the line.
- |, : effective current supplied.
== : Size of delayed action fuses to be used to protect the
power line.
Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given
in chapter 1 “General safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for
the welding machine in your possession must be checked directly on
the data plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE:

- see table 1 (TAB.1)

%USE AT 20°C (if present on the top cover of the welding
machine)

USE AT 20°C, it gives, for each diameter (3 ELECTRODE), the
number of weldable electrodes within an interval of 10 minutes
(ELECTRODES 10 MIN) at 20°C with a pause of 20 seconds for
each electrode change; this datum is given also in percentage
(%USE) which is the value in comparison with the maximum
number of weldable electrodes.

- ELECTRODE HOLDER CLAMP: see table 2 (TAB.2)
The weight of the welding machine is given in the table 1 (TAB.1)

4.

DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

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

1-
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The "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”

Fig. B
Power supply input (1~) / (3~), rectifier group and balancing
capacitors.
Transistors and drivers switching bridge (IGBT).
It turns the mains rectified voltage into high frequency alternate
voltage and permits power regulation according to the current/
voltage of the weld to be done.
High frequency transformer: the primary windings are fed by
the voltage converted by Block 2, it has the function of adapting
voltage and current to the values required by the arc welding
procedure and, simultaneously, isolates the welding circuit from
the mains.
Secondary rectifier bridge with inductance: this changes the
alternate voltage/current supplied by the secondary windings
into continuous current/voltage at a low wave-length.
Electronic and regulation board: this instantly checks the
value of the welding current against that selected by the user,
it modulates the commands of the IGBT drivers, which control
Regulation. Determines the dynamic response of the current
while the electrode melts (instantaneous short circuits), and
supervises the safety systems.

model has a device that

automatically recognises the power supply voltage (115V AC- 230V
AC) and sets up the machine for correct operation.

The user will be able to understand whether the machine power
supply is 115V AC or 230V AC from the colour of the LED (Fig C (3)).

GREEN LED shows that the machine is connected to a 230V AC
power supply.

ORANGE LED shows that the machine is connected to a 115V AC
power supply.

During operation at 115V AC it is possible that prolonged and
sizeable voltage surges will cause the machine to switch to
230V AC operation for safety.

In such circumstances, to resume welding, the machine must
be switched off and on again.

Wait until the LED (Fig.C(3)) has gone out completely before
switching on again.

CONTROL, REGULATION AND CONNECTION DEVICES

WELDING MACHINE

Eront Panel:
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Fig. C

Positive quick plug (+) to connect welding cable.

YELLOW LED: normally off, when ON it means that the welding

current cannot flow due to one of the following faults:

- Thermal protection: inside the machine the temperature is
excessive. The machine is ON but does not deliver current
until a normal temperature is reached. Once this happens the
re-start is automatic.

- Mains over/undervoltage protection: the machine is
blocked: the power supply voltage is 15% above or below the
rating plate value. WARNING: Exceeding the upper voltage
limit, as above, will cause serious damage to the device.

- ANTI STICK protection: automatically shuts down the
welding machine if the electrode sticks to the material being
welded so that it can be removed manually without damaging
the electrode holder clamp.

GREEN LED: Connection to the mains, machine ready to work.

Potentiometer to regulate welding current with graduated scale

in Amps, which also allows regulation during welding.

(The “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model has a double

graduated Ampere scale).

Negative quick plug (-) to connect welding cable.

WELDING MACHINE WITH TWO-POSITION SWITCH:

27 MMA electrode welding:

The HOT START and ARC FORCE devices guarantee easy
starting and fluid welding for all types of electrode.

<% TIG welding with scratch strike:

ANTI STICK device specific for TIG.

(HOT START and ARC FORCE not enabled).



WELDING MACHINE WITH THREE-POSITION SWITCH:

) f® ’ §£:’4 MMA electrode welding

The choice between the two positions in MMA is made
according to the type of electrode used.

Aspecial device, the Arc Control System, guarantees improved
welding dynamics, easy starting (HO START) and fluid welding
(ARC FORCE) with each type of electrode:

)

S

Rutile, stainless steel and other

electrode.

types of

Basic, aluminium, cellulose (mod. CE), and other
types of electrode.

< TIG welding with scratch strike:
ANTI STICK device specific for TIG.
(HOT START and ARC FORCE not enabled).

on the back:

Fig.D
Power supply cable, 2p + D (1~), with EEC plug where
reqéired; the power supply cable for the three-phase model is 3p
+ (3~).
(The cable of the “DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” model does
not have a plug).
Main Switch O/OFF - I/ON (lit where required).

1-

2-

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION
OPERATIONS AND ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE
WELDING MACHINE COMPLETELY SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

PREPARATION
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained
in the package.
Assembling the return cable-clamp
Fig. E

Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig. F

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

POSITION OF THE WELDING MACHINE

Choose the place to install the welding machine so that the cooling
air inlets and outlets are not obstructed (forced circulation by fan,
if present); at the same time make sure that conductive dusts,
corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into the machine.
Leave at least 250mm free space around the welding machine.

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

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to the
interface points of the main power supply that have an impedance

of less than:

For model 1~

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

the welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN
61000-3-12 standard.

Should it be connected to a public mains system, it is the
installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is
suitable for connecting to it (if necessary, consult the distribution
network company).

For model 3~

Zmax = 0.283 Ohm.

the welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN
61000-3-12 standard.

Should it be connected to a public mains system, it is the
installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is
suitable for connecting to it (if necessary, consult the distribution
network company).

Unless otherwise specified (MPGE), the welding machines are
compatible with power generating sets for voltage oscillations up
to + 15%.

For correct use, the power generating set must be brought to
steady conditions before being able to connect the inverter.

PLUG AND OUTLET:

- The 230V model is fitted at the factory with a power supply cable
and normalised plug, (2P + @) 16A/250V.

It can therefore be connected to a mains outlet fitted with fuses
or an automatic circuit-breaker; the special earth terminal should
be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line.

Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in
amps, chosen according to the max. nominal current supplied by
the welding machine, and the nominal voltage of the main power
supply.

For welding machines without a plug (115/230V models)
| (230V models), connect a normalised plug (2P + @ (1~))
- having sufficient capacity- to the power cable and prepare a
mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker;
the special earth terminal should be connected to the earth
conductor (yellow-green) of the power supply line. Table (TAB.1)
shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen
according to the max. nominal current supplied by the welding
machine, and the nominal voltage of the main power supply.
For welding machines without a plug (400V models), connect
a normalised plug (3P + D (3~)) - having sufficient capacity- to
the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or
an automatic circuit-breaker; the special earth terminal should
be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line. Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse
sizes in amps, chosen according to the max. nominal current
supplied by the welding machine, and the nominal voltage of the
main power supply.

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

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

Table (TAB.1) gives the recommended values for the welding cables
(in mm?) depending on the maximum current supplied by the welding
machine.

MMA WELDING

Almost all coated electrodes are connected to the positive pole (+)
of the power source; as an exception to the negative pole (-) for acid
coated electrodes.

WELDING OPERATIONS WITH DIRECT CURRENT
Connecting the electrode-holder clamp welding cable



On the end take a special terminal that is used to close the uncovered
part of the electrode.
This cable is connected to the terminal with the symbol (+)

Connecting the welding current return cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench
supporting it, as close as possible to the join being made.

This cable is connected to the terminal with the symbol (-)

Warnings:

- Turn the welding cable connectors right down into the quick
connections (if present), to ensure a perfect electrical contact;
otherwise the connectors themselves will overheat, resulting in
their rapid deterioration and loss of efficiency.

- The welding cables should be as short as possible.

- Do not use metal structures which are not part of the workpiece
to substitute the return cable of the welding current: this could
jeopardise safety and result in poor welding.

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

- It is most important that the user refers to the maker’s instructions
indicated on the stick electrode packaging. This will indicate the
correct polarity of the stick electrode and the most suitable current.
The welding current must be regulated according to the diameter of
the electrode in use and the type of the joint to be carried out: see
below the currents corresponding to various electrode diameters:

@ Electrode (mm) Welding current (A)
min. max.
18 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

The user must consider that, according to the electrode diameter,
higher current values must be used for flat welding, whereas for
vertical or overhead welds lower current values are necessary.

- As well as being determined by the chosen current intensity, the
mechanical characteristics of the welded join are also determined
by the other welding parameters i.e. arc length, working rate and
position, electrode diameter and quality (to store the electrodes
correctly, keep them in a dry place protected by their packaging or
containers).

Procedure

- Holding the mask IN FRONT OF THE FACE, strike the electrode

tip on the workpiece as if you were striking a match. This is the

correct strike-up method.

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this could

damage the electrode and make strike-up difficult.

As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from the

workpiece equal to the diameter of the electrode in use. Keep this

distance as much constant as possible for the duration of the weld.

Remember that the angle of the electrode as it advances should

be of 20-30 grades (Fig. G).

- At the end of the weld bead, bring the end of the electrode
backward, in order to fill the weld crater, quickly lift the electrode
from the weld pool to extinguish the arc.

CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD
Fig. H
7. MAINTENANCE

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

If checks are made inside the welding machine while it is live,
this may cause serious electric shock due to direct contact with
live parts and/or injury due to direct contact with moving parts.
- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of
dry compressed air (max. 10bar).
- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.
At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.
- At the end of these operations re-assemble the panels of the
welding machine and screw the fastening screws right down.
Never, ever carry out welding operations while the welding machine
is open.
After having carried out maintenance or repairs, restore the
connections and wiring as they were before, making sure they do
not come into contact with moving parts or parts that can reach high
temperatures. Tie all the wires as they were before, being careful
to keep the high voltage connections of the primary transformer
separate from the low voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE
SERVICING MACHINE OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY
OUT THE FOLLOWING CHECK:

- Check that the welding current, which is regulated by the
potentiometer with a graduated amp scale, is correct for the
diamter and electrode type in use.

Check that when general switch is ON the relative lamp is ON.
If this is not the case then the problem is located on the mains
(cables, plugs, outlets, fuses, etc.)

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either
over or undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there
is a thermal protection interruption, wait for the machine to cool
down, check that the fan is working properly.

Check the mains voltage: if the value is too high or too low the
welding machine will be stopped.

- Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if
this is the case eliminate the incovenience.

Check that all connections of the welding circuit are correct,
particularly that the work clamp is well attached to the workpiece,
with no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).
Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and
quantity.



MANUALE ISTRUZIONE

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

SALDATRICI AD ARCO PER ELETTRODI RIVESTITI (MMA)
PREVISTE PER USO PROFESSIONALE ED INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

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

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

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

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

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

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato
aterra.

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente
collegata alla terra di protezione.

- Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto
la pioggia.

- Non utilizzare cavi con
connessioni allentate.

Ve W/AN

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
contengano o che abbiano contenuto prodotti infiammabili
liquidi o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o
nelle vicinanze di dette sostanze.

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso
Iirraggiamento solare (se utilizzata).

0LO®

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

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

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici
montati su maschere o caschi.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti
dall’arco; la protezione deve essere estesa ad altre persone
nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

isolamento deteriorato o con

QOREOE®

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

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune

apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi

all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente

domestico.

L’operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da
ridurre I'esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.
- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante
possibile dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura.
Tenere entrambi i cavi dalla stessa parte del corpo.

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

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice
(distanza minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
di saldatura.

- Distanza minima d= 20cm (Fig. 1)

/N

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per 'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico

- In spazi confinati

- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti

DEVONO essere preventivamente valutate da un

”Responsabile esperto” ed eseguiti sempre con la presenza

di altre persone istruite per interventi in caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti

in 7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature

per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
- DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando
con piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si puo generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa
adottare misure di protezione adeguate come indicato in 7.9
della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

RISCHI RESIDUI
- USO IMPROPRIO: é pericolosa l'utilizzazione della saldatrice
per qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es.
scongelazione di tubazioni dalla rete idrica).

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
Questa saldatrice &€ una sorgente di corrente per la saldatura ad



ar

co, realizzata specificatamente per la saldatura MMA in corrente

continua (DC).

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

La regolazione con sistema “inverter” all'ingresso della linea di
alimentazione (primario) determina inoltre una riduzione drastica

di

volume sia del trasformatore che della reattanza di livellamento

permettendo la costruzione di una saldatrice di volume e peso
estremamente contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e
trasportabilita.

ACCESSORI FORNITI SU RICHIESTA:

3.

Kit saldatura MMA.

Kit saldatura TIG.
Adattatore bombola Argon.
Riduttore di pressione.
Torcia TIG.

DATI TECNICI

TARGA DATI
| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice
sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

Fig. A

Grado di protezione dell'involucro.

Simbolo della linea di alimentazione:

1~ : tensione alternata monofase;

3~ : tensione alternata trifase.

Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni

di saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock

elettrico (es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione

delle macchine per saldatura ad arco.

Numero di matricola per [identificazione della saldatrice

(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca

origine del prodotto).

Prestazioni del circuito di saldatura:

U, : tensione massima a vuoto.

1/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che

possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d’'intermittenza: indica il tempo durante il quale

la saldatrice pud erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10 minuti
(es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d’utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano
superati, si determinera l'intervento della protezione termica
(la saldatrice rimane in stand-by finché la sua temperatura non
rientri nei limiti ammessi).

- AV-AIV : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione
d’arco.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |, max + CoOrrente massima assorbita dalla linea.

1 m:
- |, : Corrente effettiva di alimentazione.

10- == : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere

11-

per la protezione della linea.
Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel
capitolo 1 “Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

ALTRI DATI TECNICI

SALDATRICE:

- vedi tabella 1 (TAB.1)

%USE AT 20°C (se presente sul mantello della saldatrice).

USE AT 20°C, esprime per ogni diametro (& ELECTRODE)
il numero di elettrodi saldabili in un intervallo di 10 minuti
(ELECTRODES 10 MIN) a 20°C con pausa di 20 secondi per
ogni cambio elettrodo; questo dato & indicato anche in valore
percentuale (%USE) rispetto al numero massimo di elettrodi
saldabili.

PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella 2 (TAB.2)

Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB.1)

4.

DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

La saldatrice & costituita essenzialmente da moduli di potenza

re

alizzati su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima

affidabilita e ridotta manutenzione.

1-

2-

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

Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” e presente inoltre un
dispositivo che riconosce automaticamente la tensione di rete (115V
ac - 230V ac) e predispone la saldatrice per il corretto funzionamento.
L'utente & in grado di capire se la saldatrice € alimentata a 115V ac o
230V ac dalla colorazione del Led (Fig. C (3)).

DI

LED COLORE VERDE indica che la saldatrice & connessa alla
rete a 230V ac.

LED COLORE ARANCIO indica che la saldatrice & connessa alla
rete a115V ac.

Durante il funzionamento in modalita 115V ac e possibile che,
a causa di prolungate e sostanziali sovratensioni, la saldatrice
per sicurezza commuti in modalita 230V ac.

In tal caso per riprendere la saldatura & necessario spegnere e
riaccendere la saldatrice.

Riaccendere la saldatrice solo dopo che il led (Fig.C (3)) si &
completamente spento.

SPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
SALDATRICE

sul lato anteriore:

1-
2-

3-

4-

5-
6-

-10-

Fig. C
Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
LED GIALLO: normalmente spento, quando acceso indica una
anomalia che blocca la corrente di saldatura per vari motivi che
possono essere:
Protezione termica: all'interno della saldatrice si & raggiunta
una temperatura eccessiva. La macchina rimane accesa
senza erogare corrente fino al raggiungimento di una
temperatura normale. Il ripristino &€ automatico.
Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca
la macchina: la tensione di alimentazione & fuori dal range
+/- 15% rispetto al valore di targa. ATTENZIONE: Superare
il limite di tensione superiore, sopra citato, danneggera
seriamente il dispositivo.
Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente la
saldatrice, qualora I'elettrodo si incolli al materiale da saldare,
consentendo la rimozione manuale senza rovinare la pinza
porta elettrodo.
LED VERDE indica che la saldatrice é connessa alla rete ed e
pronta per il funzionamento.
Potenziometro per la regolazione della corrente di saldatura
con scala graduata in Ampere; permette la regolazione anche
durante la saldatura (il modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”
presenta una doppia scala graduata in Ampere).
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
SALDATRICE CON SELETTORE A DUE POSIZIONI:



<7 Saldatura ad elettrodo MMA:
| dispositivi di HOT START ed ARC FORCE assicurano per
tutti i tipi di elettrodi una partenza facile ed una saldatura fluida.

