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TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / TEXHUYECKHWE CIIEHU®UKALINN

Primary / Primér / Ilepenynas nennb

Power supply voltage / Stromversorgung / HanpspkeHue muTanus 110V — 240V (Nominal)
Mains frequency / Netzfrequenz / Yacrora cetn 50/60 Hz

Fuse / Sicherung / ITnaBkuit mpenoxpaHuTenb 16A 20A
Secondary / Sekundir / Bropuunas uens MMA TIG MMA | TIG
No load voltage / Leerlaufspannung / HampsixkeHue xo10cToro xoaa 72V

Manual striking system’s maximum voltage (EN60974-3) /
Spitzenspannung des manuellen Startgerétes (EN60974-3) / 9kV
[MukoBoe HampspkeHe MexaHu3Ma py4uHoro momkura (EN60974-3)

Normal current output (I) / nominaler Ausgangsstrom (1) / 10 10 10 10
HomunanbHeI# BeIX01HOM TOK (I3) 200A 200A 130A 130A
Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung 20.4 10.4 20.4 10.4
(Uy) / Homyctumoe BoixoaHoe Hanpspxerue (Us) 28V 18V 25.2V 15.2V
Duty cycle at 40°C (10 min)*

Standard EN60974-1. Imax 22% 27% | 39% | 38%
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* 60%

Norma EN60974-1

T1B% nipu 40°C (10 mui)* 100% 120A | 140A | 80A | 100A
Hopma EN60974-1

Functionning temperature / Betriebstemperatur / Pabouas _10°C +40°C
TeMIepaTypa

Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temneparypa xpaHeHus -25°C +55°C

Protection level / Schutzgrad / Ctenens 3amuThb 1P21

Dimensions (LxlIxh) / Abmessung (LxBxH) / Pazmepsr (JIx111xB) 27x21x14 cm

Weight / Gewicht / Bec 55kg

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the
indicator | switches on.

Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

*Einschaltdauer gemafl EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgelost werden. In diesem Fall wird der
Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige. Das Gerdt zum Abkiihlen nicht
ausschalten und laufen lassen bis das Gerét wieder bereit ist.

Das Gerit entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

* TIB% yxazansl mo Hopme EN60974-1 npu 40°C n it 10-MHHYTHOTO IMKIIA.

[Tpn wnnTeHCHMBHOM wMcnonb3oBaHuu (> I1B%) MOXeT BKIIOYMTHCS TEIUIOBas 3aliuTa. B 3TOM ciydae ayra IoracHer |
3aropuTcs HHAUKaTop | .

OcraBbTe anmapaT MOKIIOYEHHBIM K TUTaHUIO0, YTOOBI OH OCTBII JIO TIOJIHOH OTMEHBI 3aIlHTHI.

HlcTouHMK CBapOYHOTO TOKA OIMCHIBACT MaJAfONIyI0 BHEIIHIOK XapaKTEePUCTHKY.
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SPARE PARTS / ERSATZTEILE / 3AITACHBIE YACTH

1 Connectors / Schweillbuchsen / Konuektopsl 51469
2 Display / Anzeige / ducnueit 51914
3 Electronic card / PCB- Elektronikplatine / DnexTponHas niara 97143C
4 Power cord / Netzkabel / CereBoii mHyp 21480
5 Fan / Ventilator / Bentuisitop 51021
6 Protective screen / Ventilator- Grill/ Pemerka 51010
7 Feets / Flisse / Hoxkn 71140

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / 9JIEKTPUYECKASA CXEMA
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INTERFACE / SCHNITTSTELLE / FHTEP®ENC

® (2 I 3)

g é é -
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(4) (5 )

Display / Anzeige / UnaukaTop

Mode indicator « electrode welding » (MMA) / Schweilmodusanzeige MMA /Jlamnouka pexxuma MMA

Mode indicator « non consumable electrode welding» (TIG) / Schweiimodusanzeige « WIG Kontaktziindungy
(TIG) / Jlamnouka pexxuma TIG

Select button « + or — » / Wahl Drucktaster + oder - / Kinapuiuu Boibopa + uiam —

Button selection-validation / Button-Auswahl - Validierung / Knasumia BeiOopa -noaTBep K IeHUS

Thermal protection indicator / Gelbe Ubertemperaturanzeige / KenTblii HHAMKATOp TEMIIEPATYPHOH 3aLIUTHI

NNk W=

Button on-stand by / EIN- AUS- Taste / KHOIKa BKJIFOUSHHUE - BAXTEHHBIH PEXKUM
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A WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS
/\ Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit. Any change or
o \| servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions
featured in this manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel
and/or in the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of
inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine
in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

Air humidity:

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude: Up to 2000 meters above sea level (6500 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries. Welding exposes the user to dangerous heat, arc
rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers are advised to consult with
their doctor before using this device. To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated,
dry, fireproof and in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the
application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and
sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective
clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to
any person in the welding area).

© 968

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc... Never remove the safety covers
from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any accident or
injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During mainte  nance
work on the torch or the electrode holder, you should make sure it’s cold enough and wait at least 10
minutes before any intervention. The cooling unit must be on when using a water cooled torch in order to ensure
that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

[>
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WELDING FUMES AND GAS

3 The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate
ventilation and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is

recommended in cases of insufficient air supply in the workplace.
j_g,__ Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain
pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to
degrease the workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or
trolley.

Do not weld in areas where grease or paint is stored.

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a
% minimum safe distance of 11 meters. A fire extinguisher must be readily available.

t %} Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.
Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any
inflammable or explosive materials (oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE
Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.

Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position
securely chained to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.
Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.
Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat,
sparks or flames.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make
sure the gas meets your welding requirements.

ELECTRIC SAFETY
:ﬂ The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
o An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable,
cables, electrodes) because they are connected to the welding circuit.
Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are
discharged.
Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.
Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is
adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated
from the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION
These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by
the public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring

electromagnetic compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.
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ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding
a current generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

:?m The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken

for people wearing medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk
evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF)
generated by the welding circuit:

* position the welding cables together — if possible, attach them;

* keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

* never enroll the cables around your body;

* never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

* connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

* do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

* do not weld when you’re carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMENDATIONS TO ASSESS THE WELDING AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions.
If electromagnetic disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the
situation with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this remedial action may be as simple as earthing the
welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding power source
and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences must be reduced until they are no
longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where
the installation is planned.

In particular, it should consider the following:

a) The presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...) above, below and on
the sides of the arc welding machine.

b) Television transmitters and receivers;

¢) Computers and other hardware;

d) Critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) The health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) Calibration and measuring equipment

g) The isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other.
This may require extra precautions;

h) Make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take
place there. The area taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases
of disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009.
In situ measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

A. National power grid: The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the
manufacturer’s recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the

7
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filtering of the power suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It
is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity along the cable’s entire length. The shielding should be connected to
the welding current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the casing of the welding current
source.

B. Maintenance of the arc welding equipment: The arc welding machine should be be submitted to a routine maintenance
check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly
locked when the arc welding equipment is on. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the
changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc start and arc stabilization devices
must be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

C. Welding cables: Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

D. Electrical bonding: consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal
objects connected to the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal elements and the
electrode. It is necessary to insulate the operator from such metal objects.

E. Earthing of the welded part: When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its
location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not
systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users
or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part is done directly, but in some
countries that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is made with a capacitor selected
according to national regulations.

F. Protection and plating: The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce perturbation
issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the machine’s
weight. The handle(s) cannot be used for slinging.
Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright
position.

Do not place/carry the unit over people or objects.

Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when moving the tem.

EQUIPMENT INSTALLATION

* Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)

* Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
* The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

* The machine protection level is IP21, which means:

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

ifr The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that result

from an incorrect and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

* Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.

} * Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out main-tenance
work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.

9 * Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the
electrical connections checked by a qualified person, with an insulated tool.

—=D' * Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced
by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.
* Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.
* Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.
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INSTALLATION - PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During

set up, the operator must ensure that the machine is unplugged. Connecting generators in a series or a parallel circuit is
forbidden.

HARDWARE DESCRIPTION

These welding are, Inverter, portable welder, for covered electrode and TIG Lift in DC. It allows welding with rutiles, basic,
stainless steel. In TIG, it allows to weld most of metals except aluminium and alloys. It is protected for a use on electric
generators (Alim 100V-240 VAC).

POWER SUPPLY - STARTING UP

- This machine are delivered with a 230V socket /16A plug type EEC7/7. The MMAXO integrate a «Flexible Voltage»
system. It has to be on a nominal power supply variable between 100V and 240V (50 — 60 Hz) WITH earth. The
absorbed effective current (I1eff) is shown on the machine, for maximal using conditions. Check that the power supply
and its protection (fuse and/or circuit-breaker) is compatible with the necessary current during use. In some countries, the
change of plug can be necessary to allow a use at maximal conditions. The welder must be installed so that the main plug
is accessible.
- The start-up is done by pressing '@
The device turns into protection mode if the supply voltage is over 265V for the single-phase products (the screen dis-
plays = =} ).

Normal operation will resume when the voltage has returned to its nominal range.

CONNECTION ON A GENERATOR

The machine can work with generators as long as the auxiliary power matches these requirements :

- The voltage must be AC, always set as specified, and the peak voltage below 400V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as several generators generate high voltage peaks that can damage these
machines.

MMA WELDING (ELECTRODE)

CONNECTIONS AND ADVICE
- Leave the machine connected to the supply after welding in order to let it cool down.
- Thermal protection: thermal protection indicator turns on and the cooling time is about 2 to 5 min according to exter-
nal temperature.

- Your machine is equipped with 3 specific functions to Inverters :
The Hot Start increases the current at the beginning of the welding.
The Arc Force increases the current in order to avoid the sticking when electrode enters in melted metal.
The Anti Sticking allows you to easily withdraw your electrode without damaging it in case of sticking.

Selection of MMA Mode and intensity setting:
- Select the MMA position (2) with the selector (5).
(Press 3 seconds to switch from TIG to MMA)

- Adjust the wished current (display (1)) using the key (4).

HOT START 0>90%

ARC FORCE Automatic
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Advice:
Low Hot Start: for thin metal sheets
High Hot Start for metals that are difficult to weld (dirty or oxidized parts).

To set the Hot Start, follow these steps:

@ Press the switch (5).

PRESS

HOTSTART JETEEEA 4

PEEE/DET «HS» (Hot Start) blinks and a number is displayed.

v
@ @ ADJUST Set the desired percentage (display (1)) using the (4) keys.
v

(&)

PRESS (OK)

Validate by pressing the switch (5).

TUNGSTENE ELECTRODE WELDING UNDER INERT GAS (TIG MODE)

The DC TIG welding requires a protective gas (argon)

Follow the steps as below:

- Connect the earth clamp on the positive pole (+).

- Connect a torch «valve» negative polarity (-).(Ref. 044425)

- Connect the pipe gas torch on the gas cylinder

- Select the TIG position (3) using the selector button (5) (press and hold for 3 sec).
- Adjust the wished current (display (1)) using the keys (4).

Advice: Take 30A/mm as a default setting and adjust according to the part to
weld. 6. Set the gas flow on flewmeter of the gas cylinder, and then open the valve
of the torch.

- To boot : Touch the electrode on the welding part
- At end of welding: Up 2 times the arc (up-down-up-down) to trigger the
automatic fade (see paragraph below). This movement must be performed in less
than 4 sec, at a height of 5 to 10 mm. Then close the valve to stop the torch gas
after cooling of the electrode.

Automatic Arc slope with time adjustable

Function activation:

This corresponds to the end of welding time required for the gradual decline in the welding current until the stop of the

arc. This function helps to avoid cracks and craters at end of welding.

(&)

PRESS
v

PRESET

v
© @ Apsust ,
v 1. Press the selector switch (5)

2. Set the automatic arc slope you wish from 1 to 10 sec (display(1)) using key
3. Validate the required figure by pressing the selector button (5).

