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A BIZTONSAGI ELOIRASOK

ALTALANOS IRANYELVEK

: Lll Hasznalatba vétel el6tt, el kell olvasni és meg kell érteni ezeket az utasitasokat.

A berendezésen nem szabad olyan valtoztatast vagy karbantartast végezni, ami nincs a hasznalati
Utmutatoban jelezve.

A gyartdt nem terheli felel6sség semmilyen testi vagy anyagi karért, amit a hasznalati Utmutatd iranyadasatol eltéro
hasznalat okozott.
Ha a késziilék megfeleld lizemeltetésével kapcsolatban problémaja vagy kételye van, forduljon szakemberhez.

KORNYEZET

Ezt a késziléket kizarélag hegesztésre szabad hasznalni a készilléken talalhaté vagy a kézikdnyvben feltlintetett
el6irasok betartasaval. A biztonsagi eléirasokat be kell tartani. Nem megfelel® vagy veszélyes hasznalat esetén a gyarto
nem vonhato felelésségre.

A berendezést olyan helységben kell hasznalni és tarolni, amely mentes portél, sav- vagy mas maré anyagtol és gyulé-
kony gazoktél. Hasznalat kzben megfelel6 szellézést kell biztositani.

Hémérséklettartomanyok: Hasznalat -10 és +40°C (+14 és +104°F) kozott.
Tarolas -20 és +55°C (-4 et 131°F) kozott.

Paratartalom :

Alacsonyabb vagy egyenlé 50% 40°C-on (104°F).

Alacsonyabb vagy egyenlé 90% 20°C-on (68°F).

Magassag :

Tenger feletti magassag 1000 m-ig (3280 pieds).

SZEMELYES VEDELEM ES MASOK VEDELME

Az ivhegesztés veszélyes lehet, stlyos vagy halalos sériilést is okozhat.

A hegesztés soran az ember ki van téve veszélyes h6hatasnak, az iv fénysugarzasanak, elektromagnesességnek (vigyazat
pacemaker-rel rendelkez6knek), aramiités veszélyének, zajhatasnak és gazszivargasnak.

A sajat és kornyezete biztonsaga érdekében, be kell tartani a kdvetkezé biztonsagi elGirasokat.
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Az égési sérliléstdl és sugarzastol vald védelem érdekében, viseljen olyan ruhat, ami az egész testét védi,
felhajtas nélkili, szigetelt, szaraz, langalld és jé allapotban van.

Hasznaljon védokeszty(it, ami garantalja az elektromos- és hészigetelést.

Hasznaljon védofelszerelést és/vagy hegesztékamzsat, megfeleld védelmi fokozattal (ez valtozhat alkal-
mazastol fiiggden). Védje szemét a tisztitasi miveletek kdzben. Kontaktlencse hasznalata szigordan tilos.

Néha sziikséges lehet a hegesztési teriilet langbiztos fliggonnyel vald elkeritése, hogy védje az ivsugartol
és a szétszorddo langold hulladéktdl az egyéb teriileteket.

Informalja az embereket a hegesztési teriileten, hogy ne nézzék folyamatosan se az ivsugarat, se a
flzionald részeket, valamint, hogy a biztonsagi eldirasnak megfelel6 ruhat viseljenek.

Amennyiben a hegesztési folyamat alatt a zaj a megengedettnél magasabb szintet ér el, hasznaljon
zajvédo sisakot,. (Ez vonatkozik minden személyre, aki a hegesztési teriileten tartézkodik.)

Tartsa tavol kezét, hajat, oltozékét a mozgd részektdl (ventilator). Soha ne vegye le a hiitGtest
védbburkolatat, ha a hegeszt6 készlilék haldzati aram alatt van! A gyartd nem vonhato felelésségre ebbdl
eredd baleset esetén.

A frissen hegesztett részek melegek, égési sériilést okozhatnak mozgatasuk soran. A hegesztOpisztoly
ill. az elektrodafogo tisztitasakor gy6z6djon meg arrdl hogy megfeleléen lehdiltek, a biztonsag kedvéért
varjon min. 10 percet minden beavatkozas el6tt. A h{it6 egység legyen bekapcsolva amikor vizh(téses
hegesztd pisztolyt hasznal, hogy a folyadék biztosan ne tudjon égési sériilést okozni.

Miel6tt elhagyja a munkateriletet, biztositani kell azt személy- és tulajdonvédelem érdekében.
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A hegesztés soran keletkez6 fiistok, gazok és porszemcsék egészségre veszélyesek. Megfeleld
Q szell6ztetést kell biztositani, néha sziikséges lehet plusz levegd bejuttatasa. Légzokésziilék jo megoldas

lehet nem megfelel6 szell6ztethetdség esetén.
:’i EllenGrizze az elszivas hatékonysagat és a biztonsagi szabvanynak valé megfelelGségét.

HEGESZTESI FUST ES GAZ

Vigyazat, kisméret(i helységben valé hegesztéshez biztonsagi tavfelliigyelet sziikséges. Bizonyos anyagok hegesztése,
melyek tartalmaznak élmot, kadmiumot, cinket, higanyt vagy berilliumot, kiilondsen karos lehet, ezért zsirtalanitsa a
munkadarabokat is hegesztés el6tt.

A palackokat nyitott vagy jol szell6ztethet6 helységekben, fliggbleges helyzetben, megtamasztva vagy kocsira rogzitve
kell tarolni.

Zsir vagy festék kozelében hegeszteni tilos!

TUZ- ES ROBBANASVESZELY!

Védje teljes mértékben a hegesztési tertiletet, gyulékony anyagokat min.11 méterre el kell tavolitani.
E!é Tlizoltokésziiléket kell tartani a hegesztés kozelében.

Vigyazat a forré anyagok vagy szikra kiszorodasara, repedéseken keresztiil is robbanas vagy tlizfészkek lehetnek.
Tavolitsa el a személyeket, gyulékony anyagokat és a nyomas alatt allé konténereket megfeleléen biztonsagos tavolsa-
gra.

Zart konténerekben vagy csévekben vald hegesztés tilos és abban az esetben, ha nyitottak, el kell tavolitani minden
gyulékony vagy robbanékony anyagot (olaj, (izemanyag, gaz maradvanya...) bel6lik.

A koszoriilési mlveletet nem szabad a a hegesztés arramforrasa ill. gyulékony anyagok irdanyaba végezni.

GAZPALACK

A palackbdl kijovo gaz fulladashoz vezethet, ha a hegesztési légtérben koncentraltan van jelen. (
Fontos a jo szell6ztetés!)

A szallitast fokozott biztonsagban kell végezni: zart palackokkal és a hegesztési arramforrast kikapcsolva.
Fliggoleges helyzetben, megtamasztva kell ket tarolni, hogy a leesés veszélyét korlatozzuk.

Zarja el a palackot két hasznalat kozott. Vigyazzon a homérséklet kilombségekre és védje eros
napsugarzastol.

A palacknak nem szabad érintkeznie langgal, elektromos ivvel, a hegesztGpisztollyal, a testel6fogdval
ill.minden egyéb izzd- vagy hoforrassal.

Tartsa tavol az elektromos- és a hegeszt6 aramkortol, tehat soha ne hegesszen nyomas alatt 1évo
tartalyt.

Vigyazzon a tartalycsap nyitasakor, a csapfejet tavolitsa el, valamint gy6z6djon meg arrdl, hogy a
hasznaland6 gaz megfelel a hegesztési miiveletnek.

ELEKTROMOS BIZTONSAGI ELOIRASOK

R

A berendezés kizarolag csak véddfoldeléssel elldtott elektromos halézaton haszndlhatd! Hasznalja a
tablazatban javasolt méreti biztositékot.
Egy elektromos kistilés kdzvetve vagy kdzvetleniil stlyos, s6t halalos baleset forrasa lehet.

Soha ne nyuljon aram alatt 1év6 aramforras kiilsd és bels6 részéhez (hegesztdpisztoly, csipesz, kabel, elektrdéda), mert
ezek a hegeszt6é aramkorh6z vannak kapcsolva.

A hegesztési arramkor megnyitasa el6tt, kapcsolja le a haldzatrol és varjon 2 percet, hogy a kondenzatorok arammentesitve
legyenek.

Ne érjen egyszerre a hegesztGpisztolyhoz, az elektrodafogdhoz és a testel6fogdhoz.

A sérult kabeleket ill, sériilt hegesztOpisztolyt cseréltesse szakemberrel. Valasszon megfelel6 méret( kabelt a felhasznalas
fliggvényében. Mindig szaraz, jo allapotu ruhaban hegesszen hogy a hegesztés aramkorétdl el legyen szigetelve. Hordjon
szigetelt cip6t minden munkaterileten.
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ANYAGOK ELEKTROMAGNESES OSSZEFERHETOSEGI (EMC) OSZTALYOZASA

Ez az A osztalyos eszkdz nem alkalmas lakossagi kornyezetbe, ahol az elektromos aram lakossagi kis
tapfesziiltségen jon. Felléphetnek problémak ezeken a helyeken az elektromagneses kompatibilitast
illetéen a radidfrekvencias zavarok miatt.

Ez az eszkdz nem felel meg az IEC 61000-3-12 normanak, olyan privat, alacsony fesziiltségli halozatra
lett tervezve, ami kapcsolodik k6zép- és magas fesziiltségli lakossagi taphaldzathoz.. Ha egy alacsony

D: tapfesziiltségl lakossagi haldzatra van kapcsolva, az lizembe helyezd vagy az eszkoz felhasznaldjanak
a felelGsségi koérébe tartozik megbizonyosodni arrdl, a haldzat kezel6jével konzultalva, hogy az eszkoz
racsatlakoztathaté-e.

Ez az eszkdz megfelel az IEC 61000-3-11 szabvanynak, ha a halézat impedancidja az elektromos
installaciéhoz vald kapcsolédas pontjan kisebb, mint a Zmax=0.34 Ohm halézat megengedhetd
maximum impedanciaja.

ELEKTROMAGNESES KIBOCSATAS

Az elektromos dram barmilyen vezetdn keresztiil halad at lokalizalt elektromagneses mez6t (EMF)

9
3\* képez. A hegesztéaram elektromagneses mez6t képez a hegesztdé aramkor és a hegesztendd anyag
=F M

kordl.

Az EMF elektromagneses mezbk zavart okozhatnak némely orvosi implantumban, példaul a szivritmus-szabalyozokban.
Ovintézkedéseket kell alkalmazni az orvosi implantummal rendelkez6 emberek esetében. Példaul, az athaladok
hozzaférési korlatozasa, vagy egyedi riziko értékelés a hegesztok szamara.

Javasolt minden hegeszté személynek alkalmaznia a kovetkezé eljarasokat, hogy minimalizdlja a hegesztési
aramkorbdl keletkezd elektromagneses mez6nek vald kitettséget: . a
hegesztokabeleket tegye egybe — ha lehetséges, kisse Gssze Oket;

« helyezkedjen tavol (térzsével és fejével), amilyen messze csak tud, a hegesztd aramkortol;

 soha ne tekerje teste koré a hegesztokabeleket ;

« ne alljon a hegesztokabelek kozé. Tartsa mindkét hegesztokabelt egy oldalon;

« a testkabelt tegye a munkadarabra a lehetd legkdzelebb a hegesztési zonahoz;

* ne dolgozzon a hegesztd aramforras mellett, ne (iljon ra és ne doljon neki ;

» ne hegesszen a hegesztGaramforras vagy a huzaladagolok mozgatasa kézben.

A szivritmus-szabalyozdval rendelkez6knek konzultdlniuk kell orvosukkal az eszkéz hasznalatat

megel6zben.
A hegesztés soran létrejove elektromagneses mezbnek lehet az egészségre tovabbi, nem ismert
hatdsa.

JAVASLAT A HEGESZTESI TERULET ES A HEGESZTOKESZULEK VIZSGALATARA

Altalanossagok

A felhasznald felelGsségi korébe tartozik, a gyartd eldirdsa alapjan, az ivhegeszté berendezés lizembehelyezése és
hasznalata. Amennyiben elektromagneses zavart észlelnek, az ivhegeszté berendezés felhasznaldjanak a feleléssége
megoldani a helyzetet a gyartd technikai segitségével. Bizonyos esetekben, az elhdritasra irdnyuld intézkedés lehet
egyszer(ien a hegeszt6 aramkor foldelése. Mas esetekben sziikséges lehet egy szlirGvel ellatott elektromagneses
arnyékoldt épiteni a hegeszt6 aramforras és a teljes munkadarab kéré. Az elektromagneses zavart minden esetben
elfogadhaté szintre kell csokkenteni.