<" Saldatura TIG con innesco a striscio:

Dispositivo ANTI STICK specifico TIG.

(HOT START ed ARC FORCE non attivi).
SALDATRICE CON SELETTORE A TRE POSIZIONI:

_?:® ’ §f"4 Saldatura ad elettrodo MMA

La scelta tra le due posizioni in MMA si effettua in funzione del
tipo di elettrodo utilizzato.

Un particolare dispositivo, I'Arc Control System, garantisce la
migliore dinamica di saldatura, partenza facile (HOT START),
saldatura fluida (ARC FORCE) per ogni tipologia di elettrodo:

RS

Elettrodi rutili, inox, etc.
§'N_11’4® Elettrodi basici, alluminio, cellulosici (mod. CE),
etc.

2" Saldatura TIG con innesco a striscio:
Dispositivo ANTI STICK specifico TIG.
(HOT START ed ARC FORCE non attivi).

1l rior
Fig. D
1-  Cavo di alimentazione 2p + é (1~) con spina CEE ove previsto;
per il modello trifase il cavo di alimentazione & 3p + @ (3~).
(Nel modello "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” il cavo & privo di
spina).
2- Interruttore Generale O/OFF - I/ON (luminoso ove previsto).

5. INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI
DI INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DAPERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ALLESTIMENTO
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig. F

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

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

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare
interuttori differenziali del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi;
- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker)

si consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia

della rete di alimentazione che presentano un'impedenza minore

di:

Per modello 1~ :

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

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

Per modello 3~ :

Zmax = 0.283 Ohm.

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

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

compatibili con i gruppi elettrogeni per variazioni della tensione di

alimentazione fino a + 15%.

Per un corretto utilizzo il gruppo elettrogeno deve essere portato a

regime prima di poter collegare I'inverter.

SPINA E PRESA:

- I modello 230V & dotato in origine di cavo di alimentazione con

una spina normalizzata, (2P + @) 16A/250V.

Pud quindi essere collegato ad una presa di rete dotata di fusibili

o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve

essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di

alimentazione.

La tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei

fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima corrente

nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di

alimentazione.

Per le saldatrici sprovviste di spina (modelli 115/230V) /

(modelli 230V) collegare al cavo di alimentazione una spina

normalizzata, (2P + (1~)) di portata adeguata e predisporre

una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico;

I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore

di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione. La tabella

(TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di

linea scelti in base alla massima corrente nominale erogata dalla

saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

- Per le saldatrici sprovviste di spina (modelli 400V) collegare
al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P + @ (3~))
di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di
fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra
deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde)
della linea di alimentazione. La tabella (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base
alla massima corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla
tensione nominale di alimentazione.

ATTENZIONE! L’inosservanza delle regole
sopraesposte rende inefficace il sistema di sicurezza previsto
dal costruttore (classe |) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

La Tabella (TAB.1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in
mm?) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.
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SALDATURA MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo
(+) del generatore; eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi
con rivestimento acido.

OPERAZIONI DI SALDATURA IN CORRENTE CONTINUA
Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dell’elettrodo.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).
Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &
appoggiato, il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).

Raccomandazioni:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide

(se presenti), per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso

contrario si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con

relativo loro rapido deterioramento e perdita di efficenza.

Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente
di saldatura; cido pud essere pericoloso per la sicurezza e dare
risultati insoddisfacenti per la saldatura.

o

. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

E’ indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante degli
elettrodi per quanto riguarda la corretta polarita e la corrente
ottimale di saldatura (generalmente tali indicazioni sono riportate
sulla confezione degli elettrodi).

La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro
dell’elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire;
a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo
sono:

@ Elettrodo (mm) Cor-rente di saldatura (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- Tenere presente che a parita di diametro d’elettrodo valori elevati
di corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per
saldature in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate
correnti pitl basse.

Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri
di saldatura quali, lunghezza dell'arco, velocita e posizione di
esecuzione, diametro e qualitd degli elettrodi (per una corretta
conservazione mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita protetti
dalle apposite confezioni o contenitori).

Procedimento:

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
dell’elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento
come si dovesse accendere un fiammifero; questo € il metodo piu
corretto per innescare I'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE lelettrodo sul pezzo; si
rischierebbe di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso
l'innesco dell'arco.

Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal
pezzo, equivalente al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere
questa distanza la piu costante possibile durante I'esecuzione
della saldatura; ricordare che l'inclinazione dell’elettrodo nel senso
dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi (Fig.G).

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al
di sopra del cratere per effettuare il riempimento, indi sollevare
rapidamente l'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo
spegnimento dell’arco.

ASPETTI DEL CORDONE DI SALDATURA
Fig. H

7. MANUTENZIONE

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

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

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

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

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

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a
saldatrice aperta.

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

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

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE,

E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O

RIVOLGERVIALVOSTRO CENTROASSISTENZACONTROLLARE

CHE:

La corrente di saldatura, regolata tramite il potenziometro con

riferimento alla scala graduata in ampere, sia adeguata al diametro

e al tipo di elettrodo utilizzato.

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

in caso contrario il difetto normalmente risiede nella linea di

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

Non sia acceso il led giallo segnalante I'intervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita

del ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto o troppo

basso la saldatrice rimane in blocco.

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

in tal caso procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,
particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente
collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
Vernici).

- Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta
quantita.
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F |
MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

POSTES DE SOUDAGE A ARC POUR ELECTRODES ENROBEES
(MMA) PREVUS POUR UTILISATION PROFESSIONNELLE ET
INDUSTRIELLE.

Remarque: le terme “poste de soudage” sera ensuite utilisé dans
le texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LA SOUDURE A
L’ARC

L’opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur l'utilisation
en toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques
liés aux procédés de soudage a I’arc, les mesures de précaution
et les procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
soudage a I'arc : Installation et utilisation »).

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

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a
usure.

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normes et a la législation sur la prévention des accidents du
travail.

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

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a
la terre.

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

- Ne pas utiliser de cables a l'isolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries
contenant ou ayant contenu des produits inflammables
liquides ou gazeux.

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoirunrenouvellement d’air adéquat des locaux ou installer
a proximité de l'arc des appareils assurant I’élimination
des fumées de soudage; une évaluation systématique des
limites d’exposition aux fumées de soudage en fonction de
leur composition, de leur concentration et de la durée de
I'exposition elle-méme est indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y
compris des rayons UV (si prévue).

POLO

Prévoir un isolement électrique adéquat de I'électrode, de
la piéce en cours de traitement, et des éventuelles parties
métalliques se trouvant a proximité (accessibles). Cet
isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus, ainsi
que de plate-formes ou de tapis isolants.

Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques
spéciaux montés sur le masque ou le casque. Utiliser des

gants et des vétements de protection afin d’éviter d’exposer
I’épiderme aux rayons ultraviolets produits par I'arc. Ces
mesures de protection doivent également étre étendues a
toute personne se trouvant a proximité de I'arc au moyen
d’écrans ou de rideaux non réfléchissants.

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des
interférences avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker,
respirateurs, prothéses métalliques, etc.)
Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire
I’acceés a la zone d’utilisation du poste de soudage.
Ce poste de soudage répond aux exigences des normes
techniques de produit pour une utilisation exclusive dans
des environnements industriels a usage professionnel. La
conformité aux limites de base relatives a I’exposition humaine
aux champs électromagnétiques en environnement domestique
n’est pas garantie.

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

- Fixer les deux cébles de soudage I'un a I'autre et les plus prés
possible.

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

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.
Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
opérations. Placer les deux cables du méme cé6té du corps.
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la
piéce a souder, le plus prés possible du raccord en cours
d’exécution.

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

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du
circuit de soudage.

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

- Appareils de classe A:

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique
- Dans des lieux fermés
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion
DOIT étre soumise a [I'approbation préalable d’un
”Responsable expert”, et toujours effectuée en présence
d’autres personnes formées pour intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits
aux points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation ».
Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est
interdit, sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec plusieurs postes de soudage
sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation de tension
a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches
pouvant atteindre le double de la limite admissible.
Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le
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2.

mesurage instrumental pour déterminer s’il existe un risque et
s’il peut adopter des mesures de protection adéquates comme
I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

RISQUES RESIDUELS
UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste
de soudage pour d’autres applications que celles prévues (ex.
décongélation des tuyauteries du réseau hydrique.)

INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage

a

I'arc, spécifiquement congue pour le soudage MMA en courant

continu (CC) .

Les caractéristiques spécifiques de ce systéme de régulation
(INVERSEUR), parmi lesquelles une vitesse élevée et une grande
précision de régulation, permettent d’obtenir des soudages d’'une
qualité optimale avec les d’électrodes enrobées (rutiles, acides et
basiques).

Le réglage par systéme "Inverseur” a I'entrée de la ligne d’alimentation
(primaire) signifie également une réduction draconienne du volume
du transformateur et de la réactance de mise a niveau, et donc la

ré

duction du volume et du poids du poste de soudage, facilitant le

déplacement et le transport de cette derniere.

ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:

3.

Kit soudage MMA.

Kit soudage TIG.

Adaptateur bonbonne Argon.

Réducteur de pression avec manométre.
Torche pour soudage TIG.

DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’INFORMATIONS
Les principales informations concernant les performances du poste
de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec

la
1-
2-

3-

4-
5.
6-

7-

9-

10-

signification suivante:
Fig. A
Degré de protection de la structure.
Symbole de la ligne d’alimentation.
1~ : tension alternative monophasée;
3~ : tension alternative triphasée.
Symbole S : indique qu'il est possible d’effectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de
choc électrique (ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).
Symbole du procédé de soudage prévu.
Symbole de la structure interne du poste de soudage.
Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la
construction des postes de soudages pour soudage a l'arc.
Numéro d’immatriculation pour lidentification du poste de
soudage (indispensable en cas de nécessité d’assistance
technique, demande piéces de rechange, recherche provenance
du produit).
Performances du circuit de soudage:
- U, : Tension maximale a vide.
- 1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant
étre distribués par la machine durant le soudage.
X : Rapport d’intermittence: indique le temps durant lequel
la machine peut distribuer le courant correspondant (méme
colonne). S’exprime en % sur la base d’'un cycle de 10 minutes
(ex. 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi
de suite).
En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant
sur la plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se
déclenche et le poste de soudage se place en veille tant que la
température ne rentre pas dans les limites autorisées.
- A/V-A/V:indique la plage de régulation du courant de soudage
(minimum - maximum) a la tension d’arc correspondante.
Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:
- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudage (limites admises + 10%).
- L. ¢ COUrant maximal absorbé par la ligne.
- |, * courant d’alimentation efficace.
== : Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour
la protection de la ligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification

figure au chapitre 1 “Régles générales de sécurité pour le
soudage a l'arc”.

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles

et

des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du

poste de soudage doivent étre vérifiées directement sur la plaquette
du poste de soudage.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

POSTE DE SOUDAGE:

- voir tableau 1 (TAB.1)

%USE AT 20°C (s'il est présent sur le capot du poste de
soudage).

USE AT 20°C, exprime pour chaque diamétre (3 ELECTRODE)
le nombre d'électrodes soudables dans un intervalle de 10
minutes (ELECTRODES 10 MIN) a 20°C avec une pause de 20
secondes pour chaque changement d’électrode; cette donnée
est aussi indiquée en pourcentage (%USE) par rapport au
nombre maximum d’électrodes soudables.

PINCE PORTE-ELECTRODE: voir tableau 2 (TAB.2)

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

4.

DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

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

1-

2-

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

Dans le modéle "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC”, il existe un
dispositif qui reconnait automatiquement la tension de réseau (115V
ca. - 230V ca.) et qui prédispose la machine a un fonctionnement
correct. L'utilisateur est en mesure de comprendre si la machine est
alimentée a 115V ca. ou 230V ca. gréce a la couleur de la LED (Fig.

Cc

3)).
LED COULEUR VERTE indique que la machine est connectée au
réseau a 230V ca.

LED COULEUR ORANGE indique que la machine est connectée
au réseau a 115V ca.

Durant le fonctionnement en modalité 115V ca., il est possible,
a cause de survoltages prolongés et substantiels, que la
machine commute par sécurité en modalité 230V ca.

Dans ce cas, pour reprendre la soudure, il faudra éteindre et
rallumer la machine.

Rallumer la machine seulement aprés I’extinction totale de la
LED (Fig. C (3)).

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE

CONNEXION
POSTE DE SOUDAGE
Pann nterieure:
Fig.C
1- Prise rapide positif (+) pour connecter le cable de soudage.

2-
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VOYANT LUMINEUX JAUNE: Normalement éteint. Quand il est
allumé il indique une anomalie qui bloque le passage du courant
de soudure pour des raisons diverses. Ces raisons peuvent étre:
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Protection thermique: la température interne a la machine
est trop élevée. La machine reste allumée sans émettre de
courant jusqu'a obtention de la température normale. La
remise en marche se fait automatiquement.

Protection contre les surtensions et les chutes de tension
de la ligne: bloque la machine: la tension d’alimentation est
hors des limites de la plage 15% par rapport a la valeur de
plaque. ATTENTION: Ne pas dépasser la limite de tension
supérieure susmentionnée sous peine d’endommager
sérieusement le dispositif.

Protection ANTI STICK: bloque automatiquement le poste
de soudage en cas de collage de I'électrode au matériau a
souder et permet son détachement manuel sans endommager
la pince porte-électrode.

VOYANT LUMINEUX VERT: branchement au reseau, machine
préte pour le fonctionnement.

Potentiométre pour le réglage du courant de soudage avec
échelle graduée en ampéres, permet le réglage méme pendant
le soudage.

(Le modele "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” présente une
double échelle graduée en Ampeére).

Prise rapide négatif (-) pour connecter le cable de soudage.
POSTE DE SOUDAGE AVEC SELECTEUR A DEUX
POSITIONS :

2" Soudage a I'électrode MMA :
Les dispositifs de HOT START et ARC FORCE assurent pour
tous les types d’électrodes un départ facile et un soudage
fluide.
<" Soudage TIG avec amorgage par frottement :
Dispositif ANTI STICK spécifique TIG.
(HOT START et ARC FORCE non activés).

POSTE DE SOUDAGE AVEC SELECTEUR A TROIS
POSITIONS :

) f® ’ §f1’4 g Soudage a I'électrode MMA

Le choix entre les deux positions en MMA s’effectue en
fonction du type d’électrode utilisée.

Un dispositif particulier, I'Arc Control System, garantit une trés
bonne dynamique de soudage, un départ facile (HOT START),
un soudage fluide (ARC FORCE) pour chaque typologie
d’électrode :

SO
S

Electrodes rutiles, inox, etc.

Electrodes basique, aluminium, cellulosiques
(modéle CE), etc.

< Soudage TIG avec amorgage par frottement :
Dispositif ANTI STICK spécifique TIG.
(HOT START et ARC FORCE non activés).

Sur le c6té postérieur :

1-

2-

Fig.D

Cable d'alimentation 2p + @ (1~) avec fiche CEE quand cela
est prévu ; pour le modéle triphasé, le cable d’alimentation est
3p+ D (3~).

(Sur le modéle « DUAL VOLTAGE AUTOMATIC » le cable n’a
pas de fiche).