DDLCCC NK)

10
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Recommended combinations / Electrode grinding

O Electrode (mm)
Flow rate
Current (A) = wire O Nozzle (mm)
(Argon L/mn)
\ + “-\. (filler metal)
.
LELLL
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8
To optimize the working, you have to use an electrode grinded as below:
I ‘
I
-
TROUBLESHOOTING
ANOMALIES CAUSES REMEDIES
The device does not deliver any

MMA-TIG

current and the yellow indicator
lamp of thermal defect (6) lights

up.

The welder thermal protection has
turned on.

Wait for the end of the cooling time,
around 2 minutes. The indicator lamp
(7) turns off.

The display is on but the device
does not deliver any current.

The cable of the earth clamp or
electrode holder is not connected to
the welder.

Check the connections.

If, when the unit is on and you put
your hand on the welding unit’s
body, you feel tingling sensation.

The welding unit is not correctly
connected to the earth.

Check the plug and the earth of your
electrical network.

The display is on but the device
does not deliver any current.

The cable of the earth clamp or
electrode holder is not connected to
the welder.

Check the connections.

When starting up, the display
indicates Il

The voltage is not included in the
range 230V +/- 15%

Have the electrical installation
checked.

TIG

Instable arc

Default coming from the tungsten
electrode

Use a tungsten electrode with the
adequate size

Use a well prepared tungsten
electrode

Too important gas flow rate

Reduce gas flow rate

The tungsten electrode gets
oxidised and tern at the end of

Welding zone

Protect welding zone against air
flows

welding.

Default coming from post-gas or the
gas has been stopped prematurely.

Check and tighten all gas
connections. Wait until the electrode
cools down before stopping the gas.

The electrode melts

Polarity error

Check that the earth clamp is

really connected to +

11
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A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Verdnderungen am Gerit vor, die nicht explizit in der Anleitung
gennant werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schiden, die durch unsachgemédBe Handhabung dieses Gerdtes enstanden
sind. Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerites, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifi-
ziertes und geschultes Fachpersonal.

: I‘Lll Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschéden fiihren.

UMGEBUNG

Dieses Gerit darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung ange-
gebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaéfle
Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hers-
teller ist nicht fiir Schidden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerét nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitét
leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerites auf eine Umgebung, die frei von
Séuren, Gasen und anderen dtzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Beliiftung und ausreichenden Schutz
bzw. Ausstattung der Radumlichkeiten.

Betriebstemperatur: zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerit ist bis in einer Hohe von 2.000m (iiber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Lichtbogenschweiflen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstidnden auch tddlichen - Verletzungen fiihren. Beim
Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogens- trahlung,
elektromagnetische Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nihe der
Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schldge, Schweilllarm und -rauch.

Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschiden und Hautverbrennungen fiihren. Die  Haut muss
durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (Schweilerhandschuhe, Lederschiirze, Si-cherheitsschuhe) geschiitzt
werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und wirmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweifischutzhelm mit einer ausreichenden

Schutzstufe (je nach Schweilart und -strom). Schiitzen Sie Thre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontakt-linsen sind
ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweif3bereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch Schwei3vorhénge ab, um
Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen. In der Ndhe des Lichtbogens befindliche
Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den ndtigen Schutz ausgeriistet werden.

Bei Gebrauch des Schweiflgerites ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schidigt. Tragen Sie daher
im Dauereinsatz ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Néhe arbeitende Personen.

© @ ®8

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hénde, Haaren und Kleidungstiicken ~ zum
Lifter.

Entfernen Sie unter keinen Umstidnden das Gerdtegehéduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen  ist. Der
Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schiaden, die durch unsachgeméfle Handhabung  dieses Gerates bzw.
Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem Schweiflen sehr heif}! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick
vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten
Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach Schweiflende ca. 10min weiterlaufen zu las-sen, damit die Kiihlfliissigkeit
entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

[>
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Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Gerdten vor dem Verlassen gesichert werden.
SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim Schweiflen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft
q fiihren konnen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein
4 zugelassenes Atmungsgerit).

j_).,_ Q Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Riu-men
- mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Rdumen miissen Sicherheitsabstinde besonders beachtet werden. Beim Schweiflen
von Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als
Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhohte Vorsicht gilt beim
Schweiflen von Behéltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden bzw. zu
verhindern, muss der Schweiflbereich des Werkstiickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden. Die zum
Schweillen bendtigten Gasflaschen miissen in gut beliifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie
ausschlieflich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen
Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Threm Gaselieferanten. SchweiBarbeiten in
unmittelbarer Néhe von Fett und Farben sind grundsétzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des Schweiflbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare
Gase) und andere brennbare Materialien betrigt mindestens 11 Meter. Brandschutzausriistung muss am
% Schweilbplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim Schweilen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle
Entstehungsquelle fiir Feuer oder Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstinden und Druckbehéiltern.

Schweilen Sie keine Behilter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase).
Bei geoffneten Behiltern miissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden. Arbeiten Sie bei
Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerét und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fithren. Sorgen Sie daher immer fiir eine
gut beliiftete Arbeits- und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das Schweifigerét ausgeschaltet
ist. Lagern Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines
entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

Verschlielen Sie die Flaschen nach jedem Schweiflvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung,
offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu Schweill- und Schleifarbeiten bzw.
jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweiBarbeiten. Das Schweilen einer
Druckglasflasche ist untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden.
Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir die Schweillarbeit mit den von Thnen ausgewihlten Materialen
geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

:Ii o Das Schwei3gerit darf ausschliefSlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur
die empfohlenen Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schlidge, schwere Verbrennungen bis zum Tod
verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geriteinneren oder das gedffnete Gehéuse, wenn das Geriit
im Betrieb ist.

Trennen Sie das Gerdt IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerit 6ffnen, damit
sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!
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Der Austausch von beschiddigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal
vorgenommen werden. Tragen Sie beim Schweiflen immer trockene, unbeschidigte Kleidung. Tragen Sie unabhingig von den
Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk

CEM-KLASSE DES GERATES

ACHTUNG! Dieses Gerdt wird als Klasse A Gerédt eingestuft. Es ist nicht fir den Einsatz in
Wohngebie-ten bestimmt, in denen die lokale Energieversorgung iiber das offentliche
Niederspannungsnetz gere-gelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-
Storungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertréglichkeit zu gewéhrleisten.

Das Gerit entspricht der Norm IEC 61000-3-12.
ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

’ Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF).
L) Beim Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

:‘Qm Durch den Betrieb dieses Gerites konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerite in
&

ihrer Funktionsweise beeintrichtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgeréte tragen, sollten
sich vor Arbeiten in der Ndhe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir
Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir Schweif3er.

Alle Schweiller sollten gemidl dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus
Lichtbogenschweiflgerdten minimieren:

* Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn moglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass ihren Oberkorper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;
* Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Thren Koérper wickeln;

* Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick moglichst nahe der Schweiflzone;

* Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der Schweillstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweif3en.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgeréte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Ndhe der Maschine, von
einem Arzt beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerites konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Geridte in
Threr Funktionsweise beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des Schweilgerdtes und des Zubehdrs gemdll der Herstellerangaben
verantwortlich. Die Beseitigung bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stérungen liegt in der Verantwortung des
Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte Erdung des Schweiiplatzes inklusive aller Gerdte hilft in vielen
Fillen. In einigen Féllen kann eine elektromagnetische Abschirmung des SchweiBstroms erforderlich sein. Eine Reduzierung
der elektromagntische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des Schweiflplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der Lichtbogenschweifleinrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme
gepriifen werden. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes beriick-sichtigt
werden:

A) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

B) Radio- und Fernsehgerite;

C) Computer und andere Steuereinrichtungen;

D) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

E) Die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgeréte tragen;

F) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

QG) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden konnen. Weitere SchutzmafBnah-men
konnen dadurch erforderlich sein;

H) Die Tageszeit, zu der die SchweiBBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

14



MMA X9

RedHotDot

A SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Verdnderungen am Gerét vor, die nicht explizit in der Anleitung gennant
werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schéden, die durch unsachgeméfe Handhabung dieses Gerites enstanden sind. Bei
Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerites, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifi-

ziertes und geschultes Fachpersonal.

f I‘Lll Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschéden fiihren.

UMGEBUNG

Dieses Gerét darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung ange-
gebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemaé3e
Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert. Der Hers-
teller ist nicht fiir Schiden bei fehlerhaften oder gefahrlichen Verwendung nicht verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerét nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitét
leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerites auf eine Umgebung, die frei von
Séuren, Gasen und anderen dtzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Beliiftung und ausreichenden Schutz
bzw. Ausstattung der Rdumlichkeiten.

Betriebstemperatur: zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerit ist bis in einer Hohe von 2.000m (iiber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Lichtbogenschweifien kann gefdhrlich sein und zu schweren - unter Umstdnden auch tédlichen - Verletzungen fithren. Beim
Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogens- trahlung,
elektromagnetische Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nihe der
Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schldge, Schwei3larm und -rauch.

Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschiden und Hautverbrennungen fithren. Die  Haut muss
durch geeignete, trockene Schutzbekleidung (Schweillerhandschuhe, Lederschiirze, Si-cherheitsschuhe) geschiitzt
werden.

Tragen Sie bitte elektrisch- und wirmeisolierende Schutzhandschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweifischutzhelm mit einer ausreichenden

Schutzstufe (je nach Schweifart und -strom). Schiitzen Sie Thre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontakt-linsen sind
ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweif3bereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch Schweifivorhiange ab, um
Dritte vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen. In der Néhe des Lichtbogens befindliche
Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den ndtigen Schutz ausgeriistet werden.

Bei Gebrauch des Schweiflgerites ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schidigt. Tragen Sie daher
im Dauereinsatz ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

© 9@ e

Achten Sie auf einen ausreichenden Abstand mit ungeschiitzten Hénde, Haaren und Kleidungstiicken =~ zum Liifter.

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerdtegehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen  ist. Der
Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schiaden, die durch unsachgeméfie Handhabung  dieses Gerites bzw.
Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem Schweiflen sehr hei3! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick
vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten

[>
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Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach Schweiflende ca. 10min weiterlaufen zu las-sen, damit die Kiihlfliissigkeit
entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.
Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Gerédten vor dem Verlassen gesichert werden.

SCHWEISSRAUCH/-GAS

Beim Schweiflen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dédmpfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fithren
q konnen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Beliiftung (oder ein zugelassenes
4 Atmungsgerit).

j_)ﬂ__ Q Verwenden Sie die SchweBanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Réu-men
- mit einer den aktuellen Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Achtung! Bei Schweillarbeiten in kleinen Rdumen miissen Sicherheitsabstinde besonders beachtet werden. Beim Schweiflen von
Blei, auch in Form von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als
Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere Metalle entstehen giftige Dédmpfe. Erhohte Vorsicht gilt beim
Schweiflen von Behéltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden bzw. zu
verhindern, muss der Schweilbereich des Werkstiickes von Ldsungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden. Die zum
Schweilen benétigten Gasflaschen miissen in gut beliifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie
ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen
Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von Threm Gaselieferanten. SchweiBarbeiten in
unmittelbarer Néhe von Fett und Farben sind grundsétzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des Schweibereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare
Gase) und andere brennbare Materialien betrdgt mindestens 11 Meter. Brandschutzausriistung muss am
% SchweiBibplatz vorhanden sein.

Beachten Sie die beim Schweiflen entstehende heifle Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle
fiir Feuer oder Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstinden und Druckbehéltern.

Schweillen Sie keine Behélter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase).
Bei geoffneten Behéltern miissen vorhandene Reste entflammbarer oder explosiver Stoffe entfernt werden. Arbeiten Sie bei
Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerit und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fithren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut
beliiftete Arbeits- und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das Schwei3gerét ausgeschaltet
ist. Lagern Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines
entsprechenden Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem Schweillvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung,
offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu Schweil3- und Schleifarbeiten bzw. jeder
Hitze-, Funken- und Flammenquelle.

Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und Schweillarbeiten. Das Schweillen einer
Druckglasflasche ist untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden.
Verwenden Sie ausschlieflich Gas, das fiir die Schweiflarbeit mit den von Ihnen ausgewihlten Materialen
geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

B

Das Schweif3gerit darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur
die empfohlenen Sicherungen.

Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod
verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geriteinneren oder das gedffnete Gehéuse, wenn das Gerit
im Betrieb ist.
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Trennen Sie das Gerdt IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerit 6ffnen, damit
sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann.
Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Der Austausch von beschidigten Kabeln oder Brennern darf nur von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal vorgenommen
werden. Tragen Sie beim Schweilen immer trockene, unbeschiddigte Kleidung. Tragen Sie unabhingig von den
Umgebungsbedingungen immer isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

ACHTUNG! Dieses Gerit wird als Klasse A Gerét eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebie-ten
bestimmt, in denen die lokale Energieversorgung iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz gere-gelt wird. In
diesem Umfeld ist es auf Grund von Hochfrequenz-Storungen und Strahlungen schwierig die
elektromagnetische Vertriglichkeit zu gewahrleisten.

Das Gerit entspricht der Norm IEC 61000-3-12.
ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

’ Der durch Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF).
) Beim Betrieb von Lichtbogenschweilanlagen kann es zu elektromagnetischen Stdrungen kommen.

:‘Qm Durch den Betrieb dieses Gerites konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerite in
&

ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgeréte tragen, sollten
sich vor Arbeiten in der Nidhe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir
Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir Schweiler.

Alle Schweiller sollten gemdl dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus
Lichtbogenschweiflgerdten minimieren:

* Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass ihren Oberkoérper und Kopf sich so weit wie moglich von der SchweiBarbeit entfernt befinden;
* Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, der Brenner oder die Masseklemme nicht um Thren Koérper wickeln;

* Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick moglichst nahe der Schweiflzone;

* Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der Schweillstromquelle;

» Wihrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweif3en.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerite tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Ndhe der Maschine, von
einem Arzt beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerites konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Geriéte in Ihrer
Funktionsweise beeintrichtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Gebrauch des Schweilligeridtes und des Zubehors gemil der Herstellerangaben
verantwortlich. Die Beseitigung bzw. Minimierung auftretender elektromagnetischer Stdrungen liegt in der Verantwortung des
Anwenders, ggf. mit Hilfe des Herstellers. Die korrekte Erdung des Schweiflplatzes inklusive aller Geréte hilft in vielen Féllen.
In einigen Fillen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schwei3stroms erforderlich sein. Eine Reduzierung der
elektromagntische Storungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des Schweiflplatzes

Das Umfeld sollte vor der Einrichtung der Lichtbogenschwei3einrichtung auf potenzielle elektromagnetische Probleme gepriifen
werden. Zur Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung muss folgendes beriick-sichtigt werden:

A) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

B) Radio- und Fernsehgerite;

C) Computer und andere Steuereinrichtungen;

D) Sicherheitseinrichtungen, zum Beispiel, Industriematerialschutz;

E) Die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgeréte tragen;

F) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

G) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.
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Der Anwender muss priifen, ob andere Werkstoffe in der Umgebung benutzt werden konnen. Weitere Schutzmafnah-men
konnen dadurch erforderlich sein;
H) Die Tageszeit, zu der die Schweiarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von der Struktur des Gebaudes und der anderen dort stattfindenden Akti-vitdten
abhingig. Die Umgebung kann sich auch aulerhalb der Grenzen der SchweiBanlagen erstrecken.

Priifung des Schweiflgerites

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiBgerites weitere Probleme 16sen.
Die Priifung sollte geméB Art. 10 der IEC/CISPR 11:2009 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen koénnen auch die
Wirksamkeit der Minderungsmafinahmen bestétigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

A. Offentliche Stromversorgung: Es wird empfohlen das LichtbogenschweiBgerit gemiB der Hinweise des Herstellers an die
offentliche Versorgung anzuschlieen. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B.
Netzfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten
vollstindig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten Schweifleinrichtung
konnen erforderlich sein.

B. Wartung des Geriites und des Zubehors: Es wird empfohlen das Lichtbogenschweiligerdt gemidfl der Hinweise des
Herstellers an die offentliche Versorgung anzuschlieBen. Alle Zuginge, Betriebstiiren und Deckel miissen geschlossen und
korrekt verriegelt sein, wenn das Gerét in Betrieb ist. Das Schweillgerdt und das Zubehor sollten in keiner Weise gedndert
werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Geriteherstellers erwihnten Anderungen und Einstellungen. Fiir die
Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die Anweisungen des Geréteherstellers
besonders zu beachten.

C. Schweifikabel: Schweiflkabel sollten so kurz wie moglich und eng zusammen am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweiliplatzes sollten des Schweiplatzes sollten in den Potentialausgleich
einbezogen werden. Es besteht trotzdem die Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig
beriihrt werden. Der Anwender muss sich von metallischen Bestiickungen isolieren.

E. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmte Féllen die Storung reduzieren. Die Erdung von
Werkstiicken, die Verletzungsrisiken fiir Anwender oder Beschddigung anderer elektrischen Materialen erhohen konnen, sollte
vermieden werden. Die Erdung kann direkt oder iiber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator muss geméB der nationalen
Normen gewihlt werden.

F. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten
SchweiBeinrichtung kann die Stérungen reduzieren. Die Abschirmung der ganen Schweillzone kann fiir Spezialanwendungen in
Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Unterschitzen Sie nicht das Eigengewicht des Gerdtes! Da das Gerét iiber keine weitere Transportein-
richtung verfiigt, liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu tragen, dass Transport und Bewe-
gung des Gerites sicher verlaufen (Achten Sie darauf das Gerét nicht zu kippen).

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerit zu bewegen. Das Gerédt darf ausschlieBlich in
vertikaler Position transportiert werden.

Das Gerit darf nicht iiber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir Schweifligerdte und Gas-
flaschen. Diese haben verschiedene Beforderungsnormen.

AUFSTELLUNG

- Stellen Sie das Gerit ausschliefSlich auf festen und sicheren Untergrund, mit einem Neigungswinkel nicht groBer als

10°.

- Achten Sie auf eine gute Beliiftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss
zu jeder Zeit frei zugénglich sein.

- Verwenden Sie das Gerét nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

- Schiitzen Sie das Gerédt vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

- Das Gerit ist IP21 konform, d. h:

- das Gerit schiitzt die eingebauten Teile vor Berithrungen und mittelgrole Fremdkorpern mit einem Durchmesser

>12,5 mm,

- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser
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Der Hersteller RHD haftet nicht fiir Verletzungen oder Schédden, die durch unsachgeméfle Handhabung
dieses Gerites entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

» Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine
jihrliche Wartung/Uberpriifung ist empfohlen.
* Zichen Sie den Netzstecker, bevor Sie Arbeiten an dem Gerdt vornehmen. Warten Sie bis der Liifter nicht mehr
lauft. Die Spannungen und Strome in dem Gerét sind hoch und geféhrlich.
e. * Nehmen Sie regelméBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des
Gerites mit Pressluft. Lassen Sie regelméBig Priifungen des RHD Gerites auf seine elektrische Betriebssi-cherheit
ED' von qualifiziertem Techniker durchfiihren.
* Priifen Sie regelméBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschédigt ist, muss sie durch den Hers-teller,
seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.
* Liiftungsschlitze nicht bedecken.
* Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Battericaufladung und zum
Starten von Motoren benutzt werden.

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG

AusschlieBlich qualifiziertem, durch den Hersteller autorisiertem Fachpersonal ist es vorbehalten die Montage dieses
Gerétes durchzufiihren. Achten Sie darauf, dass das Gerdt wihrend der Montage nicht am Stromnetz angeschlossen ist.
Die Reihen- oder Parallelschaltung des Generators ist generell verboten!

VERSORGUNG - EIN- UND AUSSCHALTEN

Die MMAXO9sind tragbare, luftgekiihlte SchweiBinverter, konzipiert um Schweiflarbeiten an ummantelten- (MMA) und
hitzebestdndigen (WIG Lift) Elektroden bei Gleichstrom (DC) durchfiihren zu kdnnen. Im MMA Modus konnen alle géngigen
Rutil-, Edelstahl-, Guss-, basischen. Im WIG Modus ist es mdglich die meisten Metalle mit Ausnahme von Legierungen und
Aluminium zu schweiBen. Diese Gerite sind generatortauglich und gegen Uberspannung geschiitzt ( 100V-240 V AC).

ANSCHLUSS - INBETRIEBNAHME

- Die Gerite MMAX9 werden mit einem 16 A CEE7/7. Die MMAXO9 verfiigen iiber die «Flexible Voltage» Technologie, die den
Anschluss der Gerite an jedes nominal Stromnetz von 100V bis 240V (50-60Hz) ermdglicht. Der aufgenom-mene Strom (I11eff)
ist am Gerit aufgedruckt. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder
Schutzschalter) mit dem Strom, den Sie beim Schweiflen benétigen, tibereinstimmen. Achten Sie wéhrend des Schweiflens auf
einen sicheren Stand des Gerétes und einen frei zugénglichen Netzanschluss.
- Zum Starten driicken Sie die ().
- Steigt die Netzspannung iiber 265V bei einphasigen Geriten, schaltet sich das Gerit selbstindig aus Uberhitzungss-chutz (El
angezeigt).

Wieder unter den maximalen Spannungswert, geht das Gerét automatisch in Betriebsbereitschaft.

BETRIEB AN EINEM GENERATOR
Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange:
- der Generator die 400V mit der nétigen Leistung abgeben kann.

- die Frequenz zwischen 50 und 60Hz liegt.

Diese Bedingungen miissen eingehalten werden. Alte Generatoren mit hohen Spitzenspannungen konnen die Maschine
beschédigen und sind nicht erlaubt.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN STABELEKTRODEN (E-HANDSCHWEISSEN)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

* SchlieBen Sie Elektrodenkabel, -Halter und Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an.

* Beachten Sie die auf der Elektrodenpackung beschriebenen Polarititsangaben.

« Entfernen Sie die Elektroden aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerét nicht benutzt wird.

* Die Geréte sind mit drei speziellen Funktionen zur Verbesserung der Schweilleigenschaften ausgeriistet:

19



MMA X9

RedHotDot

- Hot Start: erhoht den Schwei3strom beim Ziinden der Elektrode.

- Arc Force: erhoht kurzzeitig den Schwei3strom. Ein mogliches Festbrennen (Sticking) der Elektrode am Werkstiick wéhrend
des Eintauchens ins Schweifbad wird verhindert.

- Anti Sticking: schaltet den Schweillstrom ab. Ein mogliches Ausglilhen der Elektrode wéhrend des oben genannten,
moglichen Festbrennens wird vermieden.
Auswahl der Betriebsart und Stromstirke:
Waihlen Sie mit der Drucktaste (2) den MMA Modus aus
Waihlen Sie mit der Drucktaste (4) die gewiinschte Stromstérke (Anzeige (1)) aus

HOT START 0>90%
ARC FORCE Automatic
Hinweis:

Niedriger Hot Start fiir dilnne Metallbleche;
hoher Hot Start fiir schwer zu schwei3ende Metalle mit verschmutzen oder oxidierten Stellen.

Um Hot Start einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:

PRESS * Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste (5)
LMEELD v » Stellen Sie den gewiinschten Prozentsatz (Anzeige (1)) mithilfe

L( L( || PRESET :

bl 40% der Taste (4) ein

=) - @ ADJUST * Bestitigen Sie die gewlinschte Einstellung mit der Taste (5)

v
PRESS (OK)
WIG KONTAKTZUNDUNG

Verwenden Sie beim WIG DC- Schweiflen Argon- Schutzgas.