A hegesztési teriilet vizsgalata

Miel6tt tizembehelyezne egy ivhegeszté berendezést, a felhasznaldnak meg kell vizsgalnia , hogy a kérnyezetében
milyen elektromagneses problémak merlilhetnek fel, az alabbiak figyelembevételével:

a) az ivhegeszt6 berendezés alatt, felett és mellett 1év6 mas tapkabelek, vezérl6-, jelz6- és telefonkabelek jelenléte;

b) radio6 és televizié adoé-vevok;

) szamitogépek és mas vezérl6 berendezések;

d) biztonsagi berendezések, pl.: ipari berendezések védelme;

e) a kozelben l1év6 személyek egészsége, pl.: szivritmus-szabalyozd vagy nagyothalld késziilékkel rendelkezok;

f) mérémiiszerek kalibralasra vagy mérésre;

g)a kérnyezetben lév6 tovabbi berendezések zavarmentessége.

A felhasznalénak meg kell gyézddnie arrdl, hogy a kdrnyezetben mas berendezést haszndlnak-e. Ez maga utén vonhat
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tovabbi védelmi intézkedéseket;

h) napszak, amikor a hegesztés vagy mas tevékenység torténik.

A vizsgalandd kornyezet teriilete fiigg az épiilet struktdrajatol és mas benne folyd tevékenységtol. A kérnyezo terlilet
kiterjedhet a berendezéseken tdlra.

A hegesztokésziilék értékelése

A hegesztési teriilet felmérésén kiviil, az ivhegeszté késziilék vizsgalata is segitséglinkre lehet a zavaré esetek
feltérképezésében ill. ezek megoldasaban. Helyénvald, hogy a kibocsatasi felmérések tartalmazzak az «in situ»
méréseket, mintahogy ezt a Nemzetkdzi Radidzavar Kiilonbizottsag (CISPR) 11:2009 iranyelv 10. cikke meghatarozza.
Az in situ mérések lehetvé teszik az intézkedések hatékonysaganak a novekedését is.

JAVASOLT MODSZEREK AZ ELEKTROMAGNESES KIBOCSATAS CSOKKENTESERE

a. Lakossagi aramellatas: A gyartd javaslata alapjan, az ivhegeszté berendezés alkalmas lakossagi elektromos haldzatra
valé kapcsolédasra. Ha interferenciak keletkeznek, sziikséges lehet elGiranyozni tovabbi dvintézkedést, igy mint a
lakossagi elektromos halézat szlirését. Meg kell oldani a tapkabel tartésan felszerelt arnyékolasat fém vezetében vagy
azzal azonos anyagban az ivvel hegesztés soran. Az arnyékolas elektromos folyamatossagat teljes hosszaban biztositani
kell. Az arnyékolast a hegeszt6 aramforrasra kell rakni, hogy jo elektromos kontaktust biztositsunk a hegeszt6 aramforras
vezetéke és a boritasa kézott.

b. Az ivhegeszt6 berendezés karbantartasa: Az ivhegeszt6 berendezésen, a gyarto javaslatat kdvetve, rutin karbantartast
kell végezni. Amikor az ivhegeszt6 berendezés miikodés alatt all, az 6sszes hozzaférésnek, szerviznyilasnak és a
motorhazfedélnek biztonsagosan zarva kell lennie. Az ivhegesztéberendezésen semmit ne mdédositson, eltekintve a
gyarto utasitasaban szereplé modositasoktdl és beallitasoktdl. Foleg a ivgyuijtd és ivstabilizald eszkdzok szikrakozeinek
szabalyozasat és karbantartasat, a gyarto eldirasa alapjan kell végezni.

c. HegesztOkabelek: A kabeleknek a lehet6 legrovidebbnek, egymas mellett, a fold kozelében vagy a féldon kell
elhelyezkednitik. )

d. Potencialis kapcsolat: At kell gondolni a kérnyez6 teriilet 6sszes fém targyanak a kapcsolatat. A hegesztendd darabhoz
kapcsolédd fém targyak minden esetben novelik a hegeszté személy szamara fennallé elketromos aramiités veszélyét,
ha egyszerre érinti ezeket a fém targyakat és az elektrddat. A hegesztd személynek vigyaznia kell, hogy jol el legyen
szigetelve ezektdl a fém targyaktol.

e. A hegesztendd alkatrész foldelése: Ha a hegesztendd alkatrész nincs foldelve elektromos biztonsag végett vagy
a mérete és elhelyezkedése miatt, mint példaul a hajétestek vagy fém épiiletszerkezetek, egy foldelési kapcsolat a
hegesztési darabra, bizonyos esetekben (de nem mindig) cstkkentheti a vészhelyzeteket. El kell keriilni azon alkatrészek
foldelését, melyek megndvelnék a felhasznaldk balesetveszélyét vagy karositananak mas elektromos berendezést. Ha
szlikséges, a hegesztend6 alkatrészt lehet foldelni kbzvetlentil, de mivel némely orszag nem engedélyezi ezt a kozvetlen
foldelést, ehhez a kapcsolathoz alkalmazhat6 kondenzator, az adott orszag, helyi szabalyozasanak megfeleléen.

f. Védelem és arnyékolas: A kérnyezetben lévo mas kabelektdl és berendezésektdl vald védelem és szelektiv arnyékolas
korlatozhatja a zavarokat. Specialis alkalmazas esetén az egész hegesztési teriiletet le lehet védeni.

A HEGESZTO BERENDEZES MOZGATASA ES SZALLITASA

Ne hasznalja a kabeleket és a hegesztGpisztolyt a hegesztGaramforras helyzetvaltoztatasara. A hegesztd
é berendezést csak allo helyzetben szabad mozgatni!

A hegesztGberendezést ne mozgassa személyek, vagy sériilékeny targyak felett!

A BERENDEZES UZEMBEHELYEZESE

* Helyezze a hegeszt6-aramforrast olyan talajra, melynek a d6léssz6ge max.10°.

» Gondoskodjon megfelel6 térrél a hegeszté-aramforras szelléztetéséhez és hogy hozzaférjen az iranyitbgombokhoz.
» Ne hasznalja a berendezést elektromosan vezetd szennyez6dést (pl: fémport) tartalmazo helységben.

» Az eszk6z IP21 védelmi szint(i, ami azt jelenti, hogy :

- 12.5 mm-nél nagyobb atmérdjli részecskék nem tudnak bejutni a veszélyeztetett részekbe, és

- figgblegesen érkez6 vizcseppek ellen védett

A halodzati kabel, a hosszabbit6 és a hegeszt6kabel mindig legyen teljesen letekerve, hogy elkertilje a tulheviilést.

A gyartd elharit minden felel6sséget olyan személy vagy targy altal okozott karosodast illetéen, amit az
eszkdz nem megfelel6 vagy veszélyes hasznalata okozott.
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KARBANTARTAS/ TANACSOK
} e A karbantartast csak szakképzett személy végezheti. Javasolt évente karbantartast végezni.
« Sz(intesse meg az aramellatast kihlzva a kabelt a konnektorbdl, és varjon 2 percet az eszkdzon vald munkalatok
= el6tt. A késziilékben veszélyes mértékii fesziiltség és aramerdsség szintek uralkodnak.
- « Rendszeresen vegye le a boritdlemezt és slritett levegdvel portalanitsa. Képzett személlyel vizsgaltassa meg
szigetelt eszk6z segitségével az elektromos kapcsolatok allapotat.
e Vizsgdlja rendszeresen a haldzati kabel allapotat. Ha a haldzati kabel sériilt, cseréltesse ki a gyartoval, a
gyarto képviselGjével vagy hasonld kvalifikalt személlyel, hogy elkeriiljon minden veszélyt.
» Hagyja a hegeszté-aramforras szell6z6 nyilasat szabadon a leveg6 be-és kiaramlasahoz.

A TERMEK UZEMBEHELYEZESE ES MUKODESE

Csak a gyarto altal felhatalmazott, tapasztalt személy végezheti az lizembehelyezést. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy az
Uzembehelyezés soran a hegeszté aramforras nincs haldzatra kapcsolva. Tilos a hegeszté aramforrasokat sorba vagy
parhuzamosan katni.

TERMEKLEIRAS

Ezt az inverteres, hordozhatd, ventillatoros hiitésl hegesztdgépet, egyendaramu, bevont elektrodas (MMA) és véddgazas,
volframelektrodas (TIG Lift) hegesztéshez fejlesztették ki. MMA moédban, minden fajta elektrédaval hegeszt: rutilos,
bazisos, celluldz, 6tvozott acélokhoz, ontottvashoz. AWI (TIG) mddban, a fémek legnagyobb szazalékat hegeszti kivéve
az aluminiumot és 6tvozeteit. Védelemmel biztositott generatorrdl torténd lizemeltetéshez 230 V +- 15%).

ARAMELLATAS-BEKAPCSOLAS

e Ez a késziilék egy 16 A-es EGK7/7-es tipusu csatlakozdodugdval van szallitva, csak egyfazisos 230 V-os (50-60 Hz)
elektromos haldzaton szabad hasznalni, ahol a 3 huzal kozil, a semleges huzal féldelt. A 200E FV CEL « Flexible Voltage
» rendszerrel van felszerelve, az elektromos energiat FOLDELT, 100V-240V (50-60Hz) fesziiltségen veszi fel. A felvett,
effektiv aram (I1eff), az optimalis kihasznaltsag érdekében a késztiléken fel van tlintetve. Ellendrizze, hogy az aramfor-
ras és a védelmi egységei (biztositék és/vagy aramkor megszakitd) kompatibilisek legyenek a késziilékhez sziikséges
arammal. Némely orszagban sziikséges lehet kicserélni a csatlakozddugot, hogy a maximalis teljesitmény elérhetd
legyen. A felhasznaldnak biztositania kell az elektromos aljzat hozzaférhetdségét.

« Bekapcsolni az « @ » gombbal lehet

« A késziilék védelem ala helyezi magat, ha a halézati fesziiltség 265V feletti (a kijelz$ -t mutat ). A késziilék viss-
zatér a normal miikddéshez, mihelyst a haldzati fesziiltség visszatér a névértékre.

GENERATORRA KAPCSOLAS
Ez a késziilék Gzemeltethetd generatorrdl a kovetkezd kovetelmények teljesiilése esetén:
- A fesziiltségnek valtakozdnak kell lennie és a csucsfesziiltség nem haladhatja meg a 400V-ot,
- A frekvencianak 50 és 60 Hz kdzétt kell maradnia.
Feltétlentl ellendrizni kell ezeket a feltételeket, mert sok generator nem kivant csicsfesziiltséget termel, ami karositha-
tja a késziiléket.

TERMEKJELLEMZOK

o A fesziiltség forras kimenetelének jellemzGje ereszkedo.
A bekapcsolasi id6k az EN60974-1 szabvanynak megfelelden, a kovetkezé tablazatban vannak feltlintetve:

X @ 40°C (T ciklus = 10 perc) | MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 25% @ 120 A 25% @ 200 A 40% @ 140 A 35% @ 200 A
60% 90 A 135A 120 A 165 A
100% 80 A 115A 110 A 135A

Intenziv hasznalat soran (> bekapcsolasi id6), a tulterhelés elleni védelem aktivaldodhat. Ebben az esetben az iv kialszik
és a tulterhelést jelz6 lampa bekapcsol. A felmelegedési probak 40 °C-on torténtek, a norma alapjan.

MMA médban

Az 6n késziiléke az Inverterekre jellemz6 3 funkcionalitassal van ellatva :

- A «Hot Start» tobbletaramot biztosit a hegesztés inditasanal.

- Az «Arc Force» megneheziti az elektréda letapadast az altal, hogy az ivhossz fliggvényében az arramerdsséget noveli,
vagy csokkenti.

- Az «Anti-Sticking» lehetOvé teszi a letapadt elektréda kénnyl eltavolitasat.
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BEVONT ELEKTRODAS HEGESZTES (MMA MOD) KEZELOFELULET AZ 52. OLDALON

1. Csatlakoztassa az elektrédafogo kabelét és a testkabelt a csatlakozddugdba,

Ugyeljen a polaritasra és az aramerbsségre, hogy az megegyezzen az elektrédadobozon feltlintetettel.

2. Helyezze az elektrédat az elektrodafogoba,

3. Valassza ki az MMA allast (2) az @ (5)-6s gomb lenyomasaval (3 masodperc) (ha az AWI mod aktivalva van)
4. Allitsa be a kivant dramerdsséget a (4)-es gomb segitségével @ és @ Az aramer@sség megjelenik a digitalis
kijelz6n (1).