Interrupteur Général O/OFF - I/ON (lumineux quand cela est
prévu).

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT

LES OPERATIONS

D’INSTALLATION ET TOUS LES

RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D’ALIMENTATION
SECTEUR.

LES

RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT

EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE.

INSTALLATION

Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage cable de retour - pince
Fig. E

Assemblage céable de soudage - pince porte-électrode
Fig. F

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

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

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

ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une

surface horizontale d’'une portée correspondant a son poids
pour éviter tout risque de déplacement ou de renversement.

BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR
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Avant de procéder aux raccordements électriques, controler
que les informations figurant sur la plaquette de la machine
correspondent a la tension et a la fréquence de réseau disponibles
sur le lieu d'installation.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la
terre.

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

- Type A( ) pour machines monophasées;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

Afin de respecter les conditions nécessaires requises par la norme

EN 61000-3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du

poste de soudage aux points d’interface du réseau d’alimentation

qui présentent une impédance inférieure a :

Pour modele 1~ :

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

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

Pour modeéle 3~ :

Zmax = 0.283 Ohm.

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

Sauf indication contraire (MPGE), les postes de soudage sont

compatibles avec les groupes électrogénes pour variation de la

tension d’alimentation jusqu’a + 15%.

Pour une utilisation correcte, le groupe électrogene doit étre a plein

régime pour connecter l'inverseur.

FICHE ET PRISE:

- Le modéle 230V est équipé d’un cable d’alimentation avec fiche
normalisée (2P + @) 16A/250V.

Il peut donc étre connecté a une prise secteur munie de fusibles
ou d'un interrupteur automatique; la borne de terre prévue doit
étre branchée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d’alimentation.

Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
ampéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction
du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de
la tension nominale d’alimentation.

Pour les postes de soudage dépourvus de fiche (modeéles
115/230V) / (modeéles 230V) brancher une fiche normalisée
2P + @ (1~)) de portée adéquate au cable d'alimentation,



et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d’un
interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée
au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation. Le
tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction
du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de
la tension nominale d’alimentation.

Pour les postes de soudage dépourvus de fiche (
400V) brancher une fiche normalisée (3P + @ (3~)) de portée
adéquate au cable d’alimentation, et installer une prise de réseau
munie de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La borne de
terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert)
de la ligne d’alimentation. Le tableau (TAB.1) indique les valeurs
conseillées, exprimées en amperes, des fusibles retardés de
ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué
par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.

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

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées pour les
cables de soudage (en mm?) en fonction du courant maximal
distribué par le poste de soudage.

OPERATIONS DE SOUDAGE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées
au pole positif (+) du générateur, a I'exception des électrodes acides,
lesquelles doivent étre connectées au pole négatif.

OPERATIONS DE SOUDAGE EN COURANT CONTINU
Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de
I'électrode est prévue sur I'extrémité du cable.

Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+)

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc métallique de
support, le plus pres possible du raccord en cours d’exécution.

Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (-)

Recommandations:

Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les

prises rapides (si prévues) pour garantir un contact électrique

parfait; dans le cas contraire, les connecteurs risquent de
surchauffer et de se détériorer rapidement, entrainant une perte
d'efficacité.

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

- Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de
la piece a souder en remplacement du cable de retour du courant
de soudage: outre les dangers présentés par cette intervention,
cette derniére entrainerait également de mauvais résultats de
soudage.

SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

- Ilestindispensable, de suivre les indications du fabricant reportées
sur la boite des électrodes utilisées et qui indiquent la polarité
correcte de I'électrode et son courant optimal relatif.

Le courant de soudage se régle en fonction du diametre de
I'électrode utilisée et du type de joint que I'on désire effectuer; a
titre indicatif, les courants utilisables pour les différentes diametres
d’électrodes sont:

o

@ Electrode (mm) Coslrant de soudage (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
. 3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- Il ne faut pas oublier que, a diamétre d’électrode égal, des valeurs
élevées de courant seront utilisées pour le soudage horizontal,
alors que pour le soudage vertical ou au-dessus de la téte il faudra
utiliser des courants plus bas.

- Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction
de lintensité de courant sélectionnée, mais également d’autres
parameétres de soudage, comme longueur de larc, vitesse et
position d’exécution, diamétre et qualité des électrodes (pour
une conservation correcte, conserver les électrodes a l'abri de
I'humidité dans les emballages spécifiquement prévus).

Exécution:
En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de
I'électrode sur la piece a souder en effectuant un mouvement
comme pour craquer une allumette; c'est la méthode la plus
correcte pour amorcer |'arc.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER I¢électrode sur la piece; vous
risqueriez d’abimer le revétement en rendant 'amorgage de I'arc
plus difficile.
Des que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une
distance équivalente au diametre de I'électrode utilisée et tenez
cette distance constante le plus possible pendant I'exécution de
la soudure; reppelez-vous que l'inclinaison de I'électrode dans le
sens de 'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés (Fig. G).
- A la fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode
légerement vers l'arriere par rapport a la direction d’avancement,
au-dessus du cratere pour effectuer le remplissage, puis soulevez
rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre I'arc.

ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE
Fig. H

7. ENTRETIEN

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT
ETRE EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE
ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU REFERENTIEL
TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET
LE DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a lintérieur du poste de
soudage risque de provoquer des chocs électriques graves
dus au contact direct avec les parties sous tension et/ou
des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.
- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction
de I'utilisation et du niveau d’empoussiérement des lieux, I'intérieur
de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur,
la réactance et le redresseur au moyen d’un jet d’air comprimé sec
(max. 10bars).
Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques;
les nettoyer si nécessaire au moyen d’une brosse douce ou de
solvants adéquats.
- Contréler également que les connexions électriques sont
correctement serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.
- Ala fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en
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serrant a fond les vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.

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

8. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT,

ET AVANT DEFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS

SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE :

- Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiomeétre, avec
référence a I'échelle graduée en ampéres, corresponde au
diamétre et au type d’électrode utilisé.

- Linterrupteur général étant sur "ON”, le témoin relatif est allumé;

dans le cas contraire la panne réside normalement dans la ligne

d’alimentation (cables, prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

Veérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de

la sécurité thermique contrélant les surtensions, les chutes de

tension ou les courts-circuits n’est pas allumé.

S’assurer d’avoir observé le rapport d’intermittence nominale.

En cas d'intervention de la protection thermostatique attendre

le refroidissement naturel de la machine. Vérifier le bon

fonctionnement du ventilateur.

Contréler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse

entraine le blocage du poste de soudage.

Contréler qu'il n’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel

est le cas, procéder a I'élimination de I'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués,

spécialement que la pince du cable de masse soit effectivement

reliée a la piéce, sans interposition de matériaux isolants (ex. des
peintures).

- Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans
la juste quantité.

E |
MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

SOLDADORAS POR ARCO PARA ELECTRODOS REVESTIDOS
(MMA) PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO
El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
relacionados con los procedimientos de soldadura por arco,
las relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia.

(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para
soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”).

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

La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacién y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.
Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion
antes de sustituir los elementos desgastados del soplete.
Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes
de prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema

de alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a la tierra de proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o
bajo la lluvia.

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

P W/AN

No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
contengan o hayan contenido productos inflamables liquidos
0 gaseosos.

Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes
clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

No soldar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos de soldadura
en la cercania del arco; es necesario adoptar un enfoque
sistematico para la valoracion de los limites de exposicion
a los humos de soldadura en funcion de su composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso
de los rayos solares (si se utiliza).

POLO

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
electrodo, la pieza en elaboracion y posibles partes metalicas
puesta a tierra colocadas en las cercanias (accesibles).

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado,
cascos e indumentaria previstos para este objetivo y mediante
el uso de plataformas o tapetes aislantes.

Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados
inactinicos montados sobre mascara o gafas.

Usar ropa ignifuga de proteccién evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion debe extenderse a otras personas que estén cerca
| arco por medio de pantallas o cortinas no reflectantes.

=ZOORC®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,

prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de

proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area

de utilizacion de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de

producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con

objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposicion humana a los campos
electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para
reducir la exposicion a los campos electromagnéticos:

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

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del
cuerpo.

No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.
Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la
pieza que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en
ejecucion.

- No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora
(distancia minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. I).
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- Aparato de clase A:

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

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

RIESGOS RESTANTES
- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizaciéon de la soldadora
para cualquier elaboracion diferente de la prevista (Ej.
descongelacion de tuberias de la red hidrica).

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por
arco, realizada especificamente para la soldadura MMA en corriente
continua (CC) .

Las caracteristicas especificas de este sistema de regulacion
(INVERTER), como alta velocidad y precision de la regulacion,
confieren a la soldadora excelentes cualidades en la soldadura de
todos los electrodos revestidos (rtilos, acidos, basicos).

La regulaciéon con sistema “inverter” en la entrada de la linea de
alimentacion (primario) determina ademas una reduccion drastica del
volumen tanto del transformador como de la reactancia de nivelacion
permitiendo la fabricacion de una soldadora con un volumen y un
peso extremadamente contenidos, beneficiando de esta manera sus
caracteristicas de manejabilidad y facilidad para su transporte.

ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:
- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

- Adaptador bombona Argon.

- Reductor de presiéon con manémetro.

- Soplete para soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS
CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la
soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente
significado:
Fig. A

1- Grado de proteccién del envoltorio.
2- Simbolo de la linea de alimentacién:

1~ : tensidén alterna monofasica;

3~ : tension alterna trifasica.
3- Simbolo S : indica que pueden efectuarse operaciones de

soldadura en un ambiente con riesgo aumentado de descarga

eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes masas metalicas).

4-  Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tension maxima en vacio.

1,/U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que

pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual

la soldadora puede distribuir la corriente correspondiente

(misma columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo

de 10 minutos (Ej. 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos

parada; y asi sucesivamente).

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

chapa, referidos a 40°C ambiente) se producira la intervencion

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

- AIV-A/V : Indica la gama de regulacién de la corriente de
soldadura (minimo - maximo) a la correspondiente tensién de
arco.

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

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

= | max + Corriente maxima absorbida por la linea.

- |, : Corriente efectiva de alimentacion

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

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado

de los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos

técnicos de la soldadora en su posesion deben controlarse
directamente en la chapa de la misma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA:

- veatabla 1 (TAB.1)
%USE AT 20°C (si esta presente en el panel de cobertura de la
soldadora).
USE AT 20°C, expresa para cada diametro (& ELECTRODE)
el nimero de electrodos que se pueden soldar en un intervalo
de 10 minutos (ELECTRODES 10 MIN) a 20°C con pausa de
20 segundos para cada cambio de electrodo; este dato se
indica también en valor porcentual (%USE) respecto al numero
maximo de electrodos que se pueden soldar.
- PINZA PORTAELECTRODO: vea tabla 2 (TAB. 2)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

La soldadura esta constituida esencialmente por un moédulo de
potencia y un moédulo de regulacién/control, realizados sobre
circuito estampado y optimizado para obtener la maxima fiabilidad
y reducido mantenimiento.

Fig. B

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

2 - Puente de enchufe a transistors (IGBT) y drivers: conmuta la

tension de linea rectificada en tension alterna, a alta frecuencia

y efectua la regulacion de la potencia, en funcién de la corriente/

tension de soldadura solicitada.

Transformador de alta frecuencia: la bobina primaria viene

alimentada con la tensién convertida por el bloque 2; tiene

la funcion de adaptar tensién y corriente a los valores

necesarios para el procedimiento de soldadura al arco v,

contemporaneamente, de aislar galvanicamente el circuito de

soldadura, de la linea de alimentacioén.

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

5 - Electrénica de control y regulacién: controla instantdneamente

w
'

-18-



el valor de la corriente de soldadura y la confronta con el valor
impuesto por el operador; modula los impulsos de mando de
los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion. Determina
la respuesta dinamica de la corriente durante la fusion del
electrodo (cortocircuitos instantaneos) y supervisa los sistemas
de seguridad.

En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” existe un dispositivo
que reconoce automaticamente la tension de la red (115V c.a. - 230V
c.a.) y prepara la maquina para un correcto funcionamiento.

El usuario puede ver si la maquina esta alimentada a 115V c.a. o a
230V c.a. por el color del Led (Fig. C (3)).

- LED COLOR VERDE indica que la maquina esta conectada a la
red a 230V c.a.

LED COLOR NARANJA indica que la maquina esta conectada a
lared a 115V c.a.

Durante el funcionamiento en modalidad 115V c.a. es posible
que, debido a sobre tensiones largas y prolongadas, la
maquina conmute por seguridad a la modalidad 230V c.a.

En este caso, para reiniciar la soldadura es r io apag

y volver a encender la maquina.

Volver a encender la maquina sélo después de que el led (Fig.
C (3)) se haya apagado completamente.

ORGANOS DE CONEXION, REGULACION Y SENALIZACION
SOLDADURA
Panel anterior:
Fig.C

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

2- LED AMARILLO: normalmente no esta iluminado; se ilumina
para indicar una anomalia que bloquea la corriente de soldadura
por los motivos siguientes:

- Proteccion térmica: en el interior de la maquina se ha
alcanzado una temperatura excesiva. La maquina permanece
encendida sin suministrar corriente hasta lograr la temperatura
normal. La reactivacion es automatica.

Proteccion a causa de un voltaje de linea sobrante o

demasiado bajo: la maquina se bloquea: la tension de

alimentacion esta un +/- 15% fuera respecto al valor de chapa.

ATENCION: Superar el limite de tensién superior, antes

citado, dafiara seriamente el dispositivo.

Proteccion ANTI STICK: si el electrodo se pega al material

a soldar, bloquea automaticamente la soldadora, permitiendo

quitarlo manualmente sin dafar la pinza porta electrodo.

3- LED VERDE: Presencia de linea, maquina esta lista para el
funcionamiento.

4- Potenciémetro para la regulacion de la corriente de soldadura
con escala graduada en Amperios, permite la regulaciéon también
durante la soldadura.

(En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” el cable no tiene

enchufe).

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

6- SOLDADORA CON SELECTOR DE DOS POSICIONES:

<% Soldadura con electrodo MMA:

Los dispositivos de HOT START y ARC FORCE aseguran para
todos los tipos de electrodos un arranque facil y una soldadura
fluida.

< Soldadura TIG con cebado por roce:
Dispositivo ANTISTICK especifico TIG.
(HOT START y ARC FORCE no activos).

SOLDADORA CON SELECTOR DE TRES POSICIONES:
@ gy

Soldadura con electrodo MMA

La eleccion entre las dos posiciones en MMA se realiza en
funcién del tipo de electrodo utilizado.

Un dispositivo especial, el Arc Control System, garantiza la
mejor dindmica de soldadura, un arranque facil (HOT START),
una soldadura fluida (ARC FORCE) para cada tipologia de
electrodo:

Electrodos con revestimientos de

inoxidables, etc.

rutilo,

Electrodos basicos, de aluminio, celuldsicos
(modelo CE), etc.

< Soldadura TIG con cebado por roce:
Dispositivo ANTISTICK especifico TIG.
(HOT START y ARC FORCE no activos).

En el lado trasero:
Figura D

1-  Cable de alimentacion bifasico (2p) + @ (1~) con enchufe CEE
donde previsto; para el modelo trifasico el cable de alimentacion
es trifasico (3p) + @ (3~).
(En el modelo "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” el cable no posee
el enchufe).

2- Interruptor general O/OFF - I/ON (luminoso donde previsto).

5. INSTALACION

{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES
DE INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA'Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO o
CUALIFICADO.