- Verwenden Sie beim WIG DC- Schweilen Argon- Schutzgas. Um im WIG
Modus zu schweillen, gehen Sie bitte wie folgt vor: 1. Schlieen Sie die
Masseklemme an der (+) Schweiflbuchse an
Schlielen Sie einen Brenner mit Ventil an der (-) Buchse an (Art.Nr- 044425)
- Verbinden Sie die Brennergasleitung iiber den Druckminderer direkt an der
Gas-flasche.
Trennen Sie Uberwurfmutter und Flansch von der Brennergasleitung, wenn
diese nicht auf den Druckminderer passen und fixieren Sie die Gasleitung
direkt am Gas-nippel des Manometers
- Wahlen Sie mithilfe des Drucktasters (5) den WIG Modus (3) aus (3
sekunden driicken)

- Stellen Sie den gewiinschten SchweiBstrom (Anzeige (1)) mithilfe des

Drucktasters (4) ein
- Gehen Sie danach wie folgt vor:
* Werkstiick mit der Elektrode beriihren und Brennertaster
¢ Brenner 2 bis Smm iiber dem Werkstiick anheben

- Zum Schweilende :

Heben Sie den Brenner zwei Mal (auf-ab-auf-ab), um die Funktion ,,Automatisches Stromabsenken* (s. nachfolgen-der
Abschnitt) zu aktivieren. Fithren Sie diese Bewegung innerhalb von 4 Sek. 5-10mm iiber dem Werkstiick aus und
schlieen Sie das Gasventil erst, wenn der Lichtbogen erloschen ist und die Elektrode sich abgekiihlt hat.

Automatische Stromabsenkfunktion mit Zeiteinstellung Start der Funktion:

Am Ende des Schweillprozesses wird der Strom in definierter Zeit stufenlos heruntergefahren. Diese Funktion hilft,
Spriinge und Krater am Ende der Schweifinaht zu vermeiden.

Diese Funktion ist zunéchst inaktiv (Zeit 0 Sek.). Um sie zu aktivieren, gehen Sie bitte wie folgt vor:

20



MMA X9

RedHotDot

()

PRESS
v
' PRESET
OFF
@:@ ADJUST

()

DDLCC

(4) ein

[ [a174]

* Driicken Sie 3 Sek. lang die Taste (5)
* Stellen Sie die gewlinschte Absenkzeit zwischen 1 und 10 Sek. (Anzeige (1)) mit der Taste

Empfohlene Schweifleinstellungen/ Elektrode schleifen

* Bestitigen Sie die Gewlinschte Einstellung mit der Taste (5)

+ O Elektrode (mm) .. Gasstromung
g Strom (A) = @ Zusatzdraht O Diise (mm) (Argon I/min)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

Um einen optimalen Schweiflverlauf zu gewihrleisten, nutzen Sie nur Elektroden, welche nach folgendem Vorbild ges-chliffen

wurden:
L=25xd. d
<« L 5
FEHLER, URSACHE, LOSUNG
FEHLER URSACHE LOSUNGEN

MMA-TIG

Das Gerat liefert keinen Schweistrom
und die gelbe Ubertemperaturanzeige
(6) leuchtet.

Der Ubertemperaturschutz wurde
ausgelost.

Warten Sie ca. 2 min bis der Kih-
Ivorgang abgeschlossen ist. Die
Anzeige (6) erlischt danach.

Die Anzeige ist an, das Gerat liefert
jedoch keinen SchweiBstrom.

Masseklemme oder Elektrodenhal
ter- Kabel sind nicht korrekt mit
dem Gerat verbunden.

Uberpriifen Sie die Anschliisse.

Bei Berlihrung des Gerates, verspliren
Sie ein leichtes Kribbeln.

Das Gerat ist nicht korrekt geerdet.

Uberpriifen Sie den Netzanschluss
und die Erdverbindung.

Die Maschine schweif3t nicht korrekt.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie die vom Hersteller
angegebene Polaritdt der Elektroden.

Beim Start zeigt das Display fiir eine
Sek [- -].

Die Spannung liegt auBerhalb des
Spannungstoleranzbereiches:
230V +/- 15%

Uberpriifen Sie die Netzspannung.

TIG

Unstabiler Lichtbogen.

Schlechte Wolfram-Elektrode.

Benutzen Sie eine Wolfram-Elektrode
von angemessener Lange.

Benutzen Sie eine sauber anges-
chliffene Elektrode.

Zu hohe Gasstrémung.

Reduzieren Sie die Gasmenge.

Die Wolfram-Elektrode oxidiert und
verfarbt sich am Ende des
SchweiBvorgangs dunkel.

SchweiBumgebung.

Schiitzen Sie die SchweiBumgebung
vor Wind oder Luftzug.

Fehler wird durch Gasnachstromen
oder defektes Gasventil verursacht.

Uberpriifen Sie die Gasanschliisse.

Die Elektrode gliht.

Polaritatsfehler.

Uberpriifen Sie ob die Masseklemme

an der (+) Buchse angeschlossen ist.
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HPEJOCTEPEXEHMUS - IPABUJIA BE3OITACHOCTH

OBIIUE YKA3AHUA

A Illl OTH yKa3aHUs JOJDKHBI OBITH IPOYTEHBI U TIOHATHI 10 Hadala CBapOYHbIX paloT.

== JI3MeHeHUs U PEMOHT, HE YKa3aHHBIC B 3TOH MHCTPYKINH, HE JOJDKHBI OBITH PEINPHUHSTHI.

[Ipou3BoanTens HE HECET OTBETCTBEHHOCTH 3a TPAaBMbl M MaTEpHAIbHBIEC MOBPEXKIEHHS CBS3aHHBIE C HECOOTBETCTBYIOLINM
JAHHON MHCTPYKIMH HCIIOJIb30BaHUEM alIapara.

B ciyuae mpoOieMbl WM COMHEHHH, 00paTUTECh K KBATU(QHUIUPOBAHHOMY CIELHMAIUCTY JUIS MPaBUIILHOTO MCIOJIB30BaHUS
YCTaHOBKH.

OKPYJKAIOILIASI CPEJIA

D10 000pyAOBaHHE IOKHO OBITh WCIIOJNB30BAHO HCKIFOYUTEIHHO JUIS CBAPOYHBIX pPAOOT, OTpaHHYUBASICH YKa3aHUSIMU
3aBOACKON TaONMMUYKA W/WIH HMHCTPYKIHHA. HeoOXxommMo cCOOMOaTe MUPEKTUBHI 1O MepaM Oe3omacHOCTH. B ciydae
HEaJICKBATHOT'O MJIM OMACHOTO MCIOJIb30BAHUSI TPOU3BOINTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH.

AnnapaT JOJIKCH OBITh YCTaHOBJIEH B IIOMEIICHUU Oe3 IIbUIN, KHUCJIOTBI, BO3TrOPAa€MbIX T'a30B, WJIIH APYIUX KOppO3I/II‘/’IHBIX
BCIICCTB. Takue xe YCJI0BHA DOJIKHBI OBITH CO6HIOI[CHI>I 1A €ro XpaHCHUA. y6e,Z[I/ITCCI) B IIPUCYTCTBUU BEHTWIALHU IIPU
HCIIOJIb30BaHUM arlrapara.

TemneparypHsble IpeAebl:

Ucnons3zoBanue: ot -10 g0 +40°C (ot +14 go +104°F).

Xpanenue: ot -20 1o +55°C (ot -4 no 131°F).

Bnaxnocts Bo3myxa: 50% wim Hike ipu 40°C (104°F); 90% wm mmxe npu 20°C (68°F).

Bricora Hag ypoBHeM Mopsi: 1o 2000M BBICOTHI Haa ypoBHEM Mops (6500 dyToB).
NHANBUAYAJBHASA 3AIIMTA U 3ALIUTA OKPYKEHUSA

JlyroBas cBapka MOKET OBbITh OITACHOH 1 BBI3BATh TSDKEIIBIE U 1K€ CMEPTEIIbHbBIE PAHEHUS.

CBapouHble pa0OTHI MMOJBEPraloT MOJIb30BATENsl BO3JEHCTBHIO ONACHOIO HMCTOYHHMKA TeIjia, CBETOBOTO H3IIyYCHUs IyTIH,
JJIEKTPOMArHUTHBIX ToJed (oco0oe BHHUMaHWE JIHMIAM, HMMEIOIIUM JIIEKTPOKAPIUOCTUMYIIATOP), CHIBHOMY IIyMY,
BBIJICJICHUSM I'a3a, & TAKXKE MOT'YT CTaTh IPUYUHON ITOPAKEHUS JIEKTPUUYECKUM TOKOM.

Yro ObI MpaBUIIBLHO 3aLIMTHTB CE0sI M 3aLIUTUTH OKPY)KAIOIINX, COOII0OJalTe ClIe/TyOIIe TpaBriIa 6€30MMacHOCTH:

UtoO0Bb! 3aIIUTUTH ceOst OT 0XKOTOB M 00ITydeHHs IpH paboTe ¢ anmapaToM, Ha/IeBaiTe CyXylo padodyro 3alIUTHYIO
oJekAy (B XOPOIIEM COCTOSHMM) M3 OTHEYNOPHOI TKaHH, 0€3 OTBOPOTOB, KOTOPAs MOKPBIBAET MOJIHOCTHIO BCE
TEJIO.

PaGoraiiTe B 3aIIMTHBIX pyKaBUIaX, 00ECIICUNBAIOIINE IIEKTPO- U TEPMOUIOIISAIIHIO.

Hcnone3yiiTe cpeacTBa 3aliuThl U CBAPKM W/WJIM IIJIEM JUIS CBAPKH COOTBETCTBYIOLIETO YPOBHS 3aILUTHI (B
3aBHCHMOCTH OT HCIIOJIb30BaHMA). 3allUTUTE IJla3a NpH ONepalusx OYUCTKH. HolleHHe KOHTaKTHBIX JIMH3
BOCTIPEIaeTCs.

B HexoTophIX citydasx HEOOXOAUMO OKPYKHUTh 30HY OIHEYNOPHBIMHU IITOPAMH, YTOOBI 3aLIUTUTH 30HY CBapKH OT
JIy4ei, OpbI3T ¥ HaKaJIEHHOTO IIJIaKa.

[Ipenynpenure okpy>Karoux He CMOTPETh Ha Jyry W oOpadaThiBaeMble JIETAIH W HA/IEBATh 3alIUTHYIO pabodyro
OLIEXKIY.

Hocute HaynHUKM IIPOTHB IIyMa, €CIIM CBAPOYHBIN MPOLECC AOCTUTAeT 3BYKOBOTO YPOBHS BBIIIE JO3BOJICHHOTO
(3TO 7€ OTHOCUTCS KO BCEM JIUIIaM, HAXOSIIMMCS B 30HE CBAPKH).

® ® ®8

Jepxute pyKH, BOJIOCHI, OJISK Iy MOJANIBIIE OT HOABIDKHBIX YacTel (IBUraTeNb, BEHTHIIATOP. .. ).
Hukoraa He cHUMaTe 3alIUTHBIA KOPITYC C CUCTEMBI OXJIAXKIEHHUS, KOTJIa HCTOYHHK 10| HATIPSKEHUEM.

HpOI/ISBOHI/ITeI{b HE HECET OTBCTCTBCHHOCTHU B CIIy4a€ HECYHACTHOI'O Ciiy4das.

Tonpko 4YTO cBapeHHbIE JEeTAIM TOPSIYM M MOTYT BbI3BaTh OXOIM TP KOHTakTe ¢ HUMU. Bo Bpems
TEXOOCIY)KMBAaHHSI TOPEJKH WM DIEKTPOAojAepxkarensi yOenuTech, YTO OHHM JOCTATOYHO OXJIQAWINCh U
NOJOXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MuHYT mepex HadanoMm pabot. [Ipy MCHONB30BaHUHM TOPEJIKH C JKHIKOCTHBIM
OXJIXKIICHUEM CHCTEMa OXJIAXIICHUSI OJDKHA OBITh BKIIIOYCHA, YTOOBI HE 00)KEUbCs KUAKOCTBIO.