5. A Hot Start és az Arc Force funkcik bedllitdsahoz kbvesse a kévetkezd lépéseket @ :

HOT START
0> 90%
ARC FORCE
PRESS 3s
4 v
H Y TI| PRESET « Nyomja meg az (5)-6s gombot
@ @® ApiusT « Allitsa be a kivant szazalékot ((1)-es kijelz3) a (4)-es gomb segitségével
@ * Hagyja j6va a kivant értéket az @) (5)-6s gomb megnyomasaval.
PRESS (OK) ( Az értéket jovahagyva, megjelenik az Arc Force bedllitas).
v
FrL]| PRESET « Allitsa be az Arc Force kivant szazalékat ((1)-es kijelz8) a (4)-es gomb
A o) a0%
v segitségével.
©,® Apwst « Hagyja j6va a kivant értéket az @) (5)-6s gomb megnyomésaval.
@ ( Az értéket jovahagyva, megjelenik az aramerdsség beallitasa).
PRESS (OK)

Beallitasi tanacsok :
» Gyenge Hot start, vékony fémlemezekhez.
e Er6s Hot start, a nehezen hegeszthet6 fémekhez (szennyezédétt vagy eloxidalddott munkadarabok)
* Vegye ki az elektrodat az elektrodafogdbdl, ha nem hasznalja a késziiléket.

ARGON VEDOGAZAS VOLFRAMELEKTRODAS IVHEGESZTES (AWI MOD) KEZELOFELULET AZ 52. OLDALON
Az egyenaramu AWI hegesztéshez (TIG DC) sziikség van egy véddgazra (Argon).

AWI (TIG) hegesztéshez kovesse a kovetkezo lépéseket:

1. Csatlakoztassa a testkabelt a pozitiv polaritasra (+).

2. Csatlakoztassa a hegesztGpisztolyt a negativ polaritasra (-).

3. Kdsse a gazcs6vet a manualis nyomasszabalyozohoz.

Néha sziikséges lehet a csavaranya el6tt elvagni, ha ez utébbi nem felel meg a
nyomasszabalyozo méretének.

4. Valassza ki az TIG (AWI) allast (3) az (5)-6s gomb lenyomasa-

val (3 masodpercen keresztiil). (ha az MMA mdd aktivalva van)

5. Allitsa be a kivant aramerGsséget ((1)-es kijelz6) a (4)-es gomb segitségével, az
alap]an hogy milyen a hegesztend6 anyag vastagsaga (30A/mm) .

6. Allitsa be a gazaramlas erGsségét a gazpalack manualis nyomasszabalyozdjan,
majd nyissa ki a hegesztGpisztoly szelepét.

7. Begyuijtashoz : érintse az elektrodat a hegesztendd alkatrészhez.

8. A hegesztés végén: 2-szer emelje fel-le, fel-le az ivet, hogy bekapcsolddjon az automatikus kialvas funkcio (lasd:
kovetkez6 bekezdés). Ezt a mliveletet 4 masodpercen beliil kell végezni, 5-10 mm magasra emelve a pisztolyt a mun-
kadarab folé. Végul, miutan az iv kialudt és az elektrdda lehiilt zarja el a hegesztOpisztoly szelepét, hogy a gazellatast
megszlintesse.

Figyelmeztetés: A hegesztOpisztoly kabelének ill. a testkabel hosszanak a novelése a gyartd maximum elGirasanal
nagyobbra, megndveli az aramiités veszélyét.
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Szabalyozhato automatikus ivkioltas A funkcid aktivalasa :

Ez a hegesztés végén annak a sziikséges id6nek felel meg, ami a hegesztGaram fokozatos cstkkenésével az iv kial-
vasahoz vezet. Ez a funkcid lehet6vé teszi, hogy a hegesztés végén ne alakuljanak ki repedések és kraterek.
Alapértelmezésben, ez a funkcié nincs aktivalva (OFF). Aktivalasahoz jarjon el a kovetkezbk szerint:

(&)

PRESS
v

1| PRESET
(L 00"

& : @ ADJUST

(&)

PRESS (OK)

Nyomja meg az (5)-6s gombot

Allitsa be 1-10 masodperc kozott ((1)-es kijelzd) a kivant ivkialvasi id6t a (4)-es gomb segitségével

Hagyja jova a kivant értéket az (5)-6s gomb megnyomasaval.

Javasolt kombinaciok / elektroda hegyének kdszoriilése

<+ . . @ Elektroda (mm) @ Favoka Ateresztoképessé
é Aramerosség (A) = @ huzal (mm) (Argon I/gm) 9
T mm (fém hozaganyag)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

Az optimalis miikodés érdekében a kovetkezGképpen kihegyezett elektrodat hasznaljon:

L=25xd.

RENDELLENESSEG, OK, MEGOLDAS

Anomaliak

Hibamegsziintetés

A késziilék nem biztosit daramot és a ter- A késziilék hévédelme bekancsolt Varja meg a hitési id6 végét, kb. 2 perc. A
mosztatikus védelem sérga fénye ég (6). pesott. kijelz6 (6) kialszik.
A kijelz0 vilagit, de a késztilék nem termel A testkabel vagy az elektrodafogd nincs a Ellendrizze a kancsolédasokat
- aramot. késziilékhez csatlakoztatva. P )
<§( A készlilék aram alatt van, megérintve Hibés a foldelés Ellendrizze a berendezés elektromos aljza-
§ szUrkalo érzést érez a kezén. ) tat és a foldelést.
A késziilék rosszul hegeszt. Polarités hiba (+/-). Ellendrizze a polaritasra (+/-) vonatkozokat
az elektrédadobozon.
Bekapcsolaskor a kijelz6n ez latszik: B | A halozati fesziiltség nem megfelelé (100V- | Ellendrizze a berendezés vagy a generétor
. 240 V AC) halézati csatlakozasat
Hasznaljon megfelelé méretl volframe-
. Lo lektrodat
o, Volframelektrodabol adédo hiba — ~ — -
Instabil iv Hasznaljon megfelelGen elokészitett volfra-
melektrodat
_ Gazéramlas tul nagy Csokkentse a gazateresztést
E Hegesztési tertilet. Védje a hegesztési terliletet huzat ellen.
A volfrdmelektréda oxidalddik és , . s Ellen8rizzen és hlzzon meg minden
szennyezédik a hegesztés befejezésével. | Probléma van :n?aarzrziz "sazggnfkgaze"atas W azcsatlakozast. Mielétt elzarna a gazt,
9 ’ varjon, hogy az elektréda lehdiljon.
Az elektroda megolvad Polaritas hiba (+/-) Ellendrizze, h,o gy a testkabel a pozitiv pola-
’ ritasra (+) van dugva.
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A BEZPECNOSTNI POKYNY

OBECNE

Nedodrzeni téchto pokynt mize mit za nasledek tézké ublizeni na zdravi a pripadné vécné skody.

A M Neprovadéjte na pfistroji Zadné Gdrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto
navodu.

Vyrobce neruci za zranéni nebo Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pristrojem. V pripadé problém& nebo

dotaz{l ohledné spravného pouZzivani tohoto pfistroje se obracejte na pfislusnym zplisobem kvalifikovany a vyskoleny
personal.

PRACOVNI PROSTREDI

Tento pfistroj smi byt pouzivan pouze ke svarovacim pracim uvedenym na sitotiskovém §titku a/nebo v navodu k obs-
luze, kde najdete informace tykajici se pozadavkl na material (druh materialu, tloustka atd.). Informace zde uvedené
jsou koncipovany s ohledem na odborné pouzivani pfistroje, v souladu s klasickymi postupy a bezpe&nostnimi predpisy.
Nepouzivejte tento pfistroj v prostorach, v nichZ se ve vzduchu nachazi kovové prachové Castice, které by mohly vést
elektricky proud. Pfi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostfedi, které neobsahuje ky-
seliny, plyny a dalsi ziravé latky. Dbejte na dobrou ventilaci a dostateCnou ochranu, pfip. odpovidajici vybaveni prostoru.

Provozni teplota:
v rozmezi od -10 do +40°C (+14 az +104°F).
skladovaci teplota od -25 do +55°C (-13 az 131°F).

Vlhkost vzduchu:

> 50% do teploty 40°C (104°F), = 90% do teploty 20°C (68°F).
Pfistroj je mozno provozovat do nadmorské vysky 2000 m n.m.
Nepouzivejte tento pfistroj pro rozmrazovani trubek!

BEZPECNOSTNI POKYNY

Pri obloukovém svarovani je uzivatel vystaven fadé moznych rizik, napt.: zareni vychazejici z oblouku,
elektromagnetické ruseni (osoby s kardiostimulatorem nebo se sluchatkem by se pred zacatkem praci v blizkosti
svarovaciho agregatu mély poradit s Iékafem), Uraz elektrickym proudem, hluk a vypary generované pti svarovani.

Zareni vychazejici z oblouku mdze vazné poskodit zrak a zplsobit popaleni pokozky. KdZi je tfeba
chranit vhodnym suchym ochrannym odévem (svafrovaci rukavice, koZzena zastéra, bezpec¢nostni obuv).

Pfi odpovidajicich podminkach okoli vymezte prostor svarovani svarovacimi zavésy a takto chrarite treti
osoby pred zarenim vychazejicim z oblouku, rozstfiknutymi kapickami atd.

Osoby nachazejici se v blizkosti svarovaciho oblouku musi byt rovnéz upozornény na mozna nebezpedi
a musi byt vybaveny potifebnymi ochrannymi prostiedky.

Proto, jako ochranu pokozky obli¢eje a ochranu odi je tfeba pouzivat dostate¢né dimenzovanou
svarovaci prilbu, podle normy EN174, se specialnimi ochrannymi skly podle EN 169 / 379. Pfi téchto
pracich nenoste kontaktni ¢ocky!

Provoz svarovaciho agregatu je spojen s velkou hlu¢nosti, ktera pfi dlouhodobéjsim plsobeni poskozuje
sluch. Proto pfi déle trvajicich svarovacich pracich pouzivejte ochranu sluchu a chraiite i osoby pracujici
v blizkosti.

V zadném pripadé nedemontujte skfin pfistroje v dobé, kdy je pristroj pfipojen na elektrickou napajeci
sit’. Vyrobce neruci za zranéni ani materialni Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem,
prip. nedodrzenim bezpecnostnich predpist. Pfi navliékani svarovaciho dratu nenoste svarovaci
rukavice. Nevyménujte zadné rotacni dily motoru pro posuv dratu. Nesahejte na konstrukéni dily nebo
komponenty pohonu v dobg, kdy se otaci nebo pohybuii. Kryty pfistroje a ochranné zatky musi byt za
provozu uzavieny!

OO & &8

POZOR! Svarenec je po skonceni prace velmi horky! Proto pfi manipulaci s nim bud'te opatrni a
zabrante popaleni. Horak je tfeba pred kazdou opravou nebo cisténim, prip. po kazdém pouziti nechat
dostatec¢né zchladnout (po dobu min. 10 minut).
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Pfi plazmatickém fezani dochazi k vyvinu spalin pfip. toxickych vypar{, které mohou zpdsobit nedos-

Q tatek kysliku ve vdechovaném vzduchu. Proto vidy zajistéte pfivod dostateCného mnozstvi Cerstvého
Q vzduchu a instalujte odsavani (nebo pouzijte schvaleny dychaci pristroj). Rezani provadéjte pouze v
Y

VYPARY A PLYNY ZE SVAROVANI

fadné vétranych halach, ve volném prostoru nebo v uzavienych prostorach s intenzivnim odsavanim, v
souladu s aktualné platnymi bezpecnostnimi normami.
Pri svarovani olova, coz plati i pro dily s nanesenou povrchovou vrstvou olova, pozinkované dily, kadmiované dily
(kadmiované Srouby), dilce s vrstvou berylia (nejcastéji jako legovaci pfisada, napf. beryliova méd’) a dalSich kovi
dochazi k vyvinu nebezpecnych par.
Je zasadné zakazano provadét svarovaci prace v tésné blizkosti tukd a barev!

NEBEZPECI POZARU A VYBUCHU

$ Chrante dostatecné cely prostor svafovani. BezpeCnostni vzdalenost k hoflavym materidlim cini
minimalné 11 m. Méjte na paméti, Ze pfi svarovani vznika horka struska, rozstfiknuté kapicky materialu
a jiskry. Ty vSechny jsou potencialnim zdroje vzniku pozZaru nebo vybuchu

Nesvarujte nadrze, v nichz se nachazi hotlavé materidly (ani jejich zbytky). Hrozi nebezpedi zapaleni plynd. POZOR!
Zasobniky pfip. potrubi s pretlakem nebo podtlakem nesmi byt svafovany (nebezpeci vybuchu pfip. imploze)! Pfi brouseni
pracujte vzdy na odvracené strané od tohoto pfistroje a od hoflavych materiald.