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

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig. E

Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, Fig. F

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

UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacién de la soldadora de manera que no
haya obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire
de enfriamiento (circulacion forzada a través de ventilador, si esta
presente); asegurese al mismo tiempo que no se aspiran polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

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

iATENCION! Coloque la soldadora encima de una
superficie plana con una capacidad adecuada para el peso, para
evitar que se vuelque o se desplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los

datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tensién y

frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

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

- Tipo A ( ) para maquinas monofésicas;
- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11

(Flicker), se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de

interfaz de la red de alimentacién que presentan una impedancia

menor de:

Para el modelo 1~ :

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN
61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacién publica, es
responsabilidad del instalador o del utilizador comprobar que
puede conectarse la soldadora (si es necesario, consultar con el
gestor de la red de distribucion).
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Para el modelo 3~ :

Zmax = 0.283 Ohm.

- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN
61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacién publica, es
responsabilidad del instalador o del utilizador comprobar que
puede conectarse la soldadora (si es necesario, consultar con el
gestor de la red de distribucion).

Las soldadoras, si no se especifica diversamente (MPGE), son

compatibles con los grupos electrégenos con una variacién de la

tension de alimentacion de hasta + 15%.

Para una correcta utilizacion el grupo electrégeno debe ponerse a

régimen antes de poder conectar el inverter.

- ENCHUFE Y TOMA

- El modelos 230V estd dotado en origen del cable de
alimentacion con enchufe normalizado, (2P + @) 16A/250V .
Por lo tanto puede conectarse a una toma de red dotada de
fusibles o interruptor automatico; el terminal relativo debe
conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de
alimentacion.
La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios
de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima
nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de
alimentacion.
Para soldadoras sin enchufe (modelos 115/230V) /
(modelos 230V), conectar al cable de alimentaciéon un enchufe
normalizado, (2P + @ (1~)) de capacidad adecuada y preparar
una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el
relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra
(amarillo-verde) de la linea de alimentacion. La tabla (TAB.1)
indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida
por la soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.
Para soldadoras sin enchufe (modelos 400V), conectar al
cable de alimentacion un enchufe normalizado, (3P + @ (3~))
de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada
de fusibles o interruptor automatico; el relativo terminal de
tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde)
de la linea de alimentacion. La tabla (TAB.1) indica los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en base a
la corriente maxima nominal distribuida por la soldadora, y a la
tension nominal de alimentacion.

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

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de
soldadora (en mm?) en base a la maxima corriente distribuida por
la soldadora.

SOLDADURA MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo
positivo (+) del generador; excepcionalmente al polo negativo (-)
para electrodos con revestimiento acido.

OPERACIONES DE SOLDADURA EN CORRIENTE CONTINUA
Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte
descubierta del electrodo.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (+)

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metélico en el que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (-)

Recomendaciones:
- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en

las tomas rapidas (si estan presentes) para garantizar un
contacto eléctrico perfecto; en caso contrario se produciran
sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendra
como resultado un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.
- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.
Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la
pieza en elaboracién, en sustitucién del cable de retorno de la
corriente de soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad
y provocar una soldadura no satisfactoria.

SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del
fabricante, referidas a la confeccion de los electrodos utilizados,
que indican la correcta polaridad del electrodo y la relativa
corriente adecuada.

- La corriente de soldadura va regulada en funcién del diametro

del electrodo utilizado y del tipo de junta que se desea realizar. A

titulo indicativo, las corrientes utilizables, para los distintos tipos de

electrodo, son:

o

@ Electrodo (mm) Corr.iente de soldadura (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

Tener presente que, a igualdad de didmetro de electrodo, se
utilizaran valores elevados de corriente para la soldadura en llano;
mientras que para soldadura en vertical o sobrepuesta, deberan
utilizarse corrientes mas bajas.

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan
determinadas, ademas de por la intensidad de la corriente elegida,
por otros parametros de soldadura como la longitud del arco,
la velocidad y posicién de la ejecucion, el didmetro y la calidad
de los electrodos (para una correcta conservacion mantener
los electrodos al resguardo de la humedad protegidas en sus
paquetes o contenedores).

Procedimiento:

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del
electrodo sobre la pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como
si debiese encender un cerillo; éste es el método mas correcto
para cebar el arco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre
el riesgo de danar el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado
del arco.

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la
pieza, equivalente al diametro del electrodo utilizado, y mantener
esta distancia la mas constante posible, durante la ejecucion de la
soldadura; recordar que la inclinacion del electrodo, en el sentido
de avance, debera ser de cerca de 20-30 grados (Fig. G).

Al final del cordon de soldadura, llevar el extremo del electrodo
ligeramente hacia atras, respecto a la direccién de avance, por
encima del crater, para efectuar el relleno; después levantar
réapidamente el electrodo del bafio de fusion, para obtener el
apagado del arco.

Aspectos del cordon de soldadura
Fig. H

7. MANTENIMIENTO

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
TIENEN QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO
MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN
60974-4.
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A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE
QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el
interior de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica
grave originada por el contacto directo con partes en tension
y/lo lesiones debidas al contacto directo con é6rganos en
movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia
en funcién de la utilizacién y del nivel de polvo del ambiente,
revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire
comprimido seco (max. 10bar).

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

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones
eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten
dafios en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la
soldadora ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran
originariamente, prestando atencién a que los mismos no entren
en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan
alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores
como lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener
bien separadas las conexiones del primario de alta tensién con
respecto a los conductores secundarios de baja tension.

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

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, YANTES

DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O

DIRIGIRSE AVUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR

QUE:

- La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro,
con referencia a la escala graduada en Amperios, sea adecuada al
didametro y al tipo de electrodo utilizado.

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la lampara

correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside

en la linea de alimentacién (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).

No esta iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencion

de la seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de

cortocircuito.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso

de intervencién de la proteccion termostatica es preciso esperar

el enfriamiento natural de la maquina; compruebe la funcionalidad
del ventilador.

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

demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en

tal caso proceda a la eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectian

correctamente, particularmente, que la pinza del cable de masa

esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (Ej. Barnices).

El gas de protecciéon usado sea correcto (Argén 99.5%) y en la

justa cantidad.

D
BEDIENUNGSANLEITUNG

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

LICHTBOGEN-SCHWEISSMASCHINEN FUR UMHULLTE
ELEKTRODEN (MMA) IN INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiRmaschine”
gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

ZUM

(Siehe auch die Norm »EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben®).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
Schweillstromkreis; die von der SchweiBmaschine
bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten

Umsténden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der Schweikabel, Priifungen und
Reparaturen diirfen nur ausgefithrt werden, wenn die
Schweimaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden,
muB die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen werden.

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlagigen

Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen
vorzunehmen.
- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein

Versorgungsnetz mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.

Stellen Sie sicher, daR die Strombuchse korrekt mit der
Schutzerde verbunden ist.

Die Schweifmaschine darf nicht in feuchter oder nasser
Umgebung oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefaBen oder
Rohrleitungen, die entflammbare Fliissigkeiten oder Gase
enthalten oder enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch
nicht in der Nahe dieser Lésungsmittel.

Nicht an Behaltern schweillen, die unter Druck stehen.
Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen o. 4.).

Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete
Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiBabgase gelten.

Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Warmequellen
einschlieBlich Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

0LG

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung
der Elektrode, des Werkstiickes und nahegelegener
(zuganglicher) geerdeter Metallteile.

Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung
zu tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu
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benutzen.

Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken
oder Helmen angebracht ist.

Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende
Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom
Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung
auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder nicht
reflektierenden Vorhangen auch Dritte, die sich in der Nahe
des Lichtbogens aufhalten.

QEAREO®®

- Beim Ubergang des Schweillstroms
elektromagnetische Felder (EMF) in der
Schweilstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder

Metallprothesen).

Fir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene

SchutzmaRnahmen getroffen werden, beispielsweise indem man

ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der SchweiBmaschine

untersagt.

Diese Schweimaschine geniigt den technischen

Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im

Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der

Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht

sichergestellt.

entstehen
Néhe des

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBRkabel sind moglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom
Schweilstromkreis fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstidnden um den
Korper gewickelt werden.

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

SchlieRen Sie das Stromriickleitungskabel moglichst nahe der
Schweifnaht an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der
SchweiBmaschine sitzend oder an die SchweifRmaschine
gelehnt schweien (Mindestabstand: 50 cm).
Keine ferromagnetischen Objekte in der
Schweilstromkreises lassen.

Mindestabstand d=20cm (Abb. I).

- Gerat der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das o6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

Ndhe des

ZUSATZLICHE - SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr
- in beengten Rdumen
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher

Stoffe
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwiagung
der Umstidnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10. der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben® genannt sind.
MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
liber Bodenhohe titig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER

BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstiick oder an mehreren, elektrisch
miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefahrlich aufsummieren
bis hin zum Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und
ob die angemessenen SchutzmaBnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben*“ angewendet werden kénnen.

RESTRISIKEN
- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der
SchweiBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten
ist geféhrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese = SchweilBmaschine ist eine Stromquelle fir das
Lichtbogenschweilen: Gebaut wurde sie speziell fir das
SchweiRverfahren MMA mit Gleichstrom (DC).

Die  spezifischen  Eigenheiten  dieses  Regelungssystems
(INVERTER), wie die hohe Regelungsgeschwindigkeit und prazision,
verleihen der Schweillmaschine exzellente Eigenschaften beim
Schweilen samtlicher Hullelektroden (Rutil, Sauer, Basisch).

Die Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung)
mit “Invertersystem” ermdglicht zudem drastische Platzersparnis
sowohl beim Volumen des Transformators, als auch bei dem
der Nivellierungsreaktanz. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche Schweimaschine mit &uBerst geringem
Volumen und Gewicht.

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:
- Kit zum MMA-SchweiRen.

- Kit zum WIG-Schweif3en.

- Adapter fiir Argonflasche.

- Druckverminderer mit Manometer.

- WIG-Schweilbrenner.

3. TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (ber die Bedienung und Leistungen der

Schweimaschine sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

Abb. A

1- Schutzart des Gehauses.

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

3- Symbol S : Weist darauf hin, da SchweiBarbeiten in einer
Umgebung mit erhohter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.
in der Nahe groRer metallischer Massen).

4- Symbol fiir das vorgesehene Schweillverfahren.

5-  Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweilmaschine.

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

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

8- Leistungen des Schweilstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

- IZIU2 : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweimaschine wahrend des Schweilvorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die
Schweilmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen
kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf
einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C)

Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein (die

Schweimaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis

die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat).

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

- Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
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9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der
Schweilmaschine (Zulassige Grenzen +10%):

= | ax : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, * Tatséchliche Stromversorgung.

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

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung istim
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen”
erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die

Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der

technischen Daten fiir Ihre eigene Schweimaschine ist unmittelbar

dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE:
- siehe Tabelle 1 (TAB.1)
- %USE AT 20°C (wenn auf dem Mantel der Schweilmaschine
vorhanden).
USE AT 20°C, nennt fiir jeden Durchmesser (& ELECTRODE)
die Anzahl der bei 20°C in einem Zeitraum von 10 Minuten
schweillbaren Elektroden (ELECTRODES 10 MIN). Fir jeden
Elektrodenwechsel werden 20 Sekunden angesetzt; dieser
Wert wird auch als prozentualer Anteil (%USE) der maximal
schweillbaren Elektrodenzahl angegeben.
- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)
Das Gewicht der Schweifmaschine ist in Tabelle 1 (TAB.1)
aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Die SchweiBmaschine besteht hauptsachlich aus einem

Leistungsmodul und einem Steuerungs/Kontrolimodul, die sich

auf einer Printplatte befinden und dorthingehen entwickelt wurden,

daR die groRtmaogliche ZuverlaR igkeit und geringe Instandhaltung
gewahrleistet werden kénnen.
Abb. B

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

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

3 - Hochfrequenztransformator: Die Primarwicklung wird durch die

Spannung, die Block 2 konvertiert hat, versorgt. Die Aufgabe ist,

die Spannung und den Strom

an die firr das Bogenschweillen notwendigen Werte anzupassen

und gleichzeitig den Schweil3stromkreis von der Hauptleitung

galvanisch zu trennen.

Sekiindargleichrichterbriicke  mit  Ausgleichinduktanz ~ und

Stromsensor: Wechselt Wechselspannung/strom, die von der

Primarwicklung erzeugt werden, in Gleichstrom/spannung bei

aulerst niedriger Wellenbewengung.

5 - Elektronischekarte und Steuerplatte Kontrolliert: sofort den Wert
des Schweissstromes und vergleicht ihn mit Wert, der von dem
Operator aufgestellt wird. Moduliert die Steuerimpulse der IGBT
Driver.

Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wahrend der
Elektrodenschmelze (kurzzeitige Kurzschllsse) und tberwacht
die Sicherheitssysteme.

IS
'

Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” hat eine Einrichtung, die

automatisch die Netzspannung erkennt (115V ac - 230V ac) und das

Gerat auf den korrekten Betrieb vorbereitet.

An der LED-Farbe kann der Benutzer ablesen, ob das Gerat mit 115V

ac oder mit 230V ac gespeist wird (Abb. C (3)).

- Die GRUNE LED weist darauf hin, daR das Geréat an das Netz mit
230V ac angeschlossen ist.

- Die ORANGEFARBENE LED bedeutet, daR das Gerat an das
Netz mit 115V ac angeschlossen ist.
Waéhrend des Betriebes im 115V ac - Modus kommt es vor, dal
bei langeren und stirkeren Uberspannungen das Gerit in den
230V ac - Betrieb umschaltet.
In diesem Fall muR das Gerdt zur Wiederaufnahme der
SchweiBarbeiten aus- und wieder eingeschaltet werden.
Schalten Sie das Gerat erst wieder ein, wenn die LED (Abb. C
(3)) ganz erloschen ist.

ANSCHLUSSTEILE, STEUERUNG UND LEUCHTANZEIGE

SCHWEISSMASCHINE

Vordere Abdeckung:

1-
2-

4-

5-
6-

I ORI

Abb. C
Schnellkupplung positiv (+) zum Anschlul des SchweilRkabels.
GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er geschaltet
ist, zeigt er eine Anomalie an, die den Schweisstrom aus
verschiedenen Griinden blockiert, die sein kénnen:
Thermischer Schutz: im Innern der Maschine ist eine zu hohe
Temperatur erreicht worden.
Die Maschine bleibt angeschaltet ohne Strom abzugeben bis
zum Erreichen einer Normaltemperatur. Die Wiederversorgung
ist automatisch.
Schutz gegen Ueber - und Unterspannung der Linie:
blockiert die Maschine: die Versorgungsspannung weicht mehr
als +/- 15% vom Wert auf dem Typenschild ab. ACHTUNG:
Wenn der genannte obere Spannungsgrenzwert
uberschritten wird, kann das Gerat ernsten Schaden
nehmen.
ANTI STICK - Schutz: Er schaltet die Schweimaschine
selbsttatig ab, wenn die Elektrode am Werkstlick verklebt.
Dadurch 4Rt sie sich entfernen, ohne den Elektrodenhalter zu
beschadigen.
GRUNER LED : NetzanschluBy, Gerat betriebsbereit.
Potentiometer zur Stromsteuerung mit Ampereskala, erlaubt
auch wahrend des Schweillens die Steuerung.
(Das Modell "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” verfugt Uber eine
doppelte Ampere-MeRskala).
Schnellkupplung negativ (-) zum Anschluf® des Schweiltkabels.
SCHWEISSMASCHINE MIT WAHLER, ZWEI
SCHALTPOSITIONEN:

27 MMA-Elektrodenschweifien:

Die Einrichtungen HOT START und ARC FORCE garantieren
fir alle Elektrodenarten einen leichten Start und einen flissig
ablaufenden Schweillvorgang.

< WIG-SchweiRen mit Streifenziindung:

Einrichtung ANTI STICK, speziell auf das WIG-Schweillen
abgestimmt.

(HOT START und ARC FORCE sind nicht aktiviert).

SCHWEISSMASCHINE MIT WAHLER, DREI
SCHALTPOSITIONEN:

Elektrodenschweilen

Die Wahl zwischen den beiden MMA-Positionen wird nach der
verwendeten Elektrodenart getroffen.