OdeHp BakHO 00€30mMacuTh pabodyro 30Hy Iepes TeM, KakK e IOKUHYTh, YTOOBI 3aIIUTHTE JIFOJeH U IMYIIECTBO.

[>
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CBAPOYHBIN JIbIM U TA3

’ Beinensiemble 1pu cBapke AbIM, I'a3 U MbLIb OMACHBI AJISI 310POBbs. BEHTHIIAINS JOMKHA OBITH JOCTATOYHOM, U
Q MOXKET IOTPeOOBAaThCS MONOJNHMUTENbHAS MOJada BO3AyXa. lIpM HEZOCTATOYHONW BEHTWIALMHM MOXKHO
BOCIOJIb30BATHCSI MACKOH CBapIIUKa-PECIPATOPOM.

M
= [IpoBepsbTe, 4TOOBI BCackiBaHKHE BO3AyXa ObLIO 3((EKTUBHBIM B COOTBETCTBHH C HOPMaMH O€3011aCHOCTH.
Bynpre BHMMAaTenbHBI: CBapKa B HEOOJBIIMX IOMELICHUsX TpeOyer HaOmoxeHHs Ha OezomacHoM paccrostHud. Kpome Ttoro,
CBapKa HEKOTOPHIX METAJUIOB, COJCPIKAIMX CBUHEN, KaJMHUH, IUHK, PTYTh WIH Aaxe OepHIUINH, MOXKET OBbITh Upe3BBIYalHO
BpenHoii. CiieyeT OUHCTUTD OT KHpa JETaJH Mepe]] CBapKOU.

I"a30oBbIe OaJUTOHBI JOIKHBI OBITH CKIIAIUPOBAHBI B OTKPBHITHIX MIIM XOPOIIO MPOBETPUBAEMBIX NoMemeHnAX. OHM TOIDKHBI OBITh
B BEPTHKAJIHLHOM MMOJO0)XKEHUN M 3aKpEIICHBl Ha CTOMKe mimm Tenexke. Hu B koeM ciydae He BapuTh BOJIU3M XHUpa WIN

Kpacku.
PUCK ITOXKAPA U B3PbBIBA

[MonHOCTHIO 3alIMTUTE 30HY CBapKH. Bo3ropaemble MaTepualibl I0JKHBI OBITh y/1aJIeHbl Kak MUHUMYM Ha 11 M.
[IporuBomnoxkapHoe 000pyA0BaHUE AOJKHO HAXOJUTHCS BOJIM3H NPOBEICHUS CBAPOYHBIX paloT.

VYpanute nronei, Bo3ropaeMble IpeIMETHl U BCE €MKOCTH 10/ JaBlieHWeM Ha Oe3oracHoe pacctosiHue. Hu B
KOEeM CiTyuyae HE BapuTe B KOHTEHepaxX WM 3aKphITHIX TpyOax. B ciydae ecnu oHM OTKpPBITHI, TO IEpea CBApKOH MX HY>KHO
OCBOOOIHTH OT BCEX B3PHIBUATHIX MJIM BO3TOPAEMBIX BEIIECTB (MacIlO, TOIDIMBO, OCTATOYHBIE Ta3H ...). [llnndoBansHble pabOTHI
HE JOJDKHBI OBITh HAaIIPaBJICHBI B CTOPOHY allllapaTa Hild B CTOPOHY BO3TOPAaeMBIX MAaTEPHAJIOB.

I'A30OBBbIE BAJIJIOHBI

I'a3oM, BBIXOASAIINM U3 Ta30BBIX OANJIOHOB, MOXHO 33[JOXHYThCS B CIydae €ro KOHIEHTPAIMU B OMEICHUU
CBapKH (XOpOLIO ITPOBETPUBAIITE).

TpaHcnOpTHPOBKA AOJDKHA OBITH O€30MACHOM: MPH 3aKPBITHIX Ta30BBIX OAIJIOHAX U BBIKIIOYCHHOM HCTOYHHUKE.
BasnoHs! TOKHBI OBITH B BEPTHKAJIBHOM ITOJIOKEHUH M 3aKPEIUICHBI Ha TOACTaBKe, YTOOBI OIPaHUYUTh PUCK
HajieHusl.

3akpbIBaiiTe OaJUIOH B INEpepbiBE MEXIy ABYMs HCIIOJIb30BAaHMSAMH. bynpTe BHHMATENIbHBI K HW3MEHEHHIO
TEMIIEpaTyphl U TPEObIBAHUIO HA COJTHIIE.

Bannon He noKeH compuKacaTtbes C IJIAMEHEM, AJIEKTPUYECKON AYroM, rOpeikoil, 3aKMMOM MaccChl WM C
JTFOOBIM JIPYTUM NCTOYHHKOM TETLIA MITH CBEUCHHSI.

Jlepxute ero mojanbiie OT 3JIEKTPUYECKUX M CBAPOYHBIX IIETICH M, CIEI0BAaTEIbHO, HUKOTAA HE BAPHUTE
OaJIOH IO JaBICHHUEM.

BynsTe BHMMAaTenbHBI: NPU OTKPHITUM BEHTHIS OaluloHAa yOepuTe TOJIOBY OT BEHTWIA M yOeIUTech, 4TO
HCIOJIb3YEMBIN I'a3 COOTBETCTBYET METOLY CBAPKH.

SJIEKTPHYECKAS BE3OITACHOCTD

:Q I/ICHOJ’II)?)yeMaSI QJICKTpUUCCKAad CE€Tb JOJDKHaA 00s13aTeIbHO  OBITh  3a3€MIIEHHOM. CO6J'IIOZ[aﬁTe KEU'II/I6p
® MpEeaOXPAHUTEIIA yKa3aHHHI71 Ha anriapare.

DIEeKTpUYECKUI pa3psa MOXKET BbI3BAaTh IPSMBIE WM KOCBEHHBIE PAaHEHWs, W Jaxe cMepTh. Hukorma He
JIOTparuBaiTech MO YacTed MOJ HANPsHKEHWEM Kak BHYTPH, TaK M CHApyXH HCTOYHHKA, KOTAA OH IOJ
HanpspKeHneM (TOPEIKH, 3a)KUMBbI, KaOeH, 3JIEKTPO/Ibl), T.K. OHM MOAKIIIOUEHBI K CBAPOYHOM LeTIH.

Hepe;[ TEM, KaK OTKPBLITb HCTOYHHK, €TI0 HYXHO OTKIOYHUTHL OT CE€TH M IMOAO0KIATb 2 MHHYTBI JJid TOTO, yTOOLI BCE
KOHJACHCATOPBI paspAaAnuInCh.

Hukorpga He ZlOTpﬁFPIB&ﬁTGCb OIHOBPEMECHHO 10 I'OPEJIKKA UIIU SJICKTPOAOACPIKATECIIA U 10 3a)KMMa MaCChI.

Ecimm Ka6eJ’II/I, TOPCJIKU MNOBPEKIACHDBI, IMONPOCHUTE KBaHI/I(I)I/IIII/IPOBaHHI)IX U YNOJHOMOYCHHBIX CHCHUAJIMCTOB HUX 3aMCHUTD.
Pa3M€pI)I ceueHus Kabenei JAOJIZKHBI COOTBECTCTBOBATH IIPUMEHCHUIO. BCGFI[& HOCUTC CYXYI0 OACKAY B XOPOIIEM COCTOSIHUUA JJId
HU30Js10UU OT CBapO‘-IHOI\/'I OCIIn. Hocure 5610211410)%:01110% 0] 06yBI) HE3aBHUCHMO OT TOM Cpeabl, I'’IC Bbl pa60TaeTe.

KJIACCU®UKAIIMSA SJTEKTPOMATHATHON COBMECTUMOCTH

Oto obopymoBaHHE Kilacca A HE TOAXOTUT ISl MCIIONB30BAHUS B JKWJIBIX KBapTalax, TJie SJICKTPUUECKUN TOK
MoJaeTcsl OOIIECTBEHHON CHCTEMOW MUTAHUS HHU3KOTO HampsDKeHHs. B Takux KBapTaixax MOTYT BO3HHUKHYTH
TPYAHOCTH 0OeCIeueH s AIEKTPOMArHUTHYI0 COBMECTUMOCTh HM3-32 KOHIYKTHBHBIX U WHAYKTUBHBIX IIOMEX Ha
paauovacTore.
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3t0 0bopynoBanue coorBercTByeT HopMe CEI 61000-3-12.
SJIEKTPOMATHUTHBIE U3JIYYEHUSA

DJIEKTPUYECKHUI TOK, IPOXOISIINI uepe3 1000l MPOBOIHKK, BHI3BIBAECT JIOKAIN30BAHHBIE 3JIEKTPOMAarHUTHBIC
noist (EMF). CBapouHblii TOK BBI3BIBA€T 3JEKTPOMArHUTHOE M0J€ BOKPYI CBapOYHOM LIENH U CBAPOYHOI'O
000pyTOBaHUS.

OnexkrpomaranTable monss EMF mMoryt co3math momexu [Uii HEKOTOPBIX MEAWIIMHCKMX WMIUIAHTaTOB,
HalpHuMep 3JIEKTPOKapANOCTUMYJIISITOPOB. Mepbl 0€301MacHOCTH JOJDKHBI OBITh HMPUHATHI IS JTIOJEH, HOCSIINX MEIUINHCKHE
nmIIIanTatel. Hanpumep, orpanndeHne focTymna Ui MPOXOKUX WM OLCHKA MHANBHUAYAILHOTO PUCKA JUIS CBAPIIIHKA.

Uro6bl CBECTH K MHHHMYMY BO3ACHCTBUE 3JIEKTPOMATHUTHBIX MOJEH CBApOYHBIX IIETEH, CBApIIMKU IOJIKHBI CIEJOBAaTh
CIIEAYIOIIUM YKa3aHHSM:

* CBapO‘leIe Ka6en1/1 JOJDKHBI HAXOJUTBCA BMECTC,; €CJIM BO3MOKHO COCIUHUTE UX XOMYTOM;

* Bame TYJOBHUILE U I'OJIOBA JOJDKHBI HAXOJAUTHCS KaK MOKHO JaJIbIIE OT CBapO’-IHOﬁ LCIIN,

* He oOMmartbIBaiiTe cBapoUYHbIe KaOe BOKPYT BAIllEro Teja;

* Bame Teno He IOKHO OBITH PACIIOIOKEHO MEXAy CBapoYHbIMH KabemsiMu. OOa cBapOYHBIX KaOeisl JOJDKHBI OBITh
PAacCIOJIOXKEHBI TI0 OJHY CTOPOHY OT BAIlEro TeJa;

* 3akpenuTe Kabenb 3a3eMJICHUS] HA CBApUBAEMOM JI€Talli KaK MOXKHO OJIMKE K 30HE CBapKH;

* He paboraiite psagoM, He cCHIuTe U He 00I0KaYMBaliTECh HA HCTOYHUK CBAPOYHOTO TOKA,

* He cBapuBaiiTk, Korja Bbl HIEPEHOCUTE UCTOYHNK CBAPOYHOTO TOKA WIIM YCTPOHCTBO MOAAYH IIPOBOJIOKH.

JIuna, HCTIONB3YIOMINE AIIEKTPOKAPIMOCTUMYIIATOPHI, JOJDKHBI IIPOKOHCYIBTHPOBATHCS Y Bpaya mepe paboToi
C TaHHBIM 000PY/I0BaHHEM.
Bo3neiicTBrE 3IEKTPOMArHUTHOTO MOJISE B TIPOIIECCE CBAPKK MOXKET UMETh M JPYTHe, €llle He W3BECTHBIC HAyKe,
MOCIIEACTBHS JJIS 3[I0POBBSL.