ELEKTRICKA BEZPECNOST

R

Svarovaci agregat smi byt pfipojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouzivejte
pouze doporuceny typ pojistek. Dotyk dil& pod napétim mlze byt spojen s nebezpecim smrtelného
Urazu nebo tézkych popalenin.

Proto ZA ZADNYCH OKOLNOSTI se nedotykejte komponent uvnit piistroje nebo po otevFeni skiiné v dobg&, kdy pistroj
je pripojen k elektrické siti. Pokud musite skiin otevfit, odpojte VZDY pfistroj od elektrické napajeci sité a pred otevienim
pockejte 2 minuty. Tato doba je nutna pro vybiti naboje z kondenzatord. Nesvarujte na podlaze ¢i na vihkém povrchu. Je
zasadné zakazano provadét svarovaci prace za desté! Elektrické kabely se nesmi v Zadném pripadé dostat do kontaktu
s kapalinami jakéhokoli druhu. Nikdy se nedotykejte souCasné horaku a zemnici svorky! PoSkozené kabely a hofak smi
vyménovat pouze kvalifikovany a vyskoleny personal. Pfi vyméné dbejte vZdy na to, abyste pouzili ekvivalentni vyrobky.
Pfi svarovani pracujte vzdy v suchém odévu, ktery neni poskozen. Chranite se tak pfed moznym vznikem uzavieného
elektrického obvodu pres vase télo. Bez ohledu na podminky okoli, pouZivejte vzdy obuv s dostatecnou elektrickou
izolaci.

PRISTROJ TRIDY CEM

Tento pfistroj je podle normy IEC 60974-10 klasifikovan jako vyrobek tfidy A a je tedy vhodny pro
préimyslové a/nebo profesionalni pouZiti. Neni urcen pro prace v obytnych prostorach, u nichZ zdrojem
proudu je vefejna napajeci sit’ nizkého napéti. V takovém prostiedi je z dlivodu vysokofrekvencniho
ruSeni a vyzarovani elektromagnetickych poli obtizné zajistit spinéni pozadavk{ na elektromagnetickou
kompatibilitu.

prekontroloval, zda pfistroj je ¢i neni vhodny pro pfipojeni na existujici pfivod elektrického proudu.

D [: POZOR! Tento pfistroj neodpovida normé IEC 61000-3-12. Proto uzivatel odpovida za to, aby
Teprve po ovéreni vhodnosti smi pripojit pFistroj na elektrickou napajeci sit'.

Tento pfistroj je v souladu s normou EN 61000-3-11, pokud jeho sitova impedance je nizsi jak
maximalni hodnota Zmax (viz nasledujici tabulka).

Model 200E FV CEL

Povolena hodnota
Zmax

0.34 Ohms
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ELEKTROMAGNETICKA POLE A RUSENI

PFi provozu zafizeni s obloukovym svarovanim mdZe v nékterych pripadech dojit k elektromagnetickému

S 4
%\* ruseni. Pokud takové ruSeni narusuje Vasi praci, musite toto ruseni maximalné omezit. Je ve Vasi
=F M

odpovédnosti, abyste zajistili fadné sefizeni a pouzivani pristroje. Dodrzte tyto pokyny:

- Drzak elektrod a zemnici kabel umistéte vedle sebe, a pokud je to mozné, pripevnéte je k sobé lepici paskou.
- Dbejte na to, aby se Vam kabel, hadice hofaku nebo privod ke kostfe nezamotal kolem téla.

- Nikdy se nestavte mezi kostru a kabel hofaku. Kabely by vzdy mély lezet po jedné strané.

- Klest'ovou svorku kostry spojte s obrobkem co mozna nejblize k prostoru svarovani.

- Nepracujte tésné vedle svarovaciho elektrického napajeciho zdroje.

Provozem tohoto pfistroje miZe dojit k naruseni funkce biomedicinskych pfistrojd, zatizeni informacnich
technologii a dalSich pfistrojti. Osoby pouzivajici kardiostimulator nebo naslouchaci pfistroje, by se v
pfipadé prace v blizkosti svafovaciho agregatu mély poradit s Iékafem.

DOPORUCENI TYKAJICI SE POSOUZENI SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

Obecné

Uzivatel odpovida za spravné pouzivani svarovaciho agregatu a spravny vybér materidlu, v souladu s Udaji vyrobce.
Pokud se objevi elektromagnetické ruseni, pak uzivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného Feseni.
V mnoha pfipadech postaci svarfovaci pracovisté fadné uzemnit, véetné vSech na ném se nachazejicich pristrojd. Vv
nékterych pripadech bude nutné elektromagneticky odstinit svarovaci zdroj. Kazdopadné je nutné snizit Groven

vV

Pfi hodnoceni moznych problém@ souvisejicich s elektromagnetickym rusenim by uzivatel mél vzit v Gvahu nasledujici
body: (viz také norma EN 60974-10, dodatek A)

a. pritomnost sitovych napajecich, ovladacich, signalovych a telekomunikacnich vedeni

b. pfitomnost rozhlasovych a televiznich pfijimact

c. pocitace a dalsi fidici jednotky

d. bezpecnostni systémy

e. zdravi osob nachazejicich se v sousedstvi, zejména pak osob s kardiostimulatory a naslouchacimi pfistroji

f. kalibracni a mérici zarizeni

g. odolnost dalSich zafizeni v okoli vci ruseni

h. denni doba, ve které musi byt provadény svarovaci prace

Posouzeni prostoru pro svarovani

Kromé kontroly svafovaciho mista je mozno kontrolou svafovaciho agregatu vyresit fadu dalSich problémd. Kontrola by
méla byt provadéna podle ¢l. 10 normy IEC/CISPR 11:2009.

DOPORUCENI OHLEDNE METOD SNIZENI EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH POLI

a. Verejna elektricka napajeci sit’: svarovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na verejnou
elektrickou napajeci sit' podle pokyn{ vyrobce. Pokud se objevi interference tzn. ruseni elektromagnetickymi poli,
bude mozZna nutné pfijmout dalsi opatfeni (napf. instalace vstupnich filtr(), nebo odstinéni napajeciho kabelu kovovou
trubkou. Kabel by mél byt kompletné odvinut z kabelového bubnu. Nékdy je nutné provést odstinéni i dalSich zafizeni v
okoli, nebo celého svarovaciho zafizeni.

b. Udrzba pristroje a pfisluSenstvi: agregat pro obloukové svarfovani by mél prochazet pravidelnou udrzbou podle
pokyn{ vyrobce. V dobé zapnuti svarovaciho agregatu by vsechny pristupy, servisni dvitka a kryty mély byt uzavreny a
radné uzamknuty. Svafovaci aparatura nesmi byt jakymkoli zplisobem upravovana, vyjma zmén a nastaveni, které jsou
popsany v pokynech od vyrobce. Jiskfisté pro nastartovani oblouku a zafizeni pro stabilizaci oblouku musi byt nastavena
a udrzovana v souladu s doporucenimi vyrobce.

c. Svarovaci kabely: svarovaci kabely by mély byt co nejkratsi, byt vedeny ve svazku vedle sebe a poloZeny na podlaze.
d. Potencialové vyrovnani: vsechny kovové dily svafovaciho pracovisté by mély byt pospojovany a byt soucasti systému
ekvipotencialniho vyrovnani. Presto i v takovém pfipadé existuje nebezpeli Urazu elektrickym proudem, pokud se
dotkneme soucasné elektrody a kovového dilce. UZivatel musi byt izolovan od kovovych predmétd.

e. Uzemnéni obrobku: uzemnénim obrobku je mozno snizit Uroven ruseni. Uzemnéni mlze byt provedeno pfimo, nebo
pres kondenzator. Kondenzator volime v souladu s pokyny narodnich norem.

f. Ochrana a fyzické oddéleni: Uroven ruseni je mozZno sniZit také odstinénim dalSich zafizeni v okoli, nebo celé svarovaci
soupravy.

11
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TRANSPORT

Svarovaci agregat je mozno pohodiné zvedat nosnymi popruhy za horni stranu pristroje. Nesmite vSak
podcenit jeho vlastni hmotnost! Ponévadz pfistroj neni vybaven Zadnym vlastnim dalSim pfepravnim
A zarizenim, je nutné, aby osoba manipulujici s timto agregatem postupovala odpovédné a zajistila
jeho bezpecné premisténi (pozor na moznost prevrhnuti pfistroje). Pfi pfesunu nikdy nevleCte pfistroj
uchopenim za hofak nebo kabely. PFistroj smi byt transportovan pouze ve svislé poloze.
Pokud jsou ke svafovacimu agregatu pfipojeny plynové lahve, nesmite s nim za zadnych okolnosti pohybovat.
Bezpodminecné dodrzujte pokyny prislusnych platnych smérnic pro prepravu svarovacich zafizeni a plynovych lahvi. Pred
presunem pfistroje je vhodné odmontovat svarovaci drat. Svarovaci agregat nesmite prenaset tak, Ze jej vyzvednete a
presouvate nad stojicimi osobami nebo predméty.

INSTALACE
Dodrzte nasledujici pokyny:
 Svarovaci zarizeni postavte na pevny a bezpecny podklad, jehoz Ghel naklonu neprevysuje 10°.
» Dbejte na fadnou ventilaci a dostate¢nou ochranu, pfip. vybaveni prostor. Sitova proudova zasuvka musi byt v
kterémkoli okamziku volné pfistupna.
e Chranite pfistroj pred destém a pfimym slunecnim zarenim.
» Nepouzivejte pristroj v prostiedi se zvySenou intenzitou elektromagnetického pole.
* Pfistroj ma kryti IP21, a to znamena3, Ze:
- je chranén pred prlinikem cizich téles priméru > 12,5mm.
- je chranén pred Ucinky stfikajici vody.

é Viyrobce, tj. firma JBDC neruci za zranéni nebo vécné skody zplisobené neodbornou manipulaci s timto
pristrojem.

UDRZBA / POKYNY

* VSechny Udrzbové prace smi byt provadény pouze kvalifikovanym a vyskolenym personalem.

) * Pred zahajenim udrzbovych praci je nutné vypnout napajeni pfistroje a pockat, az dobéhne ventilator.

Pak mUZete zacit pracovat na pristroji. Hodnoty napéti i proudu na nékterych komponentech pfistroje jsou
= vysoké a zivotu nebezpecné.

@D « Pravidelné sundavejte skfifi pistroje (minimalné 2-3x do roka) a vycistéte vnitiek pristroje tlakovym vzduchem.
Nechejte si pravidelné pristroj prekontrolovat kvalifikovanym technikem JBDC z hlediska elektrické provozni
bezpecnosti.

* Pravidelné kontrolujte stav elektrickych napajecich pfivodnich vedeni. V pfipadé jejich poskozeni musi byt
vedeni vyménéna servisnim pracovistém JBDC nebo kvalifikovanou osobou.

» Nezakryvejte vétraci Stérbiny.

» Nepouzivejte svarovaci agregat k Cisténi potrubi.

MONTAZ - POUZITI VYROBKU

Montaz tohoto pristroje smi provadét pouze a vyhradné kvalifikovany personal, majici opravnéni k této cinnosti od
vyrobce. Pfi montazi dbejte na to, aby pfistroj byl odpojen od elektrické napajeci sité. Je obecné zakazano zapojovat
generatory do série nebo paralelné.

POPIS PRISTROJE

Toto zafizeni je pfenosny, vzduchem chlazeny invertor, ktery slouZi jako zdroj stejnosmérného proudu pro obloukové
svarovani obalenou elektrodou (MMA - Manual Metal Arc Welding) a svafovani metodou TIG -svafovani netavici se
elektrodou v ochranné atmosfére inertniho plynu (WIG-Lift). V rezimu MMA je mozno svarovat vSsemi obvyklymi elektro-
dami, tedy rutilovou, litinovou, bazickou a celuldézovou elektrodami. V rezimu WIG je mozno svarovat vétsinu kovd, s
vyjimkou slitin a hliniku. Jsou vybaveny specidlni ochranou pro svarovani generatorli (230V +/- 15%).