Eine besondere Einrichtung, das ,Arc Control System®, biirgt
bei allen Elektrodenarten fiir beste Schweildynamik, leichte
Starts (HOT START) und fliissiges Arbeiten (ARC FORCE):

DA @ Rutil-, Edelstahlelektroden etc.

S

Basische Elektroden, Aluminium-,
Zelluloseelektroden (Modell CE), etc.

<% WIG-SchweiBen mit Streifenziindung:

Einrichtung ANTI STICK, speziell auf das WIG-Schweilten
abgestimmt.

(HOT START und ARC FORCE nicht aktiviert).

auf der Riickseite:

1-

2-

Abb. D
Versorgungskabel 2p + @ (1~) mit EWG-Stecker, falls
\érgesehen; beim dreiphasigen Modell ein Kabel des Typs 3p +
(3~).

(Beim Modell ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC* ist das Kabel
ohne Stecker).

Hauptschalter O/OFF - I/ON (kann als Leuchtschalter ausgefiihrt
sein).

5. INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN

ZUR INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
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STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNT WERDEN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

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

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. E

Zusammensetzen Schweillkabel und Elektrodenklemme

ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

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

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

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

Um die Schweimaschine herum miissen mindestens 250 mm Platz
frei bleiben.

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer
flachen, ausreichend tragfahigen Oberflache aufzustellen, um
das Umkippen und Verschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu
prifen, ob die Daten auf dem Typenschild der Schweimaschine
mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort
Uibereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieRlich mit einem Speisesystem
verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende
Differenzialschaltertypen benutzt werden:
- TypA( ) fur einphasige Maschinen;
N
- Typ B ( ) fiir dreiphasige Maschinen.
- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker)

gerecht zu werden, wird der Anschluss der Schweillmaschine
an Schnittstellen mit dem Versorgungsnetz empfohlen, die eine
Impedanz aufweisen von unter:

Fir Modell 1~ :

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

Die Schweilmaschine genlgt nicht den Anforderungen der
Norm IEC/EN 61000-3-12.

Wenn sie an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pflichtgeman
unter seiner Verantwortung zu priifen, ob die Schweimaschine
angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den
Betreiber des Verteilernetzes zurate).

Fir Modell 3~ :

Zmax = 0.283 Ohm.

Die Schweifmaschine geniigt nicht den Anforderungen der
Norm IEC/EN 61000-3-12.

Wenn sie an ein o6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pflichtgemar
unter seiner Verantwortung zu priifen, ob die Schweimaschine
angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den
Betreiber des Verteilernetzes zurate).

Die  Schweifmaschinen sind, soweit nicht anderes
angegeben (MPGE) mit Stromaggregaten kompatibel, deren
Versorgungsspannung um bis zu + 15% schwankt.

Fir einen korrekten Gebrauch muss das Stromaggregat normal
in Betrieb genommen werden, bevor der Inverter angeschlossen
werden kann.
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- STECKER UND BUCHSE

- Das Modell 230V ist in der Anfangsausstattung mit
Versorgungskabel mit Normstecker ausgestattet (2P + @)
16A/250V .
Sie kann also mit einer Netzdose mit Sicherungen oder
Leistungsschalter ~ verbunden werden. Der zugehdrige
Erdungsanschlu® muR mit dem Schutzleiter (gelb-griin) der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der
Schweimaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.
Fiir SchweiBmaschinen ohne Stromstecker (Modelle
115/230V) |/ (Modelle 230V), Verbinden Sie mit dem
Versorgungskabel einen Normstecker (2P + @ (1~)) mit
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose
ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der
zugehorige Erdungsanschluf® mu mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In
Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tradgen
Leitungssicherungen aufgefihrt, die auszuwahlen sind nach
dem von der Schweimaschine abgegebenen max. Nennstrom
und der Versorgungsnennspannung.
Fiir SchweiBmaschinen ohne Stromstecker (Modelle 400V),
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P
+ @ (3~)) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine
Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter.
Der zugehdrige Erdungsanschlu® muR mit dem Schutzleiter
(gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden
werden. In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte
der trégen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen
sind nach dem von der Schweimaschine abgegebenen max.
Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle (TAB.1) sind fir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweilstrom der Schweilmaschine die empfohlenen Werte fiir
den Querschnitt des SchweiRkabels aufgefiihrt (in mm?).

MMA-SCHWEISSEN

Fast alle umhiiliten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des
Generators verbunden werden, nur sauerumhiilite Elektroden mit
dem Minuspul (-).

SCHWEISSEN MIT GLEICHSTROM

AnschluB SchweiRkabel mit Elektrodenhalter

Das SchweiRkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum
Festhalten des nicht u mhiiliten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen.
AnschluB SchweilRstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstiick oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schweilnaht.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

Empfehlungen:

Drehen Sie die Stecker der Schweillkabel so tief es geht in die
Schnellanschliisse (falls vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls (iberhitzen sich
die Stecker, verschleilen vorzeitig und biRen an Wirkung ein.
Verwenden Sie moglichst kurze Schweiltkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schweillstrom-Ruickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlick

gehdren; dadurch wird die Sicherheit beeintrachtigt und
moglicherweise nicht zufriedenstellende Schweillergebnisse
hervorgebracht.



6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller lber
die Art der Elektrode, die richtige Polaritdt sowie den optimalen
Stromwert.

- DerSchweilRstromwirdinAbhangigkeitzum Elektrodendurchmesser
und zum verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die
Stromwerte im Vergleich zum Durchmesser:

@ Elektrodendurct (mm) _Schweilsstrom (A)

min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- Beachten Sie, daR bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
héhere Stromwerte fiir SchweiRarbeiten in der Ebene und niedere
Werte flr Schweillen in der Vertikale oder tUber dem Kopf ver
wendet werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweilnaht werden nicht
nur von der gewahlten Stromstarke bestimmt, sondern auch
von den anderen Schweilparametern wie der Lichtbogenlange,
der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und , dem Durchmesser und
der Gute der Elektroden (Elektroden werden am besten in den
entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschitzt sind).

Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die
Elektrodenspitze auf dem Werkstiick so, als ob Sie ein Ziindholz
anziinden. Das ist die korrekte Art, den Bogen zu ziinden.
ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am
Werkstiick herum, da sonst der Mantel der Elektrode beschadigt
werden kénnte und damit das Entziinden des Bogens erschwert
wird.

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in
dem Abstand, der dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom
Werkstiick entfernt. Halten Sie nun diesen Abstand so konstant
wie moglich wahrend des SchweiRens ein. Beachten Sie, dal der
Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad
betragen soll (Abb.G).

Am Ende der Schweif3naht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen
die Arbeitsrichtung zurlick, um den Krater zu fiillen. Dann heben
Sie ruckartig die Elektrode aus dem Schweibad, um so den
Bogen auszuldschen.

ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
Abb. H
7. WARTUNG

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

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

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

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER
SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR
INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE
ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der
Schweifmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und

die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf® das Innere
der Schweilmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10bar).
- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen
Karten zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Blirste
oder geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.
Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen
Anschlisse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
Schweilmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter
SchweilRmaschine zu arbeiten.
- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die

Anschlisse und Verkabelungen wieder in den urspringlichen
Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht
mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung
kommen, die hohe Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter
wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos — getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben,
um das Gehause wieder zu schliefen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE,
BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN
ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES
BEACHTEN:

- Der Schweistrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, muf}
an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepal3t werden.
Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe
angeschaltet ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler
weise an der Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose,
Sicherungen etc.).

Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der
Ober - und Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt,
nicht eingeschaltet ist.

Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen
Schutzes auf die natiirliche Abkiihlung der Maschine warten und
die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch
oder zu niedrig ist, bleibt die Schweifmaschine ausgeschalte.
Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine
ist, in diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt
durchgefuehrt worden sein. Vorallem die massekabelklemme
sollte fest am Werkstruck befestigt sein und keine Isoliermaterialen
(z.B. Lack) dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen
Menge verwendet werden.
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RU
PYKOBOACTBO MOJIb30BATENS

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK NCNONb30BATb
MALLUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATL PYKOBOACTBO
NONb30OBATENA.

CBAPOYHBIE AMMAPATbI IYTOBOW CBAPKW [iNSA ANEKTPOLOB
C MNOKPLITMEM (MMA) FBIOMHXANIKH KAI EMAITEAMATIKH
XPHZH.

I'Ipwmeanme: B npuBeeHHOM [iarnee TeKCTe UCNonb3yeTcsa TepMUH
“cBapouYHblii annapar”.

1. OBLLASI TEXHUKA BE30MACHOCTM MPU [IYrOBOW CBAPKE
Pabounii pomkeH ObITb XOpOWO 3HaKoM C 6e3onacHbIM
MCcnonb3oBaHMEM CBapoOYHOrO annapata M O3HaKOMIeH
C puUcKamMu, CBf3aHHbIMW C MPOLIECCOM [YyroBON CBapKw,
C COOTBETCTBYIOLWMWMM HOPMaMy 3alUTbl M aBapUUHBLIMU
cUTyauusiMu.

(Cwm. Takxe cranpgapT “EN 60974-9: O6opyaoBaHue ANsA AyroBoun
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue”).

- U3beraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3MeKTPUYeCKUM
KOHTYpOM CBapku, TaKk KaKk B OTCYTCTBMM Harpysku
HanpsbkeHue, NojaBaemMoe reHepaTopoM, BO3pacTaeT U MOXeT
ObITb OnacHo.

- OTcoeaAuHsITb BUNKY MalUuMHbI OT 3MeKTPUYeCcKon CeTu nepes
npoBefeHMeM niobbix paboT no coeAuHeHUIO KaGenen
CBapKu, MeponpuUsTHii No NpoBepKe U PEMOHTY.

- BbikniovyaTb CBapoYHbIA annapat M OTCOeAMHSITb MUTaHue
nepef TeM, KaK 3aMEHUTb M3HOLLEHHble AeTanu CBapo4YHOM
ropernku.

- BbINONHUTE 3NEKTPUYECKYID YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C
[elCTBYIOWMM 3aKOHOAATENbCTBOM U MpaBUNamMu TEXHUKU
6Ge3onacHocTu.

- CoeAuHATb CBApOYHYI0 MALUMHY TONMbLKO C CEThbI0 MUTaHUA C
HeiTpanbHbIM NPOBO, , coeqy IM C 3a3eMr

KOBPOB.
Bcer.qa 3aumuaTtb rnasa cneuyuanbHbIMM HEAKTUHUYHbIMU
CTeKrnamMmum, MOHTUPOBAaHHbLIMU HAa MAaCKN U Ha KaCKU.
Monb3oBaTbCA 3aWMTHON HEBO3ropaeMoi CneLoaeXaow,
n3beras noaBepraTb KOXy BO3AENCTBUIO yNLTPadMoneToBbIX
M MHQPaKpacHbIX Jy4eil, NPOM3BOAUMBIX AYyron ; 3awuTa
AOJMKHA OTHOCUTLCA TaKXe K MpoYMM nuuam, Haxogsawmmcs
nobnusoctu or Aayru, npu nomMowun I3KpaHOB WU He
OoTpaxarwLwux wTop.

ZOORO®®

- MpoxoxaeHne cBapoOYHOro Toka NPUBOAUT K BOSHUKHOBEHUIO
anekTpomarHutHbix nonen (EMF), Haxoaswmxcs psgom c
KOHTYPOM CBapKu.

OneKTPpOMarHUTHbIe MONsi MOryT OTpULATENbHO BNUATbL Ha

HeKoTOpble MeAMUMHCKWE annapatbl (Hanpumep, BoauTenb

cepAeyHOro puTMa, pecnupaTtopbl, MeTannmyeckue npoTtesbl U

T.A.).

Heo6xoAuMMo NpUHATL COOTBETCTBYHOWME 3alUUTHbIE Mepbl

B OTHOWIEHWM ToAel, MMeKLWMX YKasaHHble annaparbl.

Hanpumep, cneagyeT 3anpeTuTb [AOCTYn B 30HY paboTbl

CBapoYHOro annapara.

OTOT CBapouHbIi annapaTt YAOBIETBOPSIET TEXHUYECKUM

cTaHgapTaM M3Aenus ANsl UCMOMNb30BaHUS MCKIOYUTENbHO

B MPOMBILLNIEHHON cpede B NpodecCUOHamnbHbIX —Lensx.

He rapaHTupyeTCsi COOTBETCTBME OCHOBHLIM Npejenam,

KacalolWuMCsi BO3AEUCTBUA Ha YenoBeKa 3MeKTPOMarHUTHbIX

nonei B GbITOBbIX YCIOBUAX.

0nepaTop AOIMKeH ncnonb3oBaTb crneayroLwue npoueaypbl Tak,
4TOGbLI COKpaTUTb BOSAeVICTBMe ANEeKTPOMarHUTHbIX noneu:
MpuKpenuTL BMecTe Kak MOXHO Gnunxe ABa Kabensi CBapku.
[epxaTb ronoBy W TynoBUlLE Kak MOXHO Aanblie oT
CBapOYHOro KOHTYpa.

Hvu(orqa He HamaTbiBaTb CBapoO4Hble kabenu BOKpyr Tena.

He Bectu CBapkKy, ecnu Bawe Tesylo HaxoAuTCcAa BHYTPU
CBapoOYHOro KoHTypa. [lepxxaTb 06a kabens ¢ ofHOW 1 TON Xe
CTOPOHBLI Tena.

CoeauHUTL 06paTHbIM KaGenb CBapoYyHOro Toka CO
csapusaemoﬁ AeTanbil KaKk MOXHO 6nuxe K BbINONHAEMOMY

- Y6eautbca, 4TO po3eTka CeTU MNpPaBUNbHO COeAMHeHa C
3a3eMneHueM 3alnThbl.

- He nonb3oBaTbCcA annapatoM B CbIPbIX W  MOKPbIX
roMeLLeHusiX, M He NPou3BoAUTe CBapKy Mo AoXKAeM.

- He nonb3oBatbcs kaGenem ¢ NoBpeXAeHHON U3onauuen unm
C MIIOXUM KOHTaKTOM B COeAMHEHUAX.

- He npoBoAuTb CBapoYHbIX PaboT Ha KOHTeWHepax, EMKOCTAX
unu Tpy6ax, KoTopble CoAepXanu XuaKkue Unm ra3oobpasHble
roptouue BellecTBa.

- He npoBoauTb CBapOYHbIX
YnMCcTKa  KOTOPbLIX  MPOBO;
PacTBOPUTENSIMUA UM NOGNMU3OCTM OT yKa3aHHbIX BeLeCcTB.

- He npoBoauTb CBapKy Ha pesepByapax nop AaBleHUEM.

- Youpatb c paboyero MecTa Bce Tropiouue MaTepuanbl
(Hanpumep, AepeBo, Gymary, TPANKK U T.4.).

- O6ecneynTb A4OCTaTOUHYIO BEHTUNALUIO paboyero MecTa unu
nonbL30BaTbCA CneunanbHbIMU BbITAXKaMU ANA yaaneHus
AbiMa, obpa3ylolerocs B npoLecce cBapku psiaoMm ¢ Ayrou.
Heobxogumo cucTemaTMyeckm npoBepsiTb BO3AEUCTBUE
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCUMMOCTU OT UX COCTaBa, KOHLIeHTpaLuu
1 NPOAOIKNTENBLHOCTU BO3AENCTBUS.

- U3bBerante HarpeBaHusi 6annoHa pasnMYHbIMU UCTOYHUKaAMKU
Tenna, B TOM Y1crie U NPAMbIMU COMTHEYHBLIMU fly4Yamm (ecnu
vcnonb3ayeTcs).