PEKOMEHJIAIIUU J1JI1 OEHKHU CPEJBI 111 CBAPOUHOI YCTAHOBKH

O01mue noJIoKeHus

[onp30oBaTens OTBEYaeT 3a YCTAHOBKY W HCIOJIb30BAHUE YCTAHOBKH PYYHOW JyrOBOW CBapKH, CIEIys YKa3aHHSIM
npousBoauTenst. [Ipy 0OHAPYKEHHUHU AIIEKTPOMATHUTHBIX M3IyYCHHU MOJIb30BATEINb allllapata PyYHOH JyroBOM CBapKH JOJDKCH
paspeiuTh npodieMy € MOMOIIBI0 TEXHUYECKOU MOIACPIKKU MPOM3BOAUTENS. B HEKOTOPBIX CydasX 3TO KOPPEKTHPYIOIEe
JIECTBIE MOXKET OBITh JOCTATOYHO MPOCTHIM, HANpHUMep 3a3eMJICHHE CBApOYHOW Iienu. B Apyrux ciiydasx BO3MOXKHO
NoTpedyeTcsi Co3aHue AIIEKTPOMArHUTHOIO SKpaHa BOKPYI MCTOYHHMKA CBAPOYHOTO TOKA M BCEH CBAPHBAEMOMl JieTanu ImyTeM
MOHTHPOBAHHUSI BXOJIHBIX (UILTPOB. B 11000M Ciiydae 371€KTPOMArHUTHbIC M3JIyYSHUs! OJDKHBI OBITh YMEHBILEHBI TaK, YTOOBI
oHHU OOJIbIIIE HE CO3aBaJIU ITIOMEX.

OueHka 30HbI CBAPKH

Ilepen ycraHoBkoW 00OpyZOBaHWS AYroBOM CBAapKH I10JI30BATENb JODKEH OLEHUTh BO3MOJKHBIE 3JIEKTPOMAarHUTHBIC
poOIIEMBI, KOTOPBIE MOTY BOSHUKHYTH B OKpYysKaromier cpeae. Cieayronise MOMEHTHI JIOJKHBI ObITh IPUHATH BO BHIMAaHUE: A)
HAIMYHE HAJ, O] WK PSIIOM ¢ 000pyIOBaHUEM JIJIS TYTOBOW CBAPKH, IPYTUX KaOellel MUTaHus, YIPABICHUS, CHTHAH3AINA U
Tenedona;

B) npuemMHHKH U IepeIaTINKU Ao U TEICBUACHUS;

C) KOMITBIOTEPOB U JPYTHUX YCTPOHCTB YIPABICHUS;

D) o6opynoBanue amsi 6€30MacHOCTH, HAIIPUMEP, 3aLIUTa IPOMBIIIIICHHOTO 000PYyI0BAaHUS;

E) 3m0poBbe HaXOIAMIMXCS TO-OJIN30CTH JIFOJEH, HAPHMEP, UCTIOIB3YIONINX KapAHOCTUMYIIATOPH! H YCTPOHCTBA OT TIIyXOTHI;
F) uHCTpYMEHT, HCIIOTB3yEeMBIH JJIS1 KATMOPOBKH WIIH U3MEPEHHUS,;

G) MOMEX0yCTOHYHUBOCTE IPYrOro 000pyA0BaHHMS, HAXOISAIIETOCs MOOIHU30CTH.

[onp3oBarens NOKEH YOEAMThCS B TOM, YTO BCE allaparthl B IOMEUIEHHH COBMECTHMBI IPYr C JAPYrOM. DTO MOXKET
notpeboBaTh COONIOICHNUS JONOIHUTEIBHBIX MEP 3alHThI:

H) onpenenerHoe BpeMs JTHsI, KOTJa CBapKa WIH APYTHE PabOTH MOKHO OYAET BBHITOIHUTE.

Pasmeps!l okpyxaroineil cpelbl, KOTOphIe HAI0 YYUTHIBATH, 3aBUCAT OT KOHCTPYKIIUH 3IaHUS U APYTHX pabOT, KOTOPHIE B HEM
npoBosATcs. PaccmarprBaeMasi 30Ha MOKET IIPOCTUPATHCS 3a MIPEEITBl PAa3MEIICHUS YCTAaHOBKH.

OuneHka cBapO4YHON YCTAHOBKH

[ToMuMO OLIEHKH 30HBI, OLIEHKA allllapaToOB pPYy4YHOIl JyroBOW CBapKh MOXET I[OMOYb OIPEICIUTh W PELIUTh Clydan
ANIEKTPOMArHUTHBIX MToMeX. OLeHKa H3Iy4YeHHI TOJDKHA YYUTHIBATh M3MEPEHHS B YCIOBHSX JKCIUIyaTallu, KaKk 3TO yKa3aHo B
cratee 10 CISPR 11:2009. 3mepenust B yCIOBHSX 3KCIUTyaTallid MOTYT TaKkKe MO3BOJIUTH IMOATBEPAUTH 3P eKkTHBHOCTL Mep
110 CMAT'YCHUIO BOSﬂeﬁCTBHH.
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PEKOMEHJAIIMH ITO METOJUKE CHUXEHUS SJIEKTPOMATHUTHOI'O N3JIYYEHUSA

A. O0mecTBeHHAS CHCTeMA MUTAHUS: aNliapaT PyYHOH JYTOBOW CBAPKH HYXKHO MOJKIFOYATH K OOIIECTBCHHOMN CETH ITHTAHMUS,
clenys pPEeKOMEHIAIWSIM MpOW3BOOUTENS. B cilydae BO3HMKHOBEHHS IIOMEX BO3MOXKHO OyIeT HEOOXOOUMO TPHHATH
JIOTIOJTHUTENBHBIE TIPEIyTPEIUTCIbHBIE MEPHI, TaKue KakK (pribTpamus OOMIECTBEHHOW CHUCTEMBI MUTAaHUS. MOXKHO 3aIIUTHTH
ITHYp THUTaHUS anmapara ¢ MOMOIIBI0 SKPaHM3UPYIOMIEH OIUIETKH, THO0 MOXO0KUM MPUCTIOCOOIeHHEM (B CIIydae €CiH ammapar
pY4YHOH TyTOBOH CBapKH IIOCTOSHHO HAXOAWTCS Ha OmpenereHHOM pabodem MecTe). Heo6xonnmo 06ecednTs IEeKTPHIECKYIO
HENPEPHIBHOCTh AKPAHM3UPYIOMIEH OIUIETKM MO Bced mmHe. HeoO0XommMo MOACOeNWHHUTH SKPaHH3UPYIOIIYIO OIUIETKY K
HCTOYHHUKY CBAPOYHOTO TOKA JUISI 00ECTIeYeHHS XOPOIIETro 3JEKTPUIECKOTO KOHTAKTA MEXIY IIHYPOM M KOPITyCOM

HUCTOYHHKA CBAPOYHOTO TOKA.

B. Texo0cay:xuBaHHe anmapaTta Py4YHOH TyroBoil CBapKH: ammapar PyYyHOW MYroBOH CBapKH HEOOXOIHUMO IMEPUOIUYCCKU
00CITy’>KMBaTh COIIACHO PEKOMEHAAIUAM Tpou3BoauTess. Heo0xoaumo, 4ToOb BCe JOCTYIIBI, TFOKH U OTKHIBIBAIOLIHECS YaCTU
KOpITyca OBUTH 3aKPBITHI M IPABHIIBHO 3aKPEIUICHBI, KOT/a anmnapaT pyYHOi JyroBoil CBapKu rOTOB

K paboTe WM HaXOAWTCS B pabodeM cocrosHUU. HeoOxommumo, 4TOOkI ammapat pydyHOH OYrOBOW CBapKd HE OBLI Iepe/eiaH
KakuM OBI TO HU OBLIO 00pa3oM, 332 UCKIFOUECHUEM HACTPOCK, YKa3aHHBIX B PYKOBOJICTBE MPOU3BOAMTENS. B yacTHOCTH, clemyer
OTPETYIUPOBATh M OOCITYKHBaTh MCKPOBOH MPOMEXKYTOK OYTH YCTPOMCTB IMOMKUTA W CTAOWJIM3AIMU TYTH B COOTBETCTBHU C
PEKOMEHIANSMH TIPOU3BOIATEIIS.

C. CBapouHble KabGenn: kabenu JODKHBI ObITh KAK MOYKHO KOPOUE M MOMEIIEHBI JPYT PSIOM C IPYroM BOJIHM3H OT HOJIA MIIH Ha
OTTy.

D. DxBunoTeHIHATbHbIE COeAUHEHHUA: HEOOXOTUMO 00ECTIEYNTh COeNMHEHNE BCEX METATHYECKIX MPEIMETOB OKpY KaIomen
30HBl. TeM He MCHCC, MCTAJUIMYCCKUE TMPCAMCTbI, COCIWUHCHHBLIC CO CBapHBaeMOﬁ ACTaJIblO, YBCIWYUBAIOT PHUCK 1A
MOJIb30BATENs yiapa 3JIEKTPUIECKUM TOKOM, €CII OH OJJHOBPEMEHHO KOCHETCS ATHX METAJUIMYECKHUX NMPEeIMETOB U AIEKTPOAA.
OrniepaTop 0/DKEH ObITh U30JHUPOBAH OH TAKHUX METAJUTUUCCKUX MPEIMETOB.

E. 3azemnenne cBapuBaeMoii qeranu: B ciyyae eciu cBapuBaeMasi IeTallb HE 3a3€MJICHA [0 COOOPAKEHUSAM AJICKTPHUYCCKON
0€30MaCHOCTH WJIM B CHJIY CBOMX pPa3MEpOB U CBOCTO PACIONOXKEHHUS, KaK, HAIpUMeEp, B CIy4ae KOpIlyca CYJHA WU
METAJUIOKOHCTPYKIIUHM TPOMBIIIICHHOTO O0BEKTa, TO COCAWHCHHE JCTAlld C 3eMJICH, MOXKET B HEKOTOPHIX CIIyYasxX, HO HE
CHUCTEMAaTHUYECKH, COKPAaTUTh BBHIOpOCH. HeoOxommmo wm30eraTh 3a3eMieHHs [eTalieii, KOTOpBIE MOTIH OBl YBEIWYHUTH IJIS
MONIF30BATEIC PUCKH paHEHWH WM JK€ TOBPEIWTH NPYTHE JIIEKTPOyCTAaHOBKH. [Ipwm HAamOOHOCTH CIEAyeT HaMpsIMYyIo
MTOJICOCIMHUTH JIETANlb K 3eMJIe, HO B HEKOTOPBIX CTPaHAX, KOTOPHIE HE pa3pelaroT MPsIMoe MOACOeINHEHNE, €T0 HYXKHO CIeNaTh
C TIOMOIIIBIO TTOAXOSINEr0 KOHACHCATOPAa, BRIOPAaHHOTO B 3aBICHMOCTH OT HAIIMOHAIBHOTO 3aKOHOJATEIhCTBA.

F. 3amura WM 3KpaHM3UpyIOlasi OMJIETKAa: BBIOOpOYHAs 3aliWTa M SKpaHM3UpYMOmas OImiI€Tka Ipyrux kabemed u
o0opynoBaHMs, HAXOIAMINXCA B Onm3nexarieM pabodeM ydacTKe, TIOMOXKET OTPaHHYHUTh MPOOJIEMBI, CBSI3aHHBIE C MOMEXaMH.
3amuTa BCeil CBapOYHOI 30HBI MOXKET PACCMATPUBATHCS B HEKOTOPBIX OCOOBIX CITydasX.

TPAHCIIOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

HcTouHuK CBapOYHOIO TOKAa OCHAIIEH pyYKamH AJIs TPAHCHOPTHUPOBKH, [O3BOJISIIOIIMMU IEPEHOCHUTDH anmapar.
BynbTe BHUMaTENbHBL: HE HEJOOIICHUBAIITe Bec anmnapara. PykosTka(-1) He MOXKeT(-I'yT) OBITh HCIIOJIb30BaHA(-bI)
JUISL CTPOTIOBKH.
He mosne3syiitecs kabexsiMu MM TOPENKOM Ui IIepeHoca UCTOYHMKA CBAPOYHOTO TOKAa. ETro MOYKHO IepeHOCHUTH
TOJIBKO B BEPTUKAJIbHOM I10JIOKEHHUU.
He nepeHocuTs HCTOUHHUK TOKA HAJ JIIOAbMHU WM MPEAMETaMH.
Hukoraa He mogHUMaiTe ra30BbIi OAJIOH M HCTOYHHUK TOKA OJTHOBPEMEHHO. VX TpaHCTIOPTHBIC HOPMBI Pa3InYaroTCs.

YCTAHOBKA AIIITAPATA

* [locTaBbTE UCTOYHUK CBAPOYHOI'O TOKA HA MOJI, MAKCUMAJIBHBIN HAKJIOH KoTOporo 10°.

* [IpenycMoTpuTe JOCTATOYHO OOIBIIOE MPOCTPAHCTBO IS XOPOIIEToO MPOBETPUBAHHS HCTOYHIKA CBAPOYHOI'O TOKA M JOCTyIa
K YIIpaBJICHUIO.

* He ucmonb30BaTh B cpee comeprKaieii MeTaluTHIeCKY 0 MbUIb-ITPOBOTHHK.

* VlcTOYHHK CBapOYHOTO TOKA JTOJDKEH OBITH YKPHIT OT IMPOJIMBHOTO 0K U HE CTOATH HA COJIHIIE.

» O6opynoBanue nmeet 3aamry [P21, yTo o3Hagaer:

- 3ammTy OT NOMa aHus B ONACHBIE 30HBI TBEPABIX TEN JUAMETPOM >12,5MM u,

- 3almTy OT BEPTUKAIIBHBIX Karesb BOJIbI.

HpOI/I3BOILI/IT€HL HC HECCT OTBCTCTBCHHOCTH OTHOCHUTCIIBHO ylnep6a, HAaHECCHHOT'O JIMI[aM WJIK MpeaMETaM, 1U3-3a
HEMNPAaBUWIBHOI'O U OIMMACHOT'0 MCIIOJIb30BaHUA OTOTO 060py,HOBaHI/I5L
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OBCJIYXHNBAHHUE / COBETHI

» TexHuueckoe O0OCITyKMBaHHUE JODKHO IPOU3BOIMUTHCS TOJIBKO KBAJIM(UIMPOBAHHBIM  CIIELHAIHCTOM.
CoBeTryeTcs IpOBOIUTH €XKETOIHOE TeX00CTyKIUBaHHUE.

* OTKJIIOYHTE IHTAHHE, BHIICPHYB BHJIKY M3 PO3ETKH, M JOXKIUTECh OCTAaHOBKHM BEHTWIIATOpA Iepel TeM, Kak
NPUCTYIHTH K TeX00CTyKMBaHHIO. BHYTpH ammapaTa BRICOKHE U OIIACHBIC HANIPSHKEHHE U TOK.

* PerymapHo oTKpbIBaifiTe ammapaT ¥ MpOAyBaiTe ero, YToOb OYUCTUTH OT HbUTH. Heo6xoanmo Taxke mpoBepaTh
BCE JIEKTPUYECKHUE COSUHEHNS C MOMOIIBIO U30IMPOBAaHHOTO HHCTpYMeHTa. [IpoBepka JOMKHA OCYIIECTBIATHCS
KBaIM(HIUPOBAHHBIM CHELUATICTOM.

_:D_ » PerynspHo mpoBepsiiTe cocTosiHME NPOBOAA NMUTaHMS. EciM IMIHYp MUTAHUSA NOBPEXIEH, OH JIOJKEH OBITh
3aMEHECH MPOU3BOIUTEIIEM, €0 CEPBUCHON CITY:KOOH WM KBAIU(UIIMPOBAHHBIM CIICIUAIACTOM BO H30CKAHHE
OMAaCHOCTH.

* OcTaBIITE OTBEPCTHS UCTOYHUKA CBAPOYHOTO TOKA CBOOOIHBIMH ISl IIPOXOXKICHUS BO3yXa.
* He wcnonp3oBaTh MaHHBIN ammapaT Uil pa3MOPO3KH TPYO, 3apsakd OaTapeil/akKyMyIsITOPOB HIIM 3aIrycka
JIBUTATEJICH.

YCTAHOBKA U IPUHIINI JEVICTBUSI

ToOJBKO OIBITHEIA K yl'IOJ'[HOMO‘IeHHLIfI MPOU3BOAUTECIIEM CHCHUATHUCT MOXKCT OCYHICCTBIIATH YCTAHOBKY. Bo BpEMs YCTaHOBKU
y6e,HI/ITCCL, YTO UCTOYHHK OTKIIFOYCH OT CCTH. HOCJ’IC,IIOB&TCJILHBIC WM TapaJiuICJIbHBIC COCAUHEHNSA HCTOYHUKA 3alTPEIICHEI.

OIINCAHME AIIITAPATA

Anmapatr MMAX9 - 3T0 HCTOYHUKH CBapOYHOIO TOKA, HHBEPTOPHI, 0JHO(DA3HBIE, IEPEHOCHBIE, BEHTWINPYEMBIE, ISl CBApKU
anekTpogoM MMA na noctossHaoM Toke (DC).

B pexxume MMA ammaparsl pabOTarOT C JIIOOBIM THUIIOM 3JICKTPOJIOB: PYTHJIOBBIC, M3 HEP)KABCIOIICH CTalM, YyryHa M C
OCHOBHOW 00Ma3KO¥.

B pexume Tig oHu cBaprBatoT OOJIBLUIMHCTBO METAJIOB, KPOME AJTIOMUHUS M QJIIOMHUHHUEBBIX CILIABOB.

Amnmapartsl 3alUIIEeHb! A7 padoTHI OT AnekTporeneparopos. (HomunansHoe nutanue 100B-240B nepemeHnHOro TOKa).

IIMTAHME - BKJIIOYEHUE

* Ammapar mnoctasnsercs ¢ Buikoi 16A tuma CEE7-7. O momkeH ObITh monkimrodeH K posetke 230B (50 - 60I'm) C
3A3EMJIEHUEM. DddextnBHoe 3HaueHue nmorpedmssemoro Toka (Ileff) mis mcmonmp3oBaHns mpu MakCHMAaIbHBIX YCIOBHIX
yKazaHo Ha ammapare. [IpoBepbTe 4TO MUTaHHE M €ro 3alUThH (TUIaBKUH MPeIOXpaHUTeh W/WIN MPEPHIBATENb) COBMECTUMBI C
TOKOM, HEOOXOIMMBIM il paboTel ammapaTa. B HEKOTOPBIX CTpaHaX, BO3MOXKHO, IOHAJO0OWTCS TIOMEHSTH BHIKY JUIA
UCIIOJIb30BaHUS NIPY MAKCUMAJIBHBIX YCIOBHAX. AMIapar A0JKeH ObITh PACHIONIOKEH TaK, YTOObI BUJIKA OblIa JOCTYITHA.

* 3amyck MMAXO npou3sBoauTcs Ha)kaTHEM Ha KHOIIKY ®.

* Ecnm anmmapat omHO(Ma3HEIH, TO B HeM cpadaThIBaeT 3allUTa PY MOBIIICHAN HANPsDKEHUS MMTaHUs Bhime 265B (Ha nucree
TTOSIBIISICTCS ).

AnmapaT CHOBa HAauWHAET HOPMAIBHO (YHKIMOHHUPOBATh, KAaK TOJBKO HANpPSDKEHHE IMTAHMWS BO3BpAIAeTCd B CBOU
HOMHUHAJIbHBIN AUANa30H.

MNOAKJJIIOYEHUE K 3JIEKTPOI'EHEPATOPY

OTH anmnaparbl MOTYT pabOTaTh OT 3JIEKTPOr€HEPaTOPOB MPH YCIOBHH, YTO BCIIOMOTaTelIbHAsi MOIIIHOCTh OTBEYAET CJICTYIOLIHM
TpeOOBAHUAM:

- HanpsxeHne 10IDKHO OBITH IEpEeMEHHBIM, HACTPOCHHBIM COTJIACHO YKa3aHHSIM U MUKOBOe HampsbkeHue Hioke 400 B,

- Yacrora gomxHa O6ITh 50 - 60 '

OdeHbp BaXHO TNPOBEPHUTH ATH YCIOBHA, T.K. MHOTHE 3JIEKTPOI€HEPATOPHl BBINAIOT NHKH HANPSKEHHSA, KOTOPHIE MOTYT
MTOBPEANTH aapaThl.

CBAPKA DJIEKTPOJIOM C OBMA3KOM (PEXKAM MMA)
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HOAKIIOYEHUWE U COBETbBI

* [TopxmrounTe Kabenu 3IEKTPOJOASPIKATEII U 3aXKUMa MACChl K KOHHEKTOpaM MOJCOECNHEHHS;

* CoOuroziaiite MoJSIPHOCTD ¥ CBAPOYHBIE TOKH, YKa3aHHbIE Ha KOPOOKE C AJIEKTPOIaMu;

» CHUMaliTe 3JIeKTPO/] C NIEKTPOLOepAKAaTeN, KOTAa allllapaT He UCII0JIb3YeTCs;

* Oror anmnapar uMeeT 3 QYHKIHHU, IPUCYIINE HHBEPTOPHBIM aIlliapaTam:

- Hot Start (I'opstauit CtapT) - aBTOMaTHYeCKOE yBEIMYEHHE CBAPOYHOI'O TOKA B Ha4ajle CBapKH;

- Arc Force (®opcax yru) - QyHKIHS, MPEMATCTBYIOMAS 3IUNAHUIO AJIEKTPOJA IyTeM YBEIWYEHHS CBapOYHOTO TOKA B
MOMEHT KacaHHs 3JIEKTPOIOM CBApOYHOIl BaHHBI;

- Anti-Sticking CITy>KUT I MPenyNPEeKICHUS MPOKATMBAHUS JEKTPOA IPH €0 3aJHIAHUH U JETKOTO OTPHIBA 3aJUIIIETO
IEKTPOJA.

AxtuBanus pe:xxkuma MMA 1 HacTpoiika Toka:

- BriGepure nonoxenne MMA (2) ¢ momMol11bto KHONKH (5);

(Haxxmure Ha kHONKY 3 cekyH[bI, 4TOOBI iepelitu ¢ pexxumMa TIG B pesxxum MMA)
- Hactpoiire sxenaemslii Tok (MEauKaTop (1)) ¢ momoInbio KHOMOK (4).

HOT START 0>90%
ARC FORCE Automatique
CoseTnl:

Cnabprit Hot Start mis TOHKMX JHCTOB MeTalia W CWibHBIA Hot Start mms Hambosiee TpyTHOCBAapHWBaEeMBIX METAJLIOB
(3arps3HEHHBIEC WX OKHUCIICHHBIE IETANHN).

Jns nactpoiiku Hot Start cnexyiite mo ciexyrontum sTanam: Haxxmure Ha KHOTIKY (5).

Muraet coobmenne «HS» (Hot Start), 3aTem nosiBnsiercs mudpa.