NAPAJENI, ZAPNUTI/VYPNUTI

Pristroje jsou vybaveny zastrckou 16A s ochrannym zemnicim kontaktem (typu EEC7/7), ktera se pripojuje k jednofazo-
vé zasuvce 230V (50-60Hz) s uzemnénim. 200E FV CEL ma k dispozici technologii «Flexibilni napéti», ktera umoznuje
pripojeni zafizeni k napajeci siti s napétim od 110 V do 240 V (50-60 Hz). Proud zafizeni (I1eff) pro maximalni podminky
pouZiti je uveden na zafizeni. Zkontrolujte, zda zdroj a jeho jisténi odpovidaji maximalnimu odebiranému proudu a tedy
jsou vhodné pro provoz stroje. V nékterych zemich je tfeba pouzit jiny typ zastrcky, pfi kterych je zajisténo, ze pfistroj
bude fungovat i pfi maximalnim zatizeni. UZivatel zafizeni by mél mit zajistén volny pfistup k sit'ové zasuvce.

« Pro spusténi pristroje stlacte tlacitko « @ ».
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« Pokud sitové napéti prekroCi hodnotu 265V, pristroj automaticky vypne a rozsviti se kontrolka indikujici prehrati (indi-
kace RS ). Jakmile napéti poklesne pod tuto hrani¢ni hodnotu, pFistroj automaticky prejde zpét do stavu provozni
pripravenosti.

PROVOZ NAPAJENIM Z GENERATORU
Tento svarovaci agregat mlze byt napajen také z generatoru. Generator musi byt schopen dodavat elektricky proud
s vykonovymi Udaiji uvedenymi na svareCce a musi splfiovat nasledujici pozadavky :
- Vrcholova hodnota napéti (Spickové napéti) nesmi prekrocit 400V ;
- Frekvence stfidavého proudu musi byt 50 nebo 60 Hz.
Generatory s jinymi vykonnostnimi a provoznimi parametry mohou stroj poskodit a tedy nejsou pro jeho provoz vhodné.

CHARAKTERISTIKY PRODUKT

e Zdroj s klesajici vystupni charakteristikou.
Doba zapnuti podle normy EN60974-1 je uvedena v nize uvedené tabulce:

X @ 40°C (T cycle = 10 min) MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 25% @ 120 A 25% @ 200 A 40% @ 140 A 35% @ 200 A
60% 90 A 135A 120 A 165 A
100% 80 A 115A 110 A 135A

Agregat je chranén zabudovanou tepelnou ochranou a pfi intenzivnim provozu (vyssi hodnota Cinitel vyuziti) dojde k
vypnuti oblouku a rozsviceni kontrolky. Oteplovaci zkousky byly provadény pfi normativni teploté 40°C.

* Pfistroje jsou vybaveny specialnimi funkcemi, které zlepsuji vlastnosti svarovani. Jedna se o tyto funkce :

- Hot Start: zvySuje hodnotu svarovaciho proudu v okamziku zapaleni elektrody.

- Arc Force: zvysi kratkodobé svarovaci proud a brani tak prilepeni (sticking) elektrody pfi jejim ponofeni do svarové
lazné.

- Anti Sticking: snizeni hodnoty zkratového proudu a vylouceni moznosti, Ze by doslo k rozzhaveni elektrody béhem
jejiho prilepeni ke svarenci.

SVAROVANI OBALOVANYMI TYCOVYMI ELEKTRODAMI (REZIM MMA)

1. Pfipojte kabely, drzak elektrody a zemnici svorku k prislusnym pfipojovacim bodlim a dodrZte Udaje ohledné pola-
rity, uvedené na obalu elektrod.

2. Elektrodu vloZime do drzzku,

3. Tlagitkem (5)@) navolime reZzim MMA (3). (Stlatenim tlagitka na dobu tf sekund je mozno prejit z reZimu WIG do
rezimu MMA)

4. Tlacitkem (4) nastavime poZzadovany svafovaci proud. Zvoleny proud se zobrazi na displeji (1).

5. Nastavte funkce «HOT START» a «ARC FORCE» stisknutim postupné na tlacitko (5).

HOT START
0> 90%
ARC FORCE
PRESS 3s
1 _Y
HH O PRese, « Stlacte tlagitko (5)
v
© @ Apwst » TlaCitkem (4) nastavte poZzadovanou procentualni hodnotu (displej (1))
M » Zvolenou hodnotu potvrdte tlacitkem (5).
@ (PFi potvrzeni hodnoty se zobrazi nastaveni Arc Force).
PRESS (OK)
v
» TlaCitkem (4) nastavte poZzadovanou procentualni hodnotu (displej (1)).
R L] PRESET e Zvolenou hodnotu potvrdte tlagitkem (5)
) a0% .
v (Pfi potvrzeni hodnoty se zobrazi nastaveni proudu).
&) . @ ADJUST
PRESS (OK)
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Doporuceni:

 Nizka hodnota funkce Hot Start pro tenké kovové plechy
 \/ySSi hodnota funkce Hot Start pro obtizné svarovatelné kovy se zneCisténymi nebo oxidovanymi misty.
* Vlyjméte po svarovani elektrodu z drzaku.

SVAROVANI WIG/TIG - NETAVICI SE ELEKTRODOU V OCHRANNE ATMOSFERE INERTNIHO PLYNU
Pri svarovani WIG DC pouZzijete jako ochranny plyn argon.

Postup pfi svarovani WIG je nasledujici :

1. Pripojime zemnici svorku ke zdifce (+).

2. Horak s ventilem pfipojime ke zdifce (-).

3. Vedeni pro privod plynu spojime pres reduktor tlaku pfimo s plynovou lahvi.
Pokud prevletna matice a pfiruba nesouhlasi s pripojovaci stranou tlakového
redukéniho ventilu odpojime matici od pfiruby.

4. Tlacitkem (5) navolime rezim TIG (3).

(Stlacenim tlacitka na dobu tfi sekund je moZno prejit z rezimu WIG do rezimu MMA)
5. Tlacitkem (4) nastavime pozZadovany svarovaci proud (indikace (1)), podle tloustky
svarovaného plechu (30A/mm).

6. Tlakovym redukcnim ventilem pfimo na plynové lahvi nastavime mnoZstvi prou-
diciho plynu a otevieme plynovy ventil na horaku.

7.

7. Zapdleni: dotkneme se svarence elektrodou.

8. Na konci svarovani: Zvednéte hofak dvakrat (nahoru-doli-nahoru-dolll), aby se aktivovala funkce «Automatické
snizeni proudu» (viznasledujici odstavec). Provedte tento pohyb béhem 4 sekund do vzdalenosti 5 — 10 mm nad
svarenym dilem. Plynovy ventil zavieme az tehdy, az elektroda zchladne.

Vystraha : Zvétseni délky hofaku nebo jinych kabeld nad maximalnim hodnotou predepsanou vyrobcem
zvysi riziko urazu elektrickym proudem.

Funkce automatického snizeni proudu s nastavenim ¢asu

Aktivace funkce:

Na konci procesu svarovani bude proud v definovaném Case plynule snizovan. Tato funkce pomaha zamezit vzniku trhlin
a kraterll na konci housenky svaru.

Tato funkce je zpocatku neaktivni (OFF). Chcete-li ji aktivovat, postupuijte nasledovné :

@ Stlacte tlacitko (5)
PRESS
v
(7171 PRESET , v . v . - R
bt LC LS 00 Nastavime pozadovany Cas snizovani mezi 1 a 10 sekund (indikace (1)) pomoci tlacitka (4)

) M & ADJUST
v

@ Zvolenou hodnotu potvrd'te tlacitkem (5).
PRESS (OK)

Doporucené nastavovaci hodnoty pro svaiovani / brouseni elektrody

Q Proud (A) ° E'Z“g‘:.‘lgtﬁmm’ "@ Trysky "MnoiZstvi plynu

T mm (pFidavny material) (mm)” (Argon I/min)"
0,55 10-130 1,6 98 =
4-8 130-200 2.4 1 -

Pro optimalni priibéh svafovani pouZivejte pouze elektrody, které byly vybrouseny podle nasledujiciho vzoru :

L=2,5xd. d
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ZAVADA, PRICINA, ODSTRANENI

MMA- AWI

Zavada

Zarizeni nedodava zadny proud, Zluta
kontrolka (6) tepelného pretizeni sviti.

PFiciny

Zap(sobila tepelna ochrana stroje.

Odstranéni

Vyckejte cca 2 minuty na zchlazeni.
Kontrolka (6) potom zhasne.

Displej je zapnuty, ale stroj nedava zadny
proud.

Zemnici svorka a drzak elektrod nejsou
spravné piipojeny.

Zkontrolujte privody.

Pfi dotyku zapnutého pristroje rukou ucitite
slabé brnéni.

Nespravné uzemnéni piistroje.

Nechejte prekontrolovat uzemnéni
svarovaciho agregatu, sitové piipojky a
zemnici vodic sité.

PFistroj nesvaruje spravné

Indikator "chybné polarity"

Zkontrolujte, zda polarita kabeld odpovida
Udajéim na obalu elektrod.

Po zapnuti stroje se zobrazi -

Napéti neni v rozmezi (jednofazové
230V+/-15%)

Zkontrolujte elektrickou instalaci nebo
generator

AWI

Nestabilni oblouk

Vadna wolframova elektroda.

Pouzijte wolframovou elektrodu spravnych
rozmérd

PouZijte spravné pfipravenou w.elektrodu

PFili$ velké mnozstvi plynu.

ZmenSete mnozstvi plynu.

Wolframova elektroda oxiduje

Svarovaci zéna je vystavena privanu.

Chrante svarovaci prostredi pred vétrem
nebo prdvanem.

Malé mnozstvi plynu, nebo byl plyn zas-
taven predCasné.

Zkontrolujte pfipojeni plynu. Pfed sa-
motnym odstavenim plynu pockeijte, az
elektroda zchladne.

W.elektroda se tavi

Indikator "chybné polarity"

Zkontrolujte zemnici kleSté a jeho pFipojeni
k polu +

15
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A STANDARDY BEZPIECZENSTWA

OGOLNE INSTRUKCJIE

Przed uzyciem lub naprawg urzadzenia nalezy uwaznie zapoznac sie z trescig instrukcji bezpieczenswa.
A M Nie nalezy podejmowac zadnych zmian lub czynno$ci zwigzanych z naprawg urzadzenia, ktére nie
zostaly opisane w instrukcji obstugi.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wypadki lub szkody na skutek nieprzestrzegania instrukgji
obstugi.
W przypadku jakichkolwiek problemdw lub watpliwosci, nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowana, ktéra jest w
stanie poprawnie obstugiwaé urzadzenie.

OTOCZENIE

Sprzet ten musi by¢ uzywany wytgcznie do prac spawalniczych, zgodnie z ograniczeniami wskazanymi na panelu opi-
sowym i / lub w instrukcji obstugi. Operator musi przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa, ktére majg zastosowanie do
tego typu spawania. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu, producent nie moze zostac
pociggniety do odpowiedzialnosci.

Sprzet ten musi byé uzywany i przechowywany w miejscu chronionym przed kurzem, kwasami lub jakimikolwiek innymi
srodkami zrgcymi. Obstugiwaé urzadzenie w otwartym lub dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

Temperatura przy eksploataciji.
Uzytkowac pomiedzy -10a + 40 ° C (od +14 do + 104 ° F)

Przechowywac w temperaturze od -20 do + 55 ° C (-4 do 131 ° F).
Wilgotnosc¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).

Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20 ° C (68 ° F).
Wysokos¢:
Do 1000 metréow nad poziomem morza (3280 stop).

OCHRONA INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i moze doprowadzi¢ do powaznych, a nawet $miertelnych obrazen.
Podczas spawania uzytkownik narazony jest na niebezpieczne ciepto, promienie fuku, pola elektromagnetyczne, hatas,
spaliny gazu i wstrzasy elektryczne. Osoby noszgce rozrusznik serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed
uzyciem tego urzadzenia.

Aby chronic siebie i innych upewnij sie, zeby zostaty podjete wszystkie srodki bezpieczenstwa:

W celu ochrony przed oparzeniami i promieniowaniem, nosi¢ ubrania, bez mankietdw. Te ubrania muszg
by¢ suche, ognioodporne, w dobrym stanie oraz muszg izolowac i obejmowac cate ciato.

Stosowac rekawice ochronne, ktére zapewniajg izolacje elektryczng i cieplna.

Nalezy uzywac dostateczng ilo$¢ ubioru ochronnego dla catego ciata: kaptur, rekawice, kurtke, spodnie
w zaleznosci od wykonywanych prac / aplikacji). POdczas czyszczenia i prac konserwacyjnuch nalezy
chroni¢ oczy. Podczas prac nie nalezy mie¢ szkiet kontaktowych.