0LO

- anMeHﬂTb COOTBEeTCBYHOLYHO neKkTpousonauuo
3nekTpoAa, CBapMBaeMon AeTanu U MeTanMyeckux yactei ¢
3a3eMreHneM, PacnonoXeHHbIX MOGNU30CTH (AOCTYMHbIX) .
3TOro MOXHO [AOCTUYb, HadeB MepyaTkn, oOByBb, KackKy
W cneuoaexay, NpeAyCMOTPeHHble Ansi Takux uenew, u
nocpeacTBOM UCNONMb30BaHUA U30NUPYHOLWLNX ﬂﬂaT(bOpM wnn

pabor Ha Mmartepuanax,
xnnpnm nerc

coe 0.
He BecTu cBapKy psiAOM CO CBapOYHbIM annapaTtoMm, cuasi Ha
HEM MNM onMpasick Ha CBapoYHbIN annapart (MUHUManbHoe
paccTosiHue: 50 cm).

He ocrtaBnate deppumariuTHble npeaMeTbl
CBapOYHbLIM KOHTYPOM.

- MunumanbHoe pacctosiHue d=20cm (Puc. |).

- ObopyaoBaHue knacca A:

3TOT CBapoYHbIA annapaTt YAOBNETBOPSET TEXHUYECKOMY
CTaHpapTy w3genua AOna UCNosfib30BaHMA UCKIHYMTENIbHO
B MPOMbIWNEHHOW cpefe B npodeccuoHanbHbIX uensax. He
rapaHTMpyeTcsa COOoTBeTCTBUe TpeGDBaHMﬂM 3ﬂeKTpDMarHVITHOI7I
COBMECTUMOCTU B BbITOBBLIX MC X U B NO X,
npAMO COeAUHEHHbIX C 3NIeKTPOCEeTb HU3KOro HanpsXXeHus,
nogatollei NuTaHne B GLITOBbIE NOMELLEHUSA.

psigom co

OOMNONHUTENbHbLIE NPEAOCTOPOXHOCTU
- OMEPALWKU CBAPKMU:
- B MOMeELIEHNMU C BbICOKUM PUCKOM 3reKTPUYECKOro paspsaa
- B MOrPaHNYHbIX 30HaxX
- NPV HaNMM4YUM BO3ropaembix U B3pbIBYaTbIX MaTepuanos

HEOBXOOWUMO, YTOObI “OTBETCTBEHHbIN akcnept”
npeABapuTeNnbHO  OLEHUN PUCK M paboTbl  AOMKHbI
npoBoAUTLCA B MPUCYTCTBUM APYrMX §UL, YMeloLmux
AeNCTBOBaTb B CUTYaLUu TPEBOTHU.

HEOBXOAMMO wucnonb3oBaTb TeXHUYeCkue cpeacTsa

3aWmThl, onucaHHble B pasaenax 7.10; A.8; A.10. ctanpapTa
“EN 60974-9: O6opynoBaHue Ansi AyroBon cBapku. YacTtb 9:
YcTaHoBKa U ucnonb3oBaHue”.

HEOBXO[MMO 3anpeTutb cBapKy, koraa paboumnit NnpunogHAaT
Hap, noriom, 3a UCKITIOYEHNUEM CryyaeB, KOraa MCnonb3ylTca
nnatcgopMbl 6e3onacHocTU.
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HANPSXXEHUE MEXOY QOEPXATENAMW 3MNEKTPOOOB
WUNN TOPENKAMM: pa6oTassi ¢ HECKONbKMMWU CBapOYHbIMMU
annapataMM Ha OOHOW [eTanM WNM Ha COeAUHEHHbIX
3MeKTPUYECKN p[eTansix BO3MOXHA reHepauusi OnacHom
CYMMBbI “XONOCTOro” HanpsikeHUs Mexay ABYMS pa3nuiHbIMU
nepxatensiMu 3NeKTPOAOB WK ropenkamu, A0 3HaYeHus,
Moryliero B iBa pa3a NpeBbICUTL AONYCTUMbIN Npeaen.
KBanucduunpoBaHHOMY cneLmanucTy Heo6xoaAMMO NOPYUUTL
npuGopHoe M3MepeHue ANs BbiABMNEHUs PUCKOB U BbiGopa
noAXoAslWMX CPeAcTB  3aluuTbl cormacHo pasgeny 7.9.
craHgapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBov CBapku.
YacTb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”.

ICTATOYHbIV PUCK
NMPUMEHEHME HE NO HA3HAYEHWIO: onacHo npuMeHATb
CBapoYHbIil annapat Ans nobbix paboT, oTnuyalrLmxcs
OT MNpeaycMOTpeHHbIX (Hanp. PasmopaxuBaHue Tpy6
BOJOMNPOBOAHON CETH).

2. BBEOEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE
OTOT cBapOYHbIN annapat SBMSeTCH MCTOYHUKOM ToKa AN AYroBoi
CBapku, BbINOMHEH cneunanbHo Ansa ceapkn MMA npu noctosiHHOM

TOKe

(DC)Cneuundmyeckre  XapaKTepuCTUKW — 3TOW  CUCTEMBbI

perynupoBanus (MHBEPTEP), Takue, kak BblCOKasi CKOpPOCTb W
TOYHOCTb perynupoBaHusi, obecrneymBaloT CBapo4YHOMY annapary
npekpacHble Ka4yeCcTBa CBapKM CO BCEMW INEKTPOAAMU C MOKPbITUEM
(pyTWroBble, KUCIOTHbIE, LLEMOYHbIE).

PerynvpoBaHve cuctemoii “vHBepTep” Ha BXOAE B NUHWIO NUTaHWS

(NepBUYHYIO) MPUBOAWT K PE3KOMY COKpaLLeHUlo obbema,
TpaHcdopmartopa,

Kak

TaKk U BbIMPAMIAKOLWEro  CONpPOTUBIEHUSA,

no3BOSiAA Cco3faTb CBapO‘-leII;I annapat o4YeHb HebonbLoro Beca n
06‘bema, noaYepkuBasa KayecTtsa NOABMXXHOCTU U NErkocTu B pa60Te.

NPUHAANEXHOCTU, NOCTABNAEMbIE MO 3AKA3Y:

HaGop ans ceapku MMA.

HaGop ans ceapku TIG.

ApanTtop anst 6annoHa ¢ aproHom.
PepykTop AaBneHns ¢ MaHOMETPOM.
[openka ans ceapku TIG.

3. TEXHUYECKUE AAHHbIE

Tabnuyka AaHHbIX

TexHu4eckue AaHHble, xapakTepusylle paboTy u nonb3oBaHve
annapaTtoM, NpuBEeAEeHb! Ha crieLnansHoN Tabnmyke, N pasbsicHeHne
[aeTcs HUXKe:

1-
2-

3-

4-
5.
6-

7-

9-

Puc. A

CreneHb 3aluTbl kopnyca.

CvMBON NUTAKOLLEN CETU:

OpHodhasHoe nepeMeHHoe HanpsikeHNe;

TpexdasHoe nepeMeHHoe HanpsikeHue.

CumBon S : yKkasbiBaeT, YTO MOXHO BbIMOSHATL CBapKy B

MOMELLEHNN C MOBbLILEHHBbIM PUCKOM 3MIEKTPUYECKOTrO  LLoKa

(HanpumMep, psAOM C MeTanIMyeckumMm Maccamm).

CVMBOI NpefyCMOTPEHHOTO TUMa CBapKU.

BHYTpeHHsIs CTPYKTYpHasi CxeMa CBapO4HOro annapar.

CootBerctByeT EBponeiickum Hopmam Ge3onacHocT  u

TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIMM JyroBbiX CBApPOUHbIX annapaTtos.

CepuiiHblil HoMep. ViaeHTUdhUKaLms MalumHel (Heobxoaum npu

o6palleHun 3a TEXHWYEeCKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMK YacTsMmu,

NpoBepKe OPUrMHaNbHOCTU U3AEnusl).

MapameTpbl CBApOYHOrO KOHTYpa:

- U, : MakcumanbHoe HanpsbkeHne 6es Harpysku.

- IZIUZ: TOK n HanpskeHve, COOTBETCTBYOLLME

HOPManu3oBaHHbLIM MPOU3BOAMMbBIE annapaTtoM BO BpeMs

CBapku.

X : Ko3ahpULMEHT npepbiBUCTOCTM paboTsl. [lokasbiBaeT

BpEMsi, B TEYEHWM KOTOPOro annapat MOXeT oGecrneunTb

yKasaHHbli B 9TOW e KomoHke Tok. KoaddumumeHT

yKkasbiBaetcs B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKRY.

(Hanpumep, 60 % paBHseTtcd 6 MuHyTam paboTbl C

nocneaytoLwmm 4-x MUHYTHbIM NepepbiBom, U T. [.).

- AIV-AIV : ykasbiBaeT [AManasoH perynupoBku Toka CBapku
(MUHUManbHbIA/  MaKcUMarbHbIA) NpU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsbkeHun Ayru.

MapameTpbl aNeKTPUYECKON CeT! NUTaHWS:

- U, : nepemeHHOe HanpsbkeHue W 4YactoTa nuTaloLen cetu
annapara (MakcumanbHbIi gonyck + 10 %).

= |} yae + MAKCUMATbHBIA TOK, NOTPEBNSEMBbIA OT ceTh.
= |, o + 3hDeKTUBHBI TOK, NOTPEBNAEMbIit OT ceTu.

10- == : BenuuuHa nnaBKux npefoxpaHuTenen 3ameaneHHoro

1

HeﬁCTBMﬂ, npegycmatpuBaemMbiX AnA 3aUTbl IMHUA.

- CuMBOMbI, COOTBETCTBYIOWME MpaBunam 6Ge3onacHocTh, Ybe
3HaveHue npvBeseHo B rnase 1 “O6Lyas TexHyka 6esonacHocTu
ANs AyroBoW cBapku”.

Mpumeyanve: lMpumep naeHTUUKALMOHHOW Tabnuyku sBnsetcs
yKkasaTernbHbiM [ns OObsCHEHUS 3HAYEHWs] CUMBOMOB W LMGP:

TOYHblE

3Ha4YeHns TexHUYeCKMX [OaHHbIX Ballero annapara

npueegeHbl Ha ero Tabnuuke.

NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHDIE:

CBAPOYHbI/ AMMAPAT:

- cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1)

- %USE AT 20°C (ecnu umeetcss Ha 06o0rodke CBapoO4HOro
annapara).
USE AT 20°C, BblpaxaeT Ans kaxporo pauametpa (9
ELECTRODE) konu4ecTBo CBapHbIX 3MeKTPOAOB B Anana3oHe
10 muHyT (ELECTRODES 10 MIN) npu 20°C c naysoi B 20
CeKyH[, Ains KaXaoi 3amMeHbl aNeKTPoAa; 3TOT napameTp ykasaH
TaKkke B MNpOLEHTHOM BbipaxeHun (%USE), oTHocuTensHo
MaKCMMarnbHOro Yicra CBapyBaeMblX 31EKTPO/OB.

3AXUM C SNEKTPOJOM: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2)

Bec cBapouHoro annapara yka3aH B Tabnuue 1 (TAB.1)

4.

OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMNAPATA

MalunHa B OCHOBHOM COCTOWT M3 CUIIOBbIX GHOKOB, BbINONMHEHHbIX

B

BUAE MeyaTHbIX NnaTt v ONTUMU3UPOBaHHBIX Ans obecneyeHnst

MaKCUManbHOM HaAEKHOCTM U YMeHbLUEHHOW MOTPeGHOCT B
TexobCnyxMBaHnu.

1-

2-

M

Puc. B
(1~)/(3~)-chasHblii NNHEHLIN BXOA NUTaHMSA, BbINPAMMSAIOLINIA
y3en 1 CrnaxuBaroLne KOHAeHcaTopbl.
TpaH3UCTOPHbIA  ynpaBnswoWmMin  knoveBoir  moct  (IGBT)
W npuBoAbl: NpeobpasyeT  BbINPSMIEHHOE  MOCTOSHHOE
HarpsbkeHWe §NUHAW B MEPEMEHHOe HanpsbkeHUe BbICOKOM
4acToThl, @ TakKe PerynmpyeT MOLIHOCTb, B 3aBWCUMOCTU OT
HeoBX0AMMOro TOoKa/HanpsKeHUs CBapKU.
BbICOKOYACTOTHBIN TpaHCHOpMaToOp: Ha MEepBUYHYI0 OBMOTKY
nogaetcs npeobpasoBaHHOE HanpsbkeHWe w3 Oroka 2; ero
yHKUMel SBRSeTCS afanTupoBaTh HamnpsikeHue U ToK [0
BENIMYMH, HeoBXOAUMbIX ANt MPOBEAEHWst JyroBoW CBapku W,
OAHOBPEMEHHO raribBaHU4ecku M30MMpoBaTh LeMb CBapku OT
CEeTU NUTaHWS.
BropuuHbIn BbINPSAMUTENbHbIV MocT c MHAYKUMen
BbIpaBHMBaHWS: NpeobpasyeT nepeMeHHbI ToK/HanpshxeHune,
nocTynatoliee OT BTOPUYHOM OBMOTKM, B MOCTOSIHHbIA TOK/
HarpsiXeHne C O4eHb HU3KUMM KoneGaHNsIMU.
OneKTPOHHBI  PerynsTop: MrHOBEHHO PEerynupyeTt 3HayeHus
TPaH3UCTOPHOrO MOCTa TOKa CBapkM W CPaBHWBAET WX CO
3HAYEHMAMN, 3a[]aHHBLIMKU ONepaTopoM; MOAYNMPYET UMMYILChI
ynpaeneHus npveofos IGBT, BbiNoMHsoLWMe perynmpoBaHue.
KaBopiZel Tn duvapikf amévinong Tou pelpaTog Katéd Tnv TREN
TOU nAekTpodiou (GUEoa BPAXUKUKAWHOTA) Kal €TTOTITEVEl Ta
OUCTAHATA AOPAAEIDG.
«DUAL VOLTAGE AUTOMATIC»

mopenu cylecTyeT

YCTPOWCTBO, aBTOMATUYeCKW pacrnosHatoLiee HanpskeHue cetn (115

B

nepem. Toka 230 B nepem. Toka) v nofrotaenuBaroLLee MaLuuHy K

npaswunbHol paboTe.
Monb3oBaTenb MOXeT NOHATL, NoAaeTcst v k annapaty 115 B nepem.
Toka unun 230 B nepem. Toka no useTy ceetoavoaa. (Puc. C (3)).

OPTAHbI

CBETOAMOQ 3EJIEHOIO LIBETA ykasbiBaeT Ha To, YTo annapart
noacoeanHeH k cetu ¢ 230 B nepem. Toka.

CBETOOMOO OPAHXEBOIO LBETA ykasbiBaeT Ha TO, YTO
annapat nogcoeauHeH k cetn ¢ 115 B nepem. Toka. Bo Bpems
paboTbl npu pexume 115 B nepem. Toka BO3MOXHO, 4TO No
NpUYMHE ANUTENBHOTO U 3HAYUTENBLHOTO NepeHanpskeHus,
annapatr Aans Ge3onacHocTy nepekniouutcs Ha 230 B
nepemM. Toka. B Takom cnyvyae Ansi Bo30GHOBNEHUsi CBapkKu
Heo6XoAUMO BbIKMIOYATL M BHOBb BKIIOYUTBL annapar.
MoBTOPHO BKMIOYUTL MaliMHY TOMLKO MOCMe TOro, Kak
ceetoauop (Puc. C (3)) nonHocTbio norac.