HOTSTART 4

PRESET
40%
¢ Hactpoiire >xenaembie iponeHTH! (MHAUKATOP (1)) C MOMOIIBIO KHOTIOK (4).

v

= 4 ADJUST
v

[@ IToxreepaute TpeOyeMyIo BENIUYHHY HAa)KaTHEM Ha KHOIIKY (5).
PRESS (OK)

CBAPKA BOJIb®PAMOBBIM 3JIEKTPOJAOM B CPEJIE MHEPTHOI'O I'A3A (PEXXHM TIG)
Cgapka TIG DC nomkHa ocymecTBISTbCS B Cpe/ie 3alUTHOTO ra3a (Aproua).

Jna ceapku B pexume TIG cnenyiite mosTamnHo:

1. ITogcoenquHUTE 32KUM MacChI K IOJIOKHUTEILHOMY TTOJIOCY (+).

2. IlogcoenuHAUTE TOPENKY C KJIAIAHOM K OTPUIATEIHHOMY TIOITOCY (-).

3. IlopcoeanHuTe ra30BbIi UIAHT K CBAPOYHOMY PEYKTOPY Ta30BOT0 OajIoHa.

K kaknx-To ciy4asx moHagooutcs oOpe3aTh €ro mnepes raikoi, eciim raiika He OAXOANT K

CBapOYHOMY PEAYKTOPY

4. Beibepute nosoxxenue TIG (3) ¢ moMoibio KHOMKH (5).

(Haxxmute Ha KHONIKY 3 ceKyHIBI, 9TOOBI niepeiitn ¢ pexkuma TIG B pexkxum MMA)

5. Hactpoiite xenaemplii TOK (MHAMKATOP (1)) C TOMOIIBIO KHOTOK (4), B 3aBUCUMOCTH OT

cBapuBaeMoi TONIUHEI (30A/MM).

6. OtperynupyiiTe pacxoj ra3a Ha peAyKTope ra3oBoro 0anioHa, 3aTeM OTKPONTE KialaH
TOPEJIKH

7. J1ns mokuUra: KOCHUTECH 3JIEKTPOJOM CBAPUBAEMOM JETaNH.

8. B koHILle cBapku: 2 pa3a BBITSHUTE JIyTry (BepX-HHM3-BepX-HH3), YTOOBI BHI3BaTh aBTOMAaTHUECKOE 3aTyxaHue (cM. maparpad

HIKE). DTO IBIKEHHE IOJDKHO OBITh BBIIOJTHEHO 3a MeHee 4 cekyHA Ha paccrosHuu oT 5 mo 10 mwm. Ilocrme oxmaxmeHus

JIEKTPO/Ia 3aKPOTe KIIallaH rOpeJKy AJIsl OCTAaHOBKH rasa.

ABTOMaTH4YeCKOe 3aTyXaHHe AYTH C PeryJIupyemMoii NpogoKUTeIbHOCThIO

Brurtouenne GyHKINH:

DTO COOTBETCTBYET BPEMEHH B KOHIIE CBAapKH, HEOOXOAMMOMY JUIs MOCTENEHHOI'O CHI)KEHHUS CBAPOYHOTO TOKA O OCTAHOBKH
ayru. O1a QyHKIMA IpeaynpexaacT TPEUHbI M KpaTephl B KOHLE CBAPKH.

[To ymonuanuto 3ta ¢ynkuus BeikiodeHa (OFF). [lis ee BkiroueHus NefCTBYHTE CleLyIOLUIMM 00pa3oM:
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(&)

PRESS Haxmure Ha KHOTIKY (5)
v

) PRESET
L L Hactpoiite xemaemoe Bpems 3aTyxanus ot 1 10 10 cex (Muaukarop (1)) ¢ moMoIipr0 KHOMOK (4)

@ ADJUST

®

v
v
@ ITonTBepauTe jxenaeMyro BEIMYNHY HaXKaTHeM Ha KHOTKY (5).

DDECCC INK)

PexomenyeMble KOMOUHAINH / 32aTOUKA YJIEKTPOAA

i : @ DnexTpona (Mm)
= () IPOBOJIOKH O Cormra Pacxon rasa
T mm Tox (A) (mpucamovHbII (Mm) (AproH j1/MuH)
MaTepHan)
0,5-5 10-130 1,6 9,8 6-7
4-8 130-200 2,4 11 7-8

st onTuManbHOTO (hYHKIIMOHUPOBAHUS JIEKTPO]] IOJDKEH OBITh 3aTOYEH CIIEYIOLIMM 00pa3oMm:

L=25xd. d
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HENCIIPABHOCTH, IPUYNHBI, YCTPAHEHUE

HeucnpasHoctu

IpuunHbI

Ycrpanenne

Arnmapat He BbIIa€T CBAPOYHBII
TOK, TIPH 3TOM TOPHT JKEeNTast

JIaMIIOYKa TePMO3aIIUTHI (6)

Cpalborana TeruioBas 3aIuTa

anmnapara

Knure oxnakieHus B TEUCHUE
MPUOTU3UTENBEHO 2 MUHYT.

Jlamnouka (6) BEIKITIOYaeTCS

Hucnneit roput, HO annapar He

BBIJIACT TOK

Kabenp 3akrma Macchl Wik

JACPIKATEIIA DJICKTPpOAa HE

COCUHCHEI C arlrapaTom

IIpoBeppTe monkIOYEHNE

CBapOYHBIX Kabemnel

BonbhpaMoBEIif 35eKTpOT

OKHUCJISICTCS U TYCKHECT B KOHIIE

CBapKH

30Ha cBapKH

MMA-
TIG
Amnmnapar BKIro4YeH. Bl omymaere
IIpoBepbTe pO3ETKY U 3a3eMIICHHE
MOKaJIBIBAHUE IIPH IPUKOCHOBEHNH Anmapar He 3a3eMIIeH
BAILIETO arnapaTa
K KOpITyCy
ITpoBepsTe peKOMEHIOBAHHYIO
Anmapar BapuT ¢ TpyIOM OmunbKa HoJISIPHOCTH HOJIIPHOCTH HA KOPOOKE C
ANIEKTPOIaMHU
ITpoBepbTe 3MEKTPHUUECKYIO
IIpu BKIIOUEHUM HA AUCIUIEU He cobnroneno manpspkeHue
BBICBEUHBACTCS IIPOBOJKY HJIM TCHEPATOPHYIO
nuranus (100B-240B AC)
YCTaHOBKY
Hcnone3yiite BoibhpaMOBbIi
3NEKTPOJ MOAXOISLIETO pa3Mepa
Jedexrt BonbhpamMoBoro
Hcnone3yiite npaBUIbHO
HecrabunbHas nyra JNEKTpOa
MOJATOTOBJICHHBII BOJIb()PaMOBBIit
JNEKTPOJL
CrnmmkoM O0JBIION pacxon rasa YMEHbIIUTH pacxo ra3a
IIpoBepuTh ¥ 3aTIHYTH BCE
TIG

razoBble coeaunenus. [logoxaaTe
KOTJIa DJIEKTPOJ] OCTHIHET U TTOCIIe

OTOI'0 BBIKJIFOYHWUTH ra3

[Ipobaema monauu rasza uiM ra3
ObLI OTKJIIOYEH CIIMILIKOM PaHO

[IpoBepuTs, 4TO 3aKUM Macchl
MOJACOEINHEH K +

DNEeKTPO IIaBUTCS

OmunbKa NoJISIPHOCTH

HpOBepI/ITL, 4TO 3aXKUM MacCChl

TIOJICOEIMHEH K +
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / CUMBO.IbI

Caution! Read the user manual. - Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.- Buumanue! Ynraiite
HHCTPYKIHIO 10 HCIIONB30BAHHUIO.

..A m;];]ll_

Single phase inverter, converter-rectifier - Einphasiger statischer Frequenzumformer / Trafo /
Gleichrichter — OntHO(a3HbIH Ipeodpa3oBaTesb, TPaHCHOPMATOP-BBIIPSIMHUTE.

I

Manual Metal Arc) - Electrode welding (MMA — Manual Metal Arc) - Schweilen mit umhiillter
Elektrode (E-Handschweiflen) - Pyunas myrosas cBapka (MMA — Manual Metal Arc).

Adapted for welding in environments with increased risk of electrical shock. However, the welding
machine should not be placed in such places. - Geeignet fiir SchweiBarbeiten im Bereich mit erhéhten
elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die Schweillquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben
werden. - [Togxomut i cBapku B cpejie C HOBBILIEHHOH ONACHOCTBIO yAapa IEeKTPHYECKHM TOKOM. TeM
HE MeHee, He Clle[lyeT CTaBUTh HCTOYHHK TOKA B TAKHE IIOMEICHHSL.

SRS Welding direct current - Gleichschweissstrom - CBapka ocTOSSHHEIM TOKOM.
U0 Rated no-load voltage - Leerlaufspannung - HampsbkeHre X010cToro xoja.
X (40°C) - X : duty cycle at ...% - X : Einschaltdauer ...% - - X : [poaomKnTenbHoCTb BKIOYeHUs ...% -
2 12 : corresponding conventional welding current - 12 : entsprechender Schweil3strom- 12 :
CoOTBETCTBYIOMINH YCIOBHBIN CBAPOYHBII TOK.
A Amps - Ampere — AMriep.
U2 U2 : conventional voltages in corresponding load - U2 : entsprechende Arbeitsspannung - U2 :
COOTBETCTBYIOIINE YCIOBHBIE HAPSDKEHUS! IO HATPY3KOH.
\% Volt - Volt — BoJsr.
Hz Hertz - Hertz - I'epu.
1~ DD Single phase power supply 50 or 60Hz - Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz - Onnodasnoe
50-60 Hz Hanpskenue 50 mm 60T,
Ul Rated supply voltage - Netzspannung - HanpsixeHue cetu.
1 Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler Versorgungsstrom (Effektivwert) -
Imax MakcumanbHbli ceTeBoi ToK (3¢ eKTHBHAsI MOLIHOCTB).
1 Maximum effective supply current - Maximaler tatsdchlicher Versorgungsstrom -MakcumasibHbIH
feff 9 PEKTUBHBIN CETEBOMN TOK.
The certificate of compliance is available on our website. - Gerét entspricht europdischen Richtlinien. Die
C € Konformititserklarung finden Sie auf unsere Webseite. - YcTpoiicTBO COOTBETCTBYET €BPOIEHCKUM
HopMmaM. Jleknapanusi COOTBETCTBHS €CTh Ha HAIlleM caiiTe.
EN60974-1 The device complies with EN60974-1, EN60974-10, Class A standard relative to welding units - Das
EN60974-10 | Gerit entspricht der Norm - EN60974-1, EN60974-10, Class A fiir Schwei3gerite - Anmapat
Class A cooTBeTcTBYeT eBponerickoil Hopme EN60974-1, EN60974-10, Knacc A.

- Separate collection required — Do not throw in a domestic dustbin - Getrennt entsorgen.Nicht mit
Hausmiill entsorgen. - [IpoaykT TpeOyer cennansHON yTrn3anui. He BRIOpachIBaTh ¢ OBITOBBIMU
OTXOJaMH.

EAL

Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission) - EAC-Konformititszeichen (Eurasische
Wirtschaftsgemeinschaft) - Mapkuposka coorserctBust EAC (EBpasuiickoe sxoHOMUYECKOe
COO00MIECTBO).

Thermal protection information - Information zur Temperatur (Thermoschutz) - Mudopmarus mo
TemnepaType (TepMOo3aIinTa).

©

Standby/On - Schalter Bereit/ Ein - BxirounTs/Pesxum oxxuganus.

£

The mains disconnection mean is the mains plug in combination with the house installation. Accessibility
of the plug must be guaranteed by user. - Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des
Netzsteckers vom héuslichen Stromnetz. Der Gerdtanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewéhrleisten - CucreMa OTKIFOUCHHsI 0€30MACHOCTH BKIIFOYAETCS Yepe3 CETEBYIO INTEICEIbHYIO
PO3ETKY COOTBETCTBYIONIYIO JTIOMAIITHEH JICKTPUYCCKON ycTaHOBKe. [1oyib