Gdy prace przekraczajg ustalony limit hatasu, nalezy upewnic sie, ze operator ma zatozone stuchawki
ochronne (i to samo odnosi sie do kazdej osoby w obszarze spawania).

DO®S

Trzymaj sie z dala od cze$ci ruchomych takich jak silnik, wentylator ... (rece, witosy, ubrania, itp).
Podczas gdy urzadzenie jest podtgczone do zasilania nie nalezy zdejmowac pokrywy zabezpieczajgcej
z agregatu chtodzacego! - Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wypadki lub szkody,
ktére dziejg sie w wyniku nieprzestrzegania tych srodkéw ostroznosci.
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Elementy, ktore wiasnie zostaty przyspawane sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia podczas ich
manipulacji. Podczas prac konserwacyjnych na palniku lub uchwycie na elektrode, nalezy upewnic sie,
Ze sg one wystarczajgco zimne oraz odczeka¢ minimum 10 minut przed jakakolwiek interwencja.

W przypadku stosowania palnika chtodzgcego woda, urzadzenie chtodzace musi by¢ wtgczone, aby
ptyn nie powodowat oparzen.

ZAWSZE przed opuszczeniem obszaru pracy upewnij sie, ze pozostawiany obszar jest bezpieczny, jak to
tylko mozliwe, aby zapobiedz wszelkim uszkodzeniom i wypadkom.

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Opary, gazy i pyty powstajgce podczas spawania sg niebezpieczne. Obowigzkiem jest zapewnienie od-
Q powiedniej wentylacji i / lub ekstrakcji w celu utrzymania oparéw i gazéw z dala od obszaru roboczego.
W przypadku niedostatecznej dostawy tlenu w miejscu pracy, zalecane jest uzycie maski z aparatem
= Q ochrony drég oddechowych.
= Nalezy sprawdzi¢, czy wlot powietrza jest zgodny z normami bezpieczenstwa.
Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas spawania w matych obszarach, gdzie operator bedzie potrzebowat nadzoru z
bezpiecznej odlegtosci. Spawanie niektorych czesci metalu zawierajgcego otdw, kadm, cynk, rte¢ czy beryl moze byc
bardzo toksyczne. Uzytkownik bedzie rowniez musiat odttusci¢ obrabiang cze$¢ przed spawaniem.
Butle z gazem musza by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Butle z gazem
muszg znajdowac sie w potozeniu pionowym zamocowane na wsporniku lub na wdzku.
NIGDY nie nalezy spawa¢ w miejscach, gdzie przechowywane sg smary lub farby.

RYZYKO OGNIA I WYBUCHU

% Chron caty obszar spawania. Sprezone pojemniki gazowe i inne materiaty tatwopalne muszg znajdowac

sie lub by¢ przeniesione na minimalng bezpieczng odlegtos¢ 11 metréw.
Gasnica musi by¢ tatwo dostepna.

Nalezy zachowac ostrozno$¢ na odpryski i iskry, nawet przez pekniecia, szczeliny. Moze to by¢ przyczyng pozaru czy
wybuchu.

Nalezy trzymac ludzi, przedmioty tatwopalne i pojemniki pod cisnieniem w bezpiecznej odlegtosci.

Spawanie w zamknietych kontenerach lub cysternach nie powinno by¢ podejmowane. Jezeli sg one otwarte, operator
musi najpierw usung¢ wszelkie materiaty palne lub wybuchowe (ropa, benzyna, gaz...)

Operacje szlifowania nie powinny by¢ skierowane w strone samego urzadzenia, zasilacza czy jakichkolwiek materiatéw
fatwopalnych.

BUTLA GAZOWA

Wyciekajgcy gaz z butli moze doprowadzi¢ do uduszenia, jezeli wystepuje w duzych stezeniach na

catym obszarze roboczym.

Transport musi by¢ zorganizowany w sposob bezpieczny: Butle zamkniete i urzadzenia wytgczone.

Zawsze butle z gazem muszg by¢ w pionowym potozeniu, solidnie zamocowane na wsporniku lub na

wozku.

Po kazdym spawaniu nalezy zakreci¢ butle z gazem. Zachowaj ostroznos¢ na zmiany temperatury lub
fi ekspozycje na Swiatlo stoneczne.

Butle z gazem powinny znajdowac sie z dala od obszaréw, w ktérych mogg one by¢ uderzone lub
narazone na uszkodzenia fizyczne.

Zawsze nalezy przechowywac butle gazowe w bezpiecznej odlegtosci od spawania tukowego lub
operacji ciecia oraz wszelkich zrddet ciepta, iskier czy ptomieni.

Nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ podczas otwierania zaworu butli gazowej, konieczne jest, aby usungé
koncdwke zaworu i upewnic sie, czy gaz spetnia wymagania do spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

N

Urzadzenie musi by¢ podtgczone do gniazda z uziemieniem. Uzyj zalecany rozmiar bezpiecznika.
? Wytadowanie elektryczne moze bezposrednio lub posrednio spowodowac powazne lub $miertelne

wypadki.
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Nie dotykac zadnych ruchomych cze$ci maszyny (wewnetrznych lub zewnetrznych), gdy jest ona podtgczona do zasilania
(palniki, kabel uziemienia, kable, elektrody), poniewaz sg one podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem urzadzenia, konieczne jest, aby odtgczy¢ je od zasilania i odczeka¢ 2 minuty, tak aby wszystkie
kondensatory byty wytadowane.

Nie nalezy dotykac palnika lub uchwytu elektrod i zacisku uziemienia w tym samym czasie.

Uszkodzone przewody i palniki muszg zosta¢ wymienione przez osobe wykwalifikowang. Nalezy upewnic sie, czy przekrdj
kabla jest wystarczajacy do uzytku ( przedtuzacz i kable spawalnicze). Zawsze no$ suche ubrania w dobrym stanie, aby
by¢ izolowanym od obwodu elektrycznego.

Nosi¢ buty izolacyjne, niezaleznie od otoczenia, w ktorym jestes$ zatrudniony.

KOMPATYBILNOSC EMC

Te urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do stosowania na terenie mieszkalnym, gdzie prad elektryczny
ﬁ jest zasilany przez sie¢ publiczng, z zasilaniem niskonapieciowym. Mogg pojawi¢ sie potencjalne

trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej na tych stronach, z powodu zaktdcen,
jak réwniez czestotliwosci radiowych.

Ten produkt nie jest zgodny z PN-EN 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtgczenia do prywatnych
sieci niskiego napiecia stycznego z publiczng siecig zasilania wylacznie na poziomie Sredniego i

D: wysokiego napiecia. W publicznej sieci energetycznej nieskiego napiecia, obowigzkiem instalatora lub
uzytkownika urzadzenia jest sprawdzenie wraz z operatorem sieci dystrybucji energetycznej, ktore
urzadzenia mogg by¢ podtaczone

To urzadzenie jest zgodne z normg PN-EN 61000-3-11, jezeli impendacja sieci zasilajacej w punkcie
potaczenia z uktadem elektrycznym jest mniejsza od maksymalnej dopuszczalnej impendacji systemu
0.25 Ohmes.

ZAKLOCENIA ELEKTROMAGNETYCZNE

Prady elektryczne przeptywajace przez przewodnik powodujg tworzenie pdl elektrycznych i

S 4
Q«.s* magnetycznych (EMF) Prad spawania generuje pole EMF wokdt obwodu elektrycznego i wokot
—* M

urzadzenia spawalniczego.

Pola EMF moga zaktdcac urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca. Dla 0sdb posiadajgcych implanty medyczne
powinny zostac¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla przechodniow lub indywidualna ocena
ryzyka dla spawaczy.

Wszyscy spawacze powinni podjg¢ nastepujgce $rodki ostroznosci w celu zminimalizowania narazenie na dziatanie,
generowanych przez obwdd spawania, pol magnetycznych (EMF) :

e utozy¢ kable spawalnicze razem - jesli to mozliwe, zlgczy¢ je.

 glowe i tutdw trzymac jak najdalej od obwodu spawania.

* nigdy nie owija¢ kabli wokét ciata.

« Nigdy nie ustawiac swojego ciata pomiedzy przewodami spawalniczymi. Nalezy trzymac oba kable spawalnicze na tej
samej stronie ciata;

e Zacisk uziemienia nalezy podtaczyc jak najblizej obszaru spawania;

« Nie nalezy pracowac zbyt blisko maszyny, ani opierac sie o nig czy na niej siadac;

« Nie nalezy spawac, gdy nosisz maszyne lub podajnik elektrody;

Osoby noszace rozrusznik serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Ekspozycja na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze miec inne skutki zdrowotne, ktdre
nie s jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I INSTALACJA SPAWALNICZA

Przeglad

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i odpowiednie uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego, zgodnie z
instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia zaktocen elektromagnetycznych, obowigzkiem uzytkownika sprzetu do
spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji dzieki pomocy technicznej producenta. W niektérych przypadkach dziatania
naprawcze mogg sprowadzac sie do tak prostych rzeczy jak uziemienie obwodu spawania. A w innych przypadkach
moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokot zrodia zasilania spawania oraz wokdt catego
urzadzenia poprzez zainstalowanie filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach interferencje elektromagnetyczne
muszg zostac zredukowane do momentu az nie bedg juz one ucigzliwe.
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Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzadzenia, uzytkownik musi oceni¢ ewentualne problemy elektromagnetyczne, ktére moga
pojawic¢ sie w miejscu, gdzie planowana jest instalacja.

. W szczegdlnosci nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnosc¢ innych kabli zasilajgcych (kable zasilajace, kable telefoniczne, kable polecen, etc ...) powyzej, ponizej i na
stronach urzadzenia do spawania tukowego.

b) Nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

¢) komputery i inny sprzet;

d) kluczowe urzadzenia zabezpieczajgce takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo ludzi w okolicy, takich jak osoby z rozrusznikami serca czy aparatami stuchowymi;

f) urzadzenia do pomiaru i kalibracji

g) izolowanie sprzetu z innych maszyn.

Uzytkownik bedzie musiat upewnic sie, ze urzadzenia i wyposazenia, ktdre znajdujg sie w tym samym pomieszczeniu sg
ze sobg kompatybilne. Moze to wymagac dodatkowych $rodkéw ostroznosci;

h) Nalezy upewnic sie co do doktadnej godziny, kiedy nastgpi rozpoczecie prac spawalniczych i / lub innych operacji.

Powierzchnia obszaru, ktéry ma by¢ uwzgledniona wokot urzgdzenia zalezy od struktury budynku i innych dziatan, ktére
sie w nim odbywaja.
Obszar brany pod uwage moze by¢ wiekszy, niz w granicach okre$lonych przez przedsiebiorstwa.

Ocena obszaru spawania:

Poza obaszarem spawania, ocena samej instalacji systemu spawania tukowego moze by¢ zastosowana do identyfikacji
i rozwigzania wszelkich przypadkéw zakidcen. Ocena emisji musi zawiera¢ pomiary na miejscu oraz pomiary emis;ji
zaktécen, zgodne z artykutem 10 CISPR 11:2009. Pomiary na miejscu mogg by¢ réwniez uzywane do potwierdzenia
efektywnosci Srodkow ostroznosci.

ZALECENIA DOTYCZACE REDUKCJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ EMISJI GAZOW.

a. Krajowa sie¢ energetyczna: Maszyna do spawania fukowego musi by¢ podtaczona do krajowej sieci elektroenergetycznej,
zgodnie z zaleceniami producenta. Jesli wystepujg interferencje, moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw
zapobiegawczych, takich jak filtrowanie sieci zasilania Power Supply. Nalezy zwrdci¢ uwage, aby kable zasilajgce byty
ostoniete w przepuscie metalowym. Konieczna jest ostona ciggtego potaczenia elektrycznego na catej jego dtugosci.
Ostone nalezy podiaczy¢ do zrddta pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy
przewodem a obudowg zrédta pradu spawania.

b. Konserwacja sprzetu do spawania fukowego:

Zgodnie z zaleceniami producenta, w celu konserwacji urzadzenia do spawania tukowego, nalezy je regularnie poddawac
rutynowej kontroli. Kiedy urzadzenie do spawania tukowego jest wigczone, wszystkie drzwiczki serwisowe i pokrywy
powinny zostac¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane. Urzadzenie do spawania tukowego nie moze by¢ modyfikowane
w jakikolwiek sposob, z wyjatkiem zmian i ustawien przedstawionych w instrukcjach producenta. Luka iskrowa tuku
podczas uruchamiania i urzadzenie do stabilizacji tuku muszg by¢ dostosowane i utrzymywane zgodnie z zaleceniami
producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable muszg by¢ jak najkrétsze, blisko siebie oraz blisko ziemi, jezeli nie na ziemi.

d. Spojenia elektryczne: nalezy zwrdci¢ uwage, na wszystkie spojenia przedmiotéw metalowych w obszarze spawalniczym.
Jednakze metalowe czesci podigczone do obrabianego elementu zwiekszajg ryzyko porazenia pradem, jezeli operator
dotyka obu tych metalowych elementéw i elektrody. Konieczne jest odizolowanie operatora od tych czesci metalowych.
e. Uziemienie spawanej czesci:

Gdy cze$¢ nie jest uziemiona - ze wzgledu na jej bezpieczenstwo elektryczne lub ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie
(co dotyczy np. kadtubow statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych), uziemienie takiej cze$ci w niektdrych
przypadkach pozwala na zmienjszenie emisji.