NOACOEOUHEHMA, PErYNIUPOBAHUA n

OBO3HAYEHUA
MNepenHnas naHens:
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Puc.C
lHe3go monoxuTtenbHoro mnomtoca (+) ANs NOACOEAUHEHUs
CcBapo4Horo kabensi.
XKentas uHOuKaTOpHas namna, He TrOpUT B HOPMarbHOM
coctosiHnn. Ecnn oHa 3aropenacb, TO 3TO 3HAUMT, 4TO
panbHenwas pabota He BO3MOXHa MO OAHON U3 CrEeAyLnX
NpUYH:
- CpabaTbiBaHMe  TepMO3alWUTbl:  CIULIKOM  BbiCOKast
Temnepatypa BHyTpW kopryca npubopa. Annapat BKIIOYeH,
HO CBapo4Hblii TOK He OyaeT mpoTekaTb A0 Tex Mop, rnoka
Temnepatypa He NOHU3UTCS 10 HOPMasnbHOro 3HaueHust. Mpu
ee MOHWKEHNN BKITIOYEeHe NPon3oiiaeT aBTOMaTNHeCKN.
3awmra OT CAWILIKOM HU3KOTO MNM CIIUILKOM BbICOKOTrO
HanpsbkeHUsi ceTu: To GnokupyeTcs pabota annapara:
HanpsbkeHve MUTaHNs He B ananasoHe +/- 15 %, oTHocuTenbHO
yKasaHHoi Ha Tabnuuke BenuunHbl. BHUMAHME: [Mpu
NpeBbILIEHNN BEPXHEro YPOBHS HanpsiXXeHusi, ykazaHHOro
Bbllle, 060opyaoBaHMe GyAeT Cepbe3HO MOBPEXAEHO.
3awmra ot MPUKNEUBAHMUA: B TOM criyyae, ecnu anekTpoa
npuKknevBaeTcss K CBapuMBaeMOMy MaTtepuarny, CBapOYHbiii
annapat 6rnokvpyeTcs aBTOMAaTU4eCcKu, MO3BOMAs yaaneHue
aneKTpoaa BPYYHYH, HE UCMOPTUB 3aXUM 3N1eKTPoAa.
3eneHas vHAMKATOPHas namna WHAWKaTOP MPUCOEAVNHEHUS K
9MeKTPUYECKON CETU 1 FOTOBHOCTM k paboTe.
MMoTeHUMOMETP [N  perynupoBaHWsi CBapoO4HOTO TOKa CO
LKarnon, nporpagyvpoBaHHO B amnepax, MO3BONSOLNIA
VN3MeHsiTb BeNMYMHY TOoka BO Bpemsi cBapku. (Y mogenu
«DUAL VOLTAGE AUTOMATIC» wvmeeTcs [ABoiHasi Lukana,
nporpazyvipoBaHHas B amnepax).
He3go oTpuuatensHoro mnontca (-) AN MNOACOEAUHEHUs
CcBapo4Horo kabensi.
CBAPOYHbIA  AMMAPAT C  [ABYXMNO3WULWOHHbLIM
NEPEKNIOYATENEM:

£ % Csapka c ucnonb3oBaHueM anektpoga MMA:
Ycrporictea «HOT START» u «ARC FORCE» ynpouator
Hauyarno cBapku 1 obecrneynBaloT paBHOMEPHYIO CBapKy mpu
UCTONb30BaHNM NMoGbIX TUMOB ANEKTPOLOB.

<™. Csapka TIG ¢ Bo36yx [y Kac :
YetponictBo «ANTI STICK», npegHasHavyeHHoe Ans cBapku
TIG.

(«<HOT START» n «ARC FORCE» BbIKII0O4€EHbI).

CBAPOYHbI  AMMAPAT C  TPEXMO3WULMOHHbLIM
NEPEKNIOYATENEM:

R

anekTpoaa MMA

BbiGop nosvuuum B pexume MMA 3aBucuT OT Tuna
UCMONb3yeMOro aNekTpoaa.

CneuwnanbHoe ycTpoiictBo «Arc Control System» (Cuctema
KOHTPOMsi 32 Ayrom) yryullaeT AMHaMKUKy CBapkw, ynpoLiaet
Havano ceapku (HOT START), obecneunBaeT paBHOMEPHYO
ceapky (ARC FORCE) npu ucnonb3oBaHun mntobbix TWMNOB
3reKTPOAOB:

CBapka c ucnonb3oBaHuem

LSRG I PyTVInOBbIe AneKkTpoabl, aAneKkTpoab! mn3
Hep)xaBetoLen cTanu u ap.

§m_ﬂ% LLlenoyHble, antomMmH1eBbIe, LenonosHbie (Moa.
CE) anekTpopabl 1 ap.

<™. Csapka TIG ¢ Bo36yx [y Kac :
Yetponicteo «ANTI STICK», npegHasHavyeHHoe Ans cBapku
TIG.

(«<HOT START» n «ARC FORCE» BbIKII0O4€EHbI).

c 3agHe|7| CTOPOHbI:

1-

Puc. D
Kabenb nutanns 2p (n) + @ (1~) ¢ unkoit CEE, ecrm oHa
npeaycMoTpeHa; B TpexdasHoi Moaenu ucronb3yetcst kabenb
nutanms 3p (n) + @ (3~).
(Mopens "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” nocrtaBnsietcs ¢
kabenem 6e3 BUMKK).
maBHbIn Bbikntodatens O/OFF - I/ON (3aropaeTcs nHavkaTop,
€CInn OH NPeayCMOTPEH ).

5. YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BbINONHUTL BCE  OMEPALUU
NO YCTAHOBKE W O3NEKTPUYECKOE COEOWHEHUE
CO CBAPOYHbIM  AMNMAPATOM, OTKIOYEHHbIM ¥
OTCOEOVHEHHbLIM OT CETU MUTAHUA.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA OOMXHbI BbINONHATLCA
TONbKO OnNbITHbIM n KBANTU®ULUPOBAHHbIM
NEPCOHAINOM.

CBOPKA
CHSTb CO CBapOYHOrO annapara YnakoBKy, BbIMOMHUTL CHBOPKY
OTCOEANHEHHBIX YaCTEl, MEIOLLMXCS B YMNaKOBKE.

C6opka kab para -
Puc.E

C6opka kabens/cBapku - 3aXXMma gepxxaTens anekrpoaa
Puc.F

NOPAAOK NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce onucaHHble B HACTOSILLEM PYKOBOACTBE CBApOYHbIE annapatbl
[OMKHbI MOAHUMATLCS, Gepsicb 3a PeMeHb UMK PyUKy B KOMMMEKTE,
€C OHa NPeAyCMOTPEeHa A1t MOAENH.

PACMNONOXEHUE AMMAPATA

Pacnonaraiite annapart Tak, 4tobbl He nepekpbiBaTh NPUTOK U OTTOK
oxnaxpaatoLLero Bosayxa K annapary (NpuHyauTenbHas BEHTUNALMS
npy MOMOLLUW BEHTUMATOpA): creguTe Takke 3a Tem, YTobbl He
NPOUCXOAMNIIO BCaCklBaHNE NPOBOASILLEN MbINK, KOPPO3UBHBIX NApPOB,
BRarM U T. 4.

Bokpyr cBapouHoro anmapata criefyeT OoCTaBWUTb CBoGoAHOe
NpPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHME! VYcTaHOBUTL CBapouHbIM  annapart
Ha NNOCKyH NOBEPXHOCTb [ COOTBeTCTByDOLI.I,eFI
rpysonogbeMHOCTbHO, 4yTOGbl M36€eXaTb OnacHbIX CMeI.I.leHVIﬁ
WUnn onpokKnabiBaHUA.

NOACOEAVHEHUE K SNEKTPUYECKOW CETU MUTAHUA

- MNepen nopgcoeavHeHwem annapaTta K 3NeKTPUYEecKon CceTu,
npoBepLTe COOTBETCTBUE HAMPsKEHWs! N YacTOTbl CETU B MecTe
YCTAHOBK/ TEXHUYECKUM XapakTepucTukam, MpuUBEAEHHbIM Ha
Tabnuuke annapara.

CBapoyHbIii annapat [OMmKeH COeAUHSITLCA TOMbKO C CUCTEMOM
MUTaHWS C  HYNeBbIM MNPOBOAHUKOM, MOACOEAMHEHHbIM K
3a3eMrneHunto.

[inst obecneyeHnsi 3aLMTbI OT HEMPSIMOTO KOHTaKTa MCMOMb30BaTh
AndpcepeHUmanbHble BbIKMoYaTeny Tuna:

-Tun A ([ 7\ |) Ans ogHOMa3HbIX MaLLWH;

) ANst TpexchasHbIX MaLLH.

Yrtobbl 0becrneunTb COOTBETCTBME TpeboBaHWsIM CTaHaapTa

EN 61000-3-11 (Flicker), cBapoyHbli annapaT pekoMeHAyeTcs

MOACOEAVHATL TOMbKO K TakuM TOYKaMm CETU MUTaHWusi, UMNeaaHc

KOTOPbIX HIXKE:

B cnyvae 1~ mopenu:

Zmax = 0.221 Om (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Om (200A).

- CBapoyHblii  anmapaT He COOTBETCTBYeT TpeGoBaHUsM
craHgapta IEC/EN 61000-3-12.
Ecrm  annapat coeauHseTcs € OGLIECTBEHHOW  CeTbio
3MIEKTPONUTAHNS, MOHTaXHWK WNM  nonb3oBaTenb o6s3aH
NpOBEPUTb BO3MOXHOCTb COE[VHEHUSI CBApOYHOrO annaparta
(ecrm  TpebyeTcsi, MPOKOHCYNLTMPOBATLCS C  KOMMaHWEW,
ynpaBnsioLei pacnpenenuTensHoi ceTbio).

B cnyyae 3~ mogenu:

Zmax = 0.283 Om.

- CBapouHblii annapat He COOTBETCTBYyeT TpeGoBaHUAM
craHgapta IEC/EN 61000-3-12.
Ecnn annapat coeauHsieTca  C  0OOLIECTBEHHOW  CETbiO
AMEKTPONUTaHNS,, MOHTaXHWK WNM  nonb3oBaTenb o6si3aH
NPOBEPUTL BO3MOXHOCTb COEAVMHEHUSI CBApOYHOrO annapara
(ecrm  TpebyeTcsi, MPOKOHCYNLTUPOBATLCS € KOMMaHWe,
yNpaBnsoLLei pacnpeaenuTenbHON CeThio).

-Tun B (
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- CBapouHble annapatbl, €cnvM He ykasaHo wuHade (MPGE),
COBMECTUMbI C Briokamu 3NeKTPOreHepaTopoB C W3MEHEHUSIMU
HanpsbkeHnst nuTaHns Ao + 15%.

[ina npaBunbHOTO UCMOMb30BaHUs, GMoK arnekTporeHepaTopa
nomkeH pabotaTe B pabouem pexume [0 €0 COeAuHEeHUs C
MHBEPTEPOM.

BUNKA U PO3ETKA:

- Mopenb 230V nepeoHa4anbHO ocHalleHa kabenem nutaHus co
CTaHJapTHO Bukoii (2P + @) (2 nontoca + 3asemneHue), 16A/
250 B. AnnapaTt MOXHO MoAKIMoYaTh K CTaHAapTHON ceTeBoun
poseTke, 06OpPYAOBaHHOW MMaBKUM UMW aBTOMATUYECKUM
npeaoxpaHUTeneM; crneuvanbHasi —3asemnswolias  krnemva
[OKHa ObiTb COeAMHEHa C 3a3eMSIOWMM  NPOBOAHUKOM
(XenTo-3eneHoro LuseTa) NMHAN MUTaHus.

B Tabnuue (TAB.1) npvBedeHbl 3HayYeHWs B amnepax,
pekomMeHayeMble Ans npefoxpaHuTeneit MHUM 3aMeaneHHoro
[eACTBS, BbIOPaHHbLIX Ha OCHOBE MakC. HOMWHAILHOTO TOKa,
BblpabaTbiBa€MOro CBapoO4HbIM amnnapaToM, W HOMWHAMLHOTO
HanpsbKeHNs MUTaHUs.

[OnAa cBapoyHbIX annapatoB 6e3 Bunku (mMoAaenu
115/230V) / (momenu 230V), coeauHuTb kabenb nuTaHws
CO CcTaHaapTHoW Bunkon (2P + (1~)), paccuutaHHON Ha
notpebnsiemMblii  annapatom Tok. Heobxoaumo nopaknoyvaTb
K CTaHOapTHOW ceTeBOil po3eTke, 0BGOPYAOBaHHOW NNaBKUM
WM aBTOMaTMYECKUM  MpefoxpaHuTeneM; — creuuanbHas
3asemnsiollasl  knemMma  AomkHa  ObITb  coeguMHeHa  C
3a3eMIIAIOWMM NPOBOAHUKOM (XKEeNTO-3eMIeHOro LBeTa) NIMHWUK
nutanus. B tabnuue (TAB. 1) npuBeaeHb! 3HaYeHUs B amnepax,
pekomeHzyemble ANst NpefoxXpaHuTeneil NMHUM 3amMeaneHHoro
[eCTBNSI, BbIGPaHHbLIX Ha OCHOBE MakC. HOMWHAIILHOTO TOKa,
BblpabaTblBaEMOro CBapoO4HbIM annapaToM, W HOMWHANbHOTO
HanpsbKeHUs MUTaHus!.

[Ona cBapo4HbIx annapaTtoB 6e3 Bunku (mopenu 400V),
coeguHuTb kabenb NUTaHWA CO CTaHAapTHoW Bunkon (3P
+ @ (3~)), paccuMTaHHOii Ha MOTpeBrseMblii annapaTom

Tok. HeobxogMmo nogknoyaTb K CTaHAApTHOW — CEeTeBOMn
poseTtke, OﬁOpy[J,OBaHHOVI nnaBKkuMm  MNnU  aBTOMaTU4YECKUM
npegoxpaHutenem; cneuuanbHas 3asemMnsaowas Knemma

AOIMKHa 6bITb coedMHeHa C 3a3eMiAlwWUM  NpoBOAHUKOM
(kenTo-3eneHoro uBeta) nuHUM nuTaHus. B Tabnuue (TAB.
1) npuBedeHbl 3HayYeHWsi B amnepax, PeKkoMeHayemble Ans
npefoxpaHvTene NMHUM 3aMeANEHHOro AENCTBUS, BbIGPaHHbIX
Ha OCHOBE MaKC. HOMMHANbHOro TOKa, BblpaﬁaTblBEeMOl’O
CBapO4HbIM annapaTom, U HOMUHaNbHOIO HaNPsXXeHUsA NUTaHuA.

BHUMAHME! Heco6nioaeHue ykasaHHbIX BbiLLE NpaBuI
CYLIeCTBEHHO CHWXaeT 3P(PeKTUBHOCTL 3NEeKTPO3alUThbl,
npeAycMOTPeHHON usrotoButenem (knacc ) u moxeT npusectu
K cepbe3HbIM TpaBMaM y nioaen (Hanp., 3NeKTPUYEeCKUi oK) 1
HaHeceHM o MaTepuanbsHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

COEAWUHEHWE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHWE! NEPEO TEM, KAK BbINONHATb
COEQVHEHUA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT
OTKINOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUSA.

B Ttabnuue (TAB. 1) umetoTcsi 3HaYeHWsi, pekoMeHayemble Ans
kabeneii cBapku (B MM?) B COOTBETCTBUE C MaKCKHMasbHbIM TOKOM
CBapO4HOro annaparta.

OMEPALIUX CBAPKU NPU NOCTOAHHOM TOKE

MouTy BCe aneKkTpoAb! C NOKPLITUEM COEAUHSIIOTCS C NOMNOXUTENbHBLIM
NOSOCOM (+) reHepaTopa; 3a UCKMIOYEHNEM SNTEKTPOAOB C KUCIIOTHbLIM
NOKPLITUEM, COEAUHSIEMbIX C OTPULIATENbHBLIM NOMIOCOM ().

OMEPALIUM CBAPKU MPU MNOCTOAHHOM TOKE

CoepauHeHue kabens cBapku Aepxartens anekrpoaa

Ha koHUe uMeeTcsi cneuuarnbHbl 3aXUM, KOTOPbIA HYXeH Ans
3aKpy4MBaHUS OTKPbITON YacTyn anekTpoaa.