Zaleca sie, aby unika¢ uziemienia czesci ktdére mogtyby zwiekszy¢ ryzyko obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenie innych
urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, whasciwe jest bezposrednie uziemienie czesci spawanej, ale w niektorych
krajach bezposrednie uziemienie nie jest dozwolne dlatego wiasciwe jest tez potgczenie wykonane z kondensatorem
dobranym zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i powtoka: Ochrona selektywna oraz powtoki kabli i innych urzadzen w okolicy mogg zmniejszy¢ problemy z
zaktoceniami. Ochrona catego obaszru spawania moze by¢ konieczna w okreslonych sytuacjach.

TRANSPORT I TRANZYT MASZYNY SPAWALNICZE]

spawalnicze musi by¢ przemieszczane w pozycji pionowej.

Nie stawiac / przenosi¢ urzadzenia nad ludzmi lub przedmiotami.
Nigdy nie podnosi¢ urzadzenia podczas gdy butla z gazem znajduje sie na potce nosnej. Podczas przenoszenia elementu
konieczna jest dostepna i wyrazna Sciezka.

2 Nie nalezy uzywac kabli lub palnikow do przenoszenia lub przeciggania urzadzenia. Urzadzenie
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INSTALACIA SPRZETU

o Umiesci¢ urzadzenie na podtodze (maksymalne nachylenie 10 °).

* Nalezy upewnic sie, ze obszar roboczy ma wystarczajgcg wentylacje do spawania oraz Ze istnieje tatwy dostep do
panelu sterowania.

 Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w miejscach, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

 Urzadzenie musi znajdowac sie w dobrze ostonietym miejscu, z dala od deszczu, $hiegu lub bezposredniego dziatania
promieni stonecznych.

e Poziom ochrony urzadzenia wynosi IP21, ktory oznacza:

- Ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci z ciat statych o Srednicy >12.5mm

- Ochrona przed pionowo spadajgcymi kroplami deszczu

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody zardwno przedmiotéw jak i osob, ktore
wynikajg z nieprawidtowego i / lub niebezpiecznego uzytkowania urzadzenia.

KONSERWACJA I ZALECENIA

coroczng konserwacje urzadzenia.
* Nalezy upewniC sig, ze urzadzenie jest odtaczone od sieci i odczeka dwie minuty przed rozpoczeciem
=> jakichkolwiek prac konserwacyjnych. NIEBEZPIECZENSTWO Wysokiego Napiecia i Prgddw wewnatrz urzadzenia.

[@Es Zdejmij obudowe 2 lub 3 razy w roku, aby usung¢ nadmiar kurzu z urzadzenia. Skorzystaj z okazji, aby

sprawdzi¢ potaczenia elektryczne, pamietajac, ze tego typu prace powinna wykonywac osoba wykwalikowana

posiadajaca specjalne urzadzenie izolacyjne.

« Regularnie sprawdzaj stan kabla zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi on zosta¢ wymieniony

przez producenta, jego serwis posprzedazny lub réwnie wykwalifikowang osobe.

» Nalezy upewnic sie, ze otwory wentylacyjne urzadzenia nie sg zablokowane, aby zapewni¢ odpowiednig

cyrkulacje powietrza.

« Nie uzywaj tego urzadzenia do rozmrazania rur, aby natadowac baterie, lub do uruchamiania zadnego silnika.

/‘ » Wszelkie prace konserwacyjne powinny by¢ wykonywane wytgcznie przez osoby wykwalifikowane. Zaleca sie

INSTALACJA-FUNKCIJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony, wykwalifikowany przez producenta i odpowiednio ubrany personel moze przeprowadzac instalacje.
Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator jest odigczony od sieci. Potgczenia generatorow szeregowo lub
rownolegle sg zabronione.

OPIS URZADZENIA

To przeno$ne i wentylowane stanowisko spawalnicze Inventer, przeznaczone jest do zgrzewania elektrodami powlekany-
mi (MMA) oraz elektrodami ogniotrwatymi (TIG Lift) w pradzie statym (DC). W MMA, spawa ono dowolny typ elektrody:
rutyl, stal nierdzewng, zeliwo, podstawowe i z celulozy. W Tig, spawa ono wiekszo$¢ metali z wyjagtkiem aluminium i jego
stopow. Jest on chroniony do funkcjonowania na generatorach (Zasi. 230 V +- 15%).

POWER-START

« Urzadzenie to jest dostarczone z wtyczkg 16A typu CEE7/7 i musi by¢ podtgczane do jednofazowej instalacji elektryc-
znej 230V (50-60 Hz) z trzema kablami w tym jednym neutralnym podtgczonym do uziemienia. 200E FV CEL z syste-
mem «Elastycznego Napiecia» zasilany jest na instalacji elektrycznej Z uziemieniem bedacym pomiedzy 110V a 240V
(50-60Hz) Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) podany jest na urzadzeniach dla maksymalnych warunkéw uzytkowania.
Sprawdzi¢ czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wylacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaga-
nego zrodta pradu. W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazdka zasilania, aby umozliwi¢ maksymalna
eksploatacje urzadzenia. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.

» Rozruch odbywa sie poprzez naci$niecie przycisku « © »

 Urzadzenie przechodzi w tryb ochrony, jesli napiecie zasilania przekracza 265 V (na wyswietlaczu pojawia sie -).
Normalne funkcjonowanie zostanie wznowione, gdy napiecie powrdci do zakresu nominalnego.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

To urzadzenie moze pracowaé na generatorze pod warunkiem, ze moc zasilania pomocniczego spetnia nastepujace
wymagania:

- Napiecie musi by¢ alternatywne, ustawione tak jak wskazano na urzadzeniu i o napieciu szczytowym mniejszym niz
400v,

- Czestotliwo$¢ musi by¢ w zakresie od 50 do 60Hz
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Konieczne jest, aby sprawdzi¢ te warunki, poniewaz wiele generatoréw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze
spowodowac uszkodzenie sprzetu.

CECHY PRODUKTU
« Zrodio pradu opisuje charakterystyke wyjécia typu spadajacego.
» Cykle pracy zgodne z normg EN 60974-1 podano w ponizszej tabeli:

X @ 40°C (T cykl = 10 min) MMA (110Veff) | MMA (230Veff) | TIG (110Veff) | TIG (230Veff)

I max 25% @ 120 A 25% @ 200 A 40% @ 140 A 35% @ 200 A
60% 90 A 135A 120 A 165 A
100% 80 A 115A 110 A 135A

Podczas intensywnego uzytkowania (> cykl pracy) moze zataczy¢ sie ochrona termiczna, w tym przypadku gasnie tuk i
zapala sie kontrolka ochrony. Testy nagrzewania przeprowadzono zgodnie z normg w 40 ° C

W trybie MMA

 Urzadzenia wyposazone sg w 3 specyficzne funkcje falownikow:

- Gorgcy Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.

- Arc Force zapewnia przetezenia ktdre zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do kapieli.

- Anti-Sticking umozliwia tatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej

przyklejenia.

SPAWANIE ELKTRODA POWLEKANA (TRYB MMA) INTERFEJS NA STRONIE 52

1. Podiaczyc¢ kable; uchwyt elektrody i zacisk uziemienia w gniazdach tgcznikdw, przestrzegajac polaryzacji i
intensywnosci spawania wskazanych na opakowaniu elektrod.

2. Umiesci¢ elektrode w uchwycie elektrody, Wybra¢ pozycje MMA (2) poprzez naci$niecie przycisku @ (5) przez 3
sekundy. (jesli tryb TIG jest aktywny)

4. UstawiC zagdang intensywno$¢ za pomocg przyciskow @ i @ (4). Wartos¢ pradu wyswietla sie na ekranie
cyfrowym (1).

5. Ustawi¢ «HOT START» i «ARC FORCE» sukcesywnie naciskajgc przycisk @ (5).

HOT START
ARC FORCE

0 > 90%

PRESS 3s

1Y
L L 1| PRESET
H0%
@v@ ADJUST
v

* Nacisng¢ przetacznik (5)

» Ustawic zgdany procent Hot Start (wyswietlacz (1)) za pomocg przycis-
kéw (4)

@ » Zatwierdzi¢ zgdang warto$¢ poprzez nacisniecie przycisku (5)
PRESS (OK) (Po zatwierdzeniu wartosci, pojawia sie ustawienie Arc Force).
v
R L] PRESET « Ustawi¢ zadany procent sity tuku (Arc Force) (wy$wietlacz (1)) za pomoca
X 40%
v przyciskow (4).
©,® apwst e Potwierdzi¢ zadang warto$¢ naciskajac przetacznik (5).
@ (Po zatwierdzeniu wartosci, pojawiajg sie ustawienia napiecia).
PRESS (OK)
Rady:

« staby Hot Start, do cienkich blach.
* WyZzszy Hot Start do metali trudnych do spawania (brudnych lub utlenionych czesci).
* Wyjac elektrode z uchwytu elektrody, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
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SPAWANIE ELEKTRODA TUNGSTENE W GAZIE OBOJETNYM (TRYB TIG) INTERFEJS STR 52
Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (argon).

Do spawania metoda TIG, wykonaj nastepujace kroki:

1. Podtaczy¢ zacisk uziemienia na dodatniej polaryzacji (+)

2. Podfaczy¢ palnik «na zawdr» na polaryzacji ujemnej (-).

3. Podtgczy¢ przewod gazowy z butli gazowej do reduktora cisnienia.

Moze by¢ czasem konieczne odciecie go tuz przed nakretka, jezeli nie jest ona
przystosowana do reduktora cisnienia.

4. Wybrac pozycje TIG (3) poprzez nacisniecie przycisku (5) przez 3 sekundy.
(Jesdli jest wigczony tryb MMA)

5. Ustawi¢ zgdang intensywnos¢ (wyswietlacz (1)) za pomoca przyciskow i (4),
w zaleznosci od grubosci ktéra ma zosta¢ spawana (30A/mm).

6. UstawiC przeptyw gazu w reduktorze cisnienia butli, a nastepnie otworzy¢ zawor

palnika.

7. Aby zainicjowac: Dotknac elektrodg do spawanej czesci.

8. Pod koniec spawania: podnies¢ 2 razy tuk (gora-dét-gdéra-dét) w celu wyzwolenia automatycznego rozjasniania (pa-
trz paragraf ponizej). Ruch ten musi zosta¢ wykonany w mniej niz 4 sekundy na wysokos¢ od 5 do 10 mm. Nastepnie
zamkna¢ zawdr palnika w celu zatrzymania gazu po ochtodzeniu elektrody.

Ostrzezenie: Przedtuzenie palnika lub przewodéw wiecej niz maksymalna dtugos¢ okreslona przez producenta
zwiekszy ryzyko porazenia pragdem.

Automatyczne zanikanie tuku w regulowanym czasie

Aktywacja funkcji:

Odpowiada to koricowi spawania w czasie potrzebnym do stopniowego spadku pradu spawania, az do zatrzymania
tuku. Funkcja ta pozwala zapobiec peknieciom i wgtebieniom spawania koncowego.

Domyslnie funkcja ta nie jest aktywna (OFF). Aby jg aktywowaé, nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

PRESS Nacisngc selektor (5)

v

(7101 | PRESET . — , o .
At LC L 00”  UstawiC zadany czas zanikania od 1 do 10 sekund (wyswietlacz (1)) dzieki przyciskom (4)
v

& . @ ADJUST

(&)

PRESS (OK)

Potwierdzi¢ zagdang wartos¢ naciskajac selektor (5)

Zalecane kombinacje / ostrzenie elektrod

i : O Elektrody (mm)
Prad (A) = @ drutu O dyszy Zuzycie
T mm a (metal (mm) (Argon I/min)
wypeiniajacy)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

W celu uzyskania optymalnej wydajnosci nalezy uzywac zaostrzonej elektrody w nastepujgcy sposob:

L =2,5xd. d
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@

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Bledy

Urzadzenie nie dostarcza pradu i $wieci sie
na zo6tto kontrolka btedu termicznego (6).