310T Kabenb Heob6X0AMMO COEANHUTL C 3aXMMOM, 0603HaYeHHbIM
cumBornom (+)

CoeavHeHne kabens Bo3BpaTa Toka CBapKu

CoefiMHsieTcA co cBapuBaeMoil AeTanblo WU C METannMyeckum
CTOMOM, Ha KOTOPOM OHa JIeXWT, Kak MOXHO Brvke K BbINONHAEMOMY
CBapHOMY COEANHEHWIO.

9707 Kabenb HeOBXOAUMO COEAMHUTL C 3aKMMOM, 0603HAYEHHbLIM
CUMBOIOM (-)

PekomeHpauuu:

- 3aKpyTuTb [0 KOHLa coeauHuTenu kabenen cBapku B GbICTpbIX
coefiuHeHUsIX (ecnu wumetoTcs), Ans obecneyeHusi Xopoluero
3IIEKTPUYECKOTO KOHTaKTa; B MPOTUBHOM Clly4ae npousonger
reperpeB cammx COEAUHUTENEN C UX MOCMedylLyUM GbiCTpbIM
V3HOCOM U noTepei athheKTUBHOCTH.

Wcnonb3oBaTth kak MOXHO Goree kopoTkue kabenu ceapkiu .
M3beraTb Monb3oBaTbCst  METANMYECKUMU  CTPYKTYpamu, He
oTHocsLWMMMCS K obpabaTbiBaeMoit Aetanu, BMecTo kabens
BO3BpaTa Toka CBapKW; 3TO MOXET ObiTb OrnacHo Ans 6esonacHocTn
1 faTb NMoxue peaynsTaThl Npy CBapKe.

I

CBAPKA: ONMUCAHUE NPOLIEAYPbI

PekomeHayeM Bceraa uMTaTb  MHCTPYKLMKO — MPOW3BOAUTENS
3MEKTPOAOB, TaK Kak B HEM ykasaHbl U MOMNSPHOCTb NOACOEANHEHUS!
1 ONTUMarbHbIA TOK CBAPKU Af1st AaHHbBIX 9MEKTPOAOB.

Tok cBapku [OfKeH BblGMpaTbCs B 3aBUCMMOCTU OT AuameTpa
anekTpoja W TuMa BbIMOMHSEMbIX CBapouHbIX paboT. Hwxke
npuBoauTCs Tabnuua [OMyCTUMbIX TOKOB CBapku B 3aBWCUMOCTM
OT AuameTpa 3NeKTPOA0B:

Tok cBapku, A
@ OnameTp anektpoaa (Mm) - VaK.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

nOMHMTe, YTO MeXaHU4eCKue XapakTepuCTUKU CBaAPOYHOro LwBea
3aBUCAT HE TONbKO OT BENUYUHbI BblﬁpaHHOI'O TOKa CBapku, HO
1 ApYrux napametpoB CBapkW, TakMX Kak AWaMeTp W KayecTBo

3MEeKTPOAOB.
- MexaHuyeckne XapaKkTepuUCTUKN CBApO4HOro LWBa onpeaensdtTca,
NnOMMMO WHTEHCUBHOCTKU Bbl6paHHOI’O TOKa, Apyrmmn

napameTpami CBapku: ANMHOW AyrW, CKOPOCTbIO W MONOXEHUeM
BbIMOMHEHWsI, ANAaMETPOM U Ka4eCTBOM 3MEeKTPOAOB (Ans nyullen
COXPaHHOCTU XPaHUTL ANEKTPOAb! B 3aLUMLLEHHOM OT Bflaru Mecre,
B CreunarnbHbIX YNakoBKaXx UK KOHTEHepax).

BbinonHenue

- HOepxa macky MEPE[O NULIOM, npukocHUTECH K MECTy CBapku

KOHLIOM 3reKTpofa, ABVKEHWE BaLleil Pyku AOMKHO BbITb NMOX0Xe

Ha TO, KaKUM Bbl 3aXuraeTte cnuuky. 3To 1 eCTb NPaBUIbHbIN MeToA

3aKUraHus gyr.

BHumaHwe: He cTyunTe anekTpofoM Mo feTanu, Tak kak 3To MoXeT

NPUBECTY K MOBPEXAEHUIO NOKPLITUS U 3aTPYAHWUT 3aXKUraHne ayru.

Kak Tonmbko MOSIBUTCS arekTpudeckass Ayra, mnonbiTantech

yaepxuBaTb  pacCTosHMe [0 WBa  paBHbIM  JuameTpy

ncnonb3yemoro anektpoga. B npouecce ceapku yaepxwusaiiTte
3TO PacCTOsHME MOCTOSIHHO AMs MOJyYeHWs1 PABHOMEPHOTO LLIBa.

MoMHUTe, YTO HaKIOH OCU 3MeKTpoAa B HaMpaBneHUy ABUKEHNS

pomkeH cocTaenaTk okono 20-30 rpagycos (Puc. G)

- 3akaHuvBas LIOB, OTBEAUTE OMEKTPOL4 HEMHOro Hasag, Mo
OTHOLUEHUIO K  HamnpaBneHWo cBapku, 4TOObl 3anonHuncs
CBapOYHbI kpaTep, a 3aTeM pesko MOJHUMUTE JneKTposd W3
pacnnasa A UCYE3HOBEHWs AyTu.

MapameTpbl CBapOYHbIX LWBOB
Puc. H

7. TEX OBCITY)XXUBAHUE

BHUMAHMVE! NEPEQ MPOBEOEHVWEM OMEPALIMIA
TEXOBCNY)XUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA
ANMAPAT OTKINOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA .

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIYXXWBAHUE

BHENJIAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE OOMKHO
OCYLIECTBNATLCA TONbKO OMbITHbIM mnn
KBANU®ULNPOBAHHbIM B  3NEKTPOMEXAHWYECKOW
OBJIACTU  MEPCOHAJIOM  COINACHO  MONOXEHUAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.
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BHUMAHUE! HUKOIOA HE CHUMAWTE TMAHENb

W HE NMPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA

AMMAPATA, HE OTCOEQVUHMB NMPEABAPUTESIbHO BUNKY OT

ANEKTPUYECKOM CETU.

Bbinc P POK noAa Hanp: Wi MOXeT N[ ™

K Cepbe3HbIM 3MeKTPOTpaBMaM, TaK KaKk BO3MOXeH

HEMNoCPeACTBEHHbIN KOHTAaKT C TOKOBEAYLWMMM YacTamu

annapata W/vnu noBpeXAeHWsM BCNeACTBME KOHTaKTa C

YacTAMM B ABUXEHUN.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annaparta, B

3aBWCMMOCTM OT YacTOTbl WCMOMb30BaHUS W 3amblNeHHOCTH

pabouero mecta. Yaansinte HakonuBLUYHOCS Ha TpaHcopmaTope,

COMPOTUBIIEHUN U BbINPAMUTENE Mbiflb NPU NOMOLLY CTPYMN CyXOro

CXXaToro Bo3ayxa C HU3KUM AaBneHvem (makc. 10 6ap) .

He HanpaBnsitb CTPyI0 CXXaToOro BO3[yxa Ha areKTpuyeckue nnarbl;

NPOU3BECTU UX OYNCTKY O4EeHb MSITKOW LLEETKOI UMK crieLmanbHbIM1

pacTBOpUTENSIMU.

MpoBepnTb NPK OYNCTKE, YTO ANEKTPUHECKNE COEUHEHUS XOPOLLO

3akpyyeHbl U Ha kabenenpoBofke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHUs!

usonsuum.

Mocne okoH4aHUs onepauuy TexobCnyXuBaHNS BepHUTE NaHenm

annapara Ha MECTO 1 XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMexXHble BUHTbI.

Hwkoraa He NnpoBoAMTe CBapKy Mpy OTKPLITOM MaLUUHE.

- Mocne  BbIMONMHEHUS  TexoOCNYyXWBaHWS  WAM  PEMOHTa
noacoeauHUTe 0bpaTHO coeauHeHust 1 kabenn Tak, Kak OHM
6binM MoACOeAUHEHbI U3HAYarnbHO, Criedst 3a TeM, 4TOoGbl OHM
He comnpuKacammucb C MOABWXHBIMW YacTsiMU WM 4acTsiMu,
TeMnepaTypa KOTOPbIX MOXET 3HAYUTErNbHO  MOBLICUTLCS.
3akpenuTe Bce NPOBOAA CTSHKKaMM, BEPHYB VX B NepBoHaYarnbHbIi
BUA, cnefst 3a Tem, 4Tobbl COEAMHEHUS NEepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOTO HanpsbkeHust Bbinu 6bl JOMKHBIM 06pa3om oTAeneHbl oT
COeAVHEHWIi BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOrO HaMpshXeHWst.

[ins 3aKpbITUsi METannoKOHCTPYKUMK ycTaHoBUTe oBpaTHO Bce
raviku ¥ BUHTBI.

8. MOUCK HEUCTPABHOCTEWN

B cnyyasix HeynoBnetBopuTenbHoW paboTel annaparta, nepeq

MPOBEAEHVEM CUCTEMATWYECKOW NMPOBEPKM n

obpallieHneM B CEpPBUCHBIN LIEHTP, NPoBepLTe criedytoLlee:

Y6eauTbCsi, YTO TOK CBapKu, BEMW4YMHA KOTOPOro Perynupyetcst

NOTEHLIMOMETPOM, CO CCbINIKOW Ha rpagyvMpoBaHHylo B amnepax

Kany, COOTBETCTBYeT AWaMeTpy W TWmy WCMOnb3yemoro

anekTpoza.

Y6eOuTbCsi, 4TO OCHOBHOM BbIKIIOYaTENb BKIIOYEH W TrOpUT

COOTBETCTBYIOLLAs Namna. Ecnu aTo He Tak, TO HamnpsbkeHue cetu

He [OXOAWT Ao annapara, No3TOMy MPOBEPLTE NMUHUIO NUTaHUS

(kabenb, BUNKY W/WNn PO3eTKY, NPeAoXpaHUTenb U T. A.).

MpoBepuTb, He 3aropenacb nW >KenTas  WHAMKAaTOpHas

namna, KkoTopas CurHanuaupyeT o cpabaTbiBaHUM 3aluThl

OT MepeHarpsikeHUst UMM HEeAOCTaTOMHOMO  HAMpshKeHWst Unn

KOPOTKOrO 3aMblKaHusl.

[ns  oTAenbHbIX PEXWMOB CBapku Heobxogumo cobnopatbh

HOMWHanbHbI BPEMEHHOW pexuM, T. €. [enatb nepepbiBbl B

paboTe aons oxnaxpaeHus annapara. B cnyvasx cpabatbiBaHus

TepMo3alnTbl  MogoXAuTe, Moka —annapaT He  OCTbIHET

eCTeCTBEHHbIM 06pa3oM, 1 NPOBEpPLTE COCTOSIHUE BEHTUNSATOpA.

- MNpoBepuTb HanpsbkeHne cetu. Ecnu HanpsbkeHne oBenyxvBaHWs
CIULLKOM BbICOKOE WNK CMULIKOM HK3Koe, TO annapat He Gyaet
pabotarb.

- ¥Y6eauTbCes, YTO Ha BbiXOAe annapata HeT KOPOTKOro 3aMblKaHusi, B

criyyae ero Hanmuus, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb Ka4yecTBO U MPaBUMBbHOCTb COEAVHEHWI CBapO4YHOTO

KOHTypa, B OCOBEHHOCTW 3axuM kabensi mMaccbl AOMKeH ObiTb

CoeAVHeH ¢ AeTanbto, 6e3 HanoXxeHVs U30NMpYIOLLEro maTepuana

(Hanpumep, Kpacok).

3almnTHBIN ra3 gomkeH OblTb NpaBUMbHO MoAoGpaH Mo Tuny u

npoLEeHTHOMY coepxaHuto (AproH 99.5%).

-30-



®
N.
+-®
G me= \KEN60974-1
(:)— T = e :
:E i UIE % % % }
O
o

'Ds[%:z U1 V| It max A | leff A }@
==-FUSET A Aé@ﬁ m-@

POWER MODULE
— [aaa) Kninnny
asn bpt L _.>}|€—.> o
100V aaa) H ! oo |+
50/60Hz ! 2 : 4
5
<E A
CONTROL MODULE

£ —

-104 -



FIG. F
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FIG. H
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RU ME[NEHHOE NEPEMELLE HUE
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SF EDISTYS LIIAN HIDAS

CZ PRILIS POMALY POSUV
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SCAZUTA
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DK FORLILLE STROMSTYRKE

N FOR

SF VIRTALIAN ALHAINEN

€z PRILIS NIZKY PROUD

SK PRILIS NiZKY PRUD

S| PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
HR/SCG PRESLABA STRUJA

LT PER SILPNA SROVE

EE LIIGA MADAL VOOL

LV STRAVA IR PARAK VAJA

BG MHOTO HVCHK TOK

PL PRAD ZBYT NISKI

O
V22222227222

W,

200

Vb2

GB ADVANCEMENT TOO FAST
I AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
F AVANCEMENT EXCESSIF
E LASSNELHEID TE HO(
D ZU SCHNELLES ARBEITEN
RU_BbICTPOE NEPEMELLEHVE
SNEKTPOOA
P AVANCE DEMASIADO LENTO
GR TIOAY TPHIOPO TTPOXQPHNMA
NL AVANGO MUITO RAPID
H AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
RO AVANSARE PREA RAPIDA
S FOR SNABB FLYTTNING
DK GAR FOR HURTIGT FREMAD
FREMDRIFT

SF' EDISTYS LIAN NOPEA
CZ PRILIS RYCHLY POSUV
SK PRILIS RYCHLY POSUV
SI_PREHITRO NAPREDOVANJE
HRISCG PREBRZO NAPREDOVAN.E

R GREITAS JUDEJIMAS
EE LIIGA KIRE EOASIMINEK o
LV KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
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GB ARC TOO LONG
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S| PREDOLG OBLOK
HR/SCG PREDUGI LUK
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EE LIIGA PIKK K
LV LOKS IR PARAK GARS
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PL LUK ZBYT DLUGI

GB CURRENT TOO HIGH

| CORRENTE TROPPO ALTA

F COURANT TROP ELEVE

E SPANNING TE HOOG

D ZU VIEL STROM ,
RU_C/IULIKOM BOJIbLUIOW TOK CBAPKU
P CORRIENTE DEMASIADO ALTA
GR TIOAT YWHAO PETMA

NL CORRENTE MUITO ALT/

H AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MA(

RO CUR_ENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA

S FOR MYCKET STROM
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SK PRILIS VYSOKY PRUD

S| PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

EE LIIGA TUGEV VOOL
LV STRAVA IR PARAK STIPRA
BG MHOTO BVCOK TOK
PL PRAD ZBYT WYSOKI

GB CURRENT CORRECT
I CORDONE CORRETTO
F CORDON CORRECT
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RU HOPMAIJIbHbIV OB
P CORRENTE CORRECTA
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NL JUISTE LASSTROOM
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RO CORDON DE SUDURA CORECT

S RATT STROM

DK KORREKT STROMSTYRKE
N RIKTIG STROM

SF VIRTA OIKEA
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BG MPABWIEH LUEB

PL PRAWIDIOWY $CIEG
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I,max | 115V | 230V 115V | 230V mm? kg
160A - T20A - 32A 25 4.8
180A - T20A - 32A 25 4.8
180A - T25A - 32A 25 6.1
200A - T25A - 32A 25 6.1

— EIEDS ==\

I, max | 115V 400V 115V 400V mm?

220A - T10A - 16A 16 5.8

ELCTRODE HOLDER TECHNICAL DATA - DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO

; VOLTAGE CLASS: 113V

1, max (A)

I max (A)

X (%)

—— 2
/ﬁmm —= @ mm

80 +130

200
150

150 + 220

35
60

2:4

10

16/25
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