Przyczyny

Wigczyto sie zabezpieczenie termiczne
urzadzenia

Rozwiazania

Poczekac do konca okresu chtodzenia,
okoto 2 minuty. Kontrolka (6) gasnie.

Wyswietlacz jest wigczony, ale urzadzenie
nie dostarcza pradu.

Kabel zacisku uziemienia lub uchwyt
elektrody nie jest podtaczony do sta-

Sprawdzi¢ potaczenia.

0] nowiska.
Z Stanowisko jest zasilane, a Ty czujesz Potaczenie uziemienia iest uszkodzone Sprawdzi¢ wtyczke i uziemienie panstwa
§ mrowienie ktadac reke na karoserii. a J ’ instalacji.
. . Sprawdzi¢ zalecenia polaryzacji na opako-
Urzadzenie Zle spawa Bfad polaryzacji waniu elektrod.
Po wiaczeniu, na wyswietlaczu pojawia sie¢ | Nle jest przestrzegane napigcie zasilania Sprawdz swojg instalacje elektryczng lub
komunikat (100V - 240V AC) generator
Stosowac odpowiednio zwymiarowang
Btad pochodzacy z elektrody wolframowej elektrode wolframowg (tungstene)
Niestabilny tuk (tungstene) Uzywaé wiasciwie przygotowanej elektrody
wolframowej (tungstene).
Nadmierny przeptyw gazu Zmniejszy¢ zuzycie gazu
O]
= Obszar spawania Chroni¢ strefe spawania przed przeciggami.

Elektroda wolframowa utlenia sie i mato-
wieje na koncu spawania.

Problem gazu lub przedwczesne odciecie
gazu.

Sprawdzi¢ i dokreci¢ wszystkie pofaczenia
gazowe. Przed odcieciem gazu zaczekac, az
schtodzi sie elektroda.

Elektroda sie topi

Btad polaryzacji

Sprawdzi¢, czy zacisk masy jest dobrze
podtaczony do +
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200E FV CEL

CSERETARTOZEKOK / NAHRADNI DILY / CZESCI ZAMIENNE

DESIGNATION 200 E FV CEL
1 | Foglalatok / Zasuvky / Gniazda 51468
2 Billenty(izet / Ovladaci panel / Klawiatura 51924
3 | Elektronikus kartya / Elektronicka deska / Karta elektroniczna 97187C
4 | Haldzati kabel / Napajeci kabel / Gtowny kabel 21480
5 | Ventillator / Ventilator / Wentylator 51021
6 | Racs / Mfizka ventilatoru / Kratka 51010
7 | Labak / Pojistky (x2) / Stopki 71140
8 | Output induktor / Tlumivka / Dtawik wyjsciowy 96071
9 | PFC induktor / Tlumivka PFC / Cewka indukcyjna PFC 63691
10 | CEM Elektronikus kartya / Deska EMP / Karta elektroniczna EMC 63950

7.6 kg 10.2kg




200E FV CEL

ELEKTROMOS SEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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POWER PCB

|:| L KEYBOARD
- g @
o i @

KEZELO FELULET / OVLADACI PANEL / INTERFEJS

-

A@NDE

MADE IN FRANCE o

i\

(6)

Kijelz6 / Displej

"Bevontelektrddas hegesztés" (MMA) mdd kijelz6je / Kontrolka rezimu « svarovani obalenou elektrodou» (MMA)

"Védbgazas, volframelektrodas hegesztés" (TIG) mad kijelzGje / Kontrolka rezimu « Svarovani Wolframovou elektro-

dou» (TIG)

+ vagy - érték valasztogomb / Tlacitko volby + nebo -

Kivalasztas-jovahagyas gomb / Tlacitko vybéru/potvrzeni

HGvédelem kijelz6 / Zluta kontrolka tepelné ochrany

0000006

Be/Ki kapcsolas gomb / Tlacitko zapnuti/vypnuti

25
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200E FV CEL

EU DECLARATION OF CONFORMITY

JBDC
134 Boulevard des Loges — BP 4159
53941 SAINT BERTHEVIN — FRANCE

Declares on our own responsibility that the new and unused following product :
200E FV CEL

to which this declaration refers, is manufactured in conformity with the following directives :

« Directive 2014/35/EU, Low Voltage, of 2014.02.26
« Directive 2014/30/EU, EMC (Electromagnetic Compatibility), of 2014.02.26
e Directive 2011/65/EU, RoHS2, of 2011.06.08
And as a consequence are in compliance with the harmonized standards :

e EN 60974-1 : 2012
e EN 50445 : 2008

» CEI 60974-10 : 2007
e EN 50581 : 2013

Bruno Bouygues
C.EO

Saint Berthevin,
01/10/2016

IKONOK / SYMBOLU / IKONY

A\

Figyelem! Hasznalat elGtt olvassa el a hasznalati Gtmutatdt! / Varovani! Prectete si navod k obsluze pred pouZitim / Uwaga! Przed
rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia zapoznaj sie z instrukcjg obstugi.

=B QD=

Egyfazisi atalakito / Svafovaci invertor generujici jednosmérny proud. / Technologia falistego Zzrodta pradu oparta na dostarc-
zaniu pradu statego.

Bevont elektrodas hegesztés (MMA - Manual Metal Arc) / Svafovani obalenou elektrodou - MMA (Manual Metal Arc) / Spawanie
MMA (Spawanie elektrodami otulonymi).

AWI vagy TIG (Tungsten Inert Gaz) hegesztés / Svarovani TIG (Tungsten Inert Gaz) / Spawanie TIG (Tungsten Inert Gas) -
spawanie w ostonie gazu obojetnego

Megfelel magas aramiitésveszély(i helyen valo hegesztésnek Az dramforrasnak viszont nem szabad semmi esetre sem ilyen
helységben lennie. / Vhodné pro svareCské prace v oblasti se zvySenymi elektrickymi riziky. Nicméné by svafovaci zdroj nemusel
byt nutné provozovan v téchto oblastech. / Nadaje sie do spawania w $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem.
Jednakze nie nalezy umieszczac tego urzadzenia w takim Srodowisku.

leqatd“ﬂ*

Egyenaramu hegesztés / Stejnosmérny svareci proud / Staty prad spawania

T/ Valtéaraml hegesztés / Stejnosmérny a stfidavy svareci proud / Staty i zmienny prad spawania

Uo Uresjarati fesziiltség / Napéti naprazdno / Napiecie obwodu otwartego

X(40°C) )6(0:917n4d_|'1té(sli(i)d:; i.r.].ljéo_/“%o??: )zapnutl' podle normy EN 60974-1 (10 minut — 40°C) / Wskazany cykl pracy zgodnie z normg PN-EN
12 12: Megfelel6 hagyomanyos hegeszt6 aram / PFislusny svafovaci proud / Odpowiedni standardowy prad spawania.
A Amper / Ampér / Ampery
U2 U2 : Megfelel6 tizemi fesziiltségek / PFislusné svarovaci napéti / Standardowe napiecie dla odpowiedniego obcigzenia.
\Y) Volt / Volt / Wolt
Hz Hertz / Hertz / Herc




200E FV CEL

1~
50-60 Hz DD

Egyfazisos 50 vagy 60 Hz-es elektromos aramforras / Jednofazové napajeni 50 nebo 60Hz / Zasilacz jednofazowy 50 lub 60 Hz

Ul Névleges fesziiltség / Napéti napajeni / Napiecie przypisane
Iimax Maximalis névleges haldzati aramerGsség / Maximalni napajeci proud (efektivni hodnota) / Maksymalny prad znamionowy zasi-
lacza (efektywnos¢ rzeczywista)
Ileff Maximalis effektiv haldzati daram / Maximalni skutecny napdjeci proud / Maksymalna efektywnos¢ zrodta zasilania pradu.
A késziilék megfelel az EU irdnyelveinek. A megfeleléségi nyilatkozat az internet honlapunkon megtalalhato.
Zafizeni odpovida evropskym smérnicim. EC Prohlaseni o shodé je dostupné na webu (viz. Gvodni stranka). / Urzadzenie
jest zgodne z dyrektywami europejskimi, deklaracja zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona
tytutowa).
EN60974-1 | A késziilék megfelel az EN60974-1, EN60974-10 normaknak, A osztalyos. / Svarovaci zdroj je v souladu s IEC 60974-1/-10 a
EN60974-10 | patii tfidé A / Ta spawarka jest zgodna z normg PN-EN 60974-1 / -3/ -10 klasy A.
Class A

Ez a termék szelektiv gy(ijtésbe tartozik - Ne dobja ki a haztartasi hulladék gy(jtébe! / Produkt pro tfidény sbér odpadu podle
evropské smérnice 2012/19/UE. Nelikvidujte toto zafizeni do domaciho odpadu! / To urzadzenie nalezy odda¢ do utylizacji
sprzetu zgodnie z europejskimi dyrektywami 2012/19 / UE Nie nalezy wyrzuca¢ razem z odpadami komunalnymi

ERL

EGK (Eurazsiai Gazdasagi K6zosség) megfelelGségi jel. / V souladu s normou EAC. / Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej Komisji
Gospodarczej)

$

HOmérsékletre vonatkozo informaciok ( hévédelem) / Informace o teploté (tepelna ochrana). / Informacje o temperaturze
(zabezpieczenie termiczne)

©

Kikapcsolas/bekapcsolas / on / off

A biztonsagos lekapcsolas a haldzati dugd lakossagi aramrdl vald kihlGzasaval torténik. A felhasznaldnak biztositania kell az
elektromos aljzat hozzaférhetGségét. / Bezpecnostni systém odpojeni je kombinace zastrcky v koordinaci s domaci elektrickou
instalaci. Uzivatel zafizeni by mél mit zajiStén volny pristup k sitové zasuvce. / Roztacznik bezpieczenstwa jest kombinacjg
gniazdka w koordynaciji z instalacjg elektryczng. Uzytkownik musi upewni¢ sie, ze ma dostep do wtyczki.

X (3BDC)

Standard elektréddk szama, melyek egy dra folyamatos hegesztéssel, 20 masodpercenként kdvetve egymast hegesztendok el,
osztva az azonos koériilmények kozotti hegesztendd elektrédak szamaval hévédelem nélkiil. / Pocet standardnich elektrod, se
kterymi Ize svafovat za jednu hodinu s prestavkami 20 sekund mezi kazdou elektrodou, vydéleny poctem elektrod, se kterymi
bylo skutecné svafovano bez faze chlazeni zafizeni. / Liczba standardowych elektrod, ktére mogg by¢ spawane w sposdb ciggty
w czasie 1 godziny, z przerwg 20s pomiedzy kazda elektroda, podzielona przez liczbe zgrzewalnych elektrod w takich samych
warunkach bez aktywacji ochrony termiczne;j.

Electrodes

®=///

Egy ora alatt, 20°C-on hegesztend6 standard elektrédak szama, minden egyes elektroda kézott 20 masodperc sziinettel. / Pocet
standardnich elektrod, kterymi Ize svafovat za jednu hodinu pfi 20 °C s prestavkami 20 sekund mezi kaZdou elektrodou. / Liczba
standardowych elektrod, ktére mogg by¢ spawane w sposdb ciagly w ciggu 1 godziny w 20°C z przerwg 20s pomiedzy kazda
elektroda.

W=

Ventillatoros h(ités(i / Vzduchochlazené zafizeni. / Wentylator urzadzenia.

e

Ujrahasznosithatd termék, be kell tartani a valogatasra vonatkozé eldirast. / Vyrobce Géastni vyuiti oball prispivajici do glo-
balniho systému vytfidéni, selektivniho sbéru, a recyklace obalovych odpadd. / Producent tego produktu zaangazowany jest w
proces recyklingu opakowan poprzez wspdtprace z globalnym systemem recyklingu.

&2

Termék, melynél a gyartd természetbarat csomagolast favorizal, maga aktiv résztvevéje egy teljes szelektiv rendszernek, sze-
lektiv hulladékgydijtésnek és a haztartasi hulladék Gjrahasznositasanak. / Produkty pro tfidény sbér odpadu. / Ten produkt
powinien by¢ odpowiednio recyklingowany.
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200E FV CEL

JBDC SAS
134 bd des loges
53941 Saint-Berthevin
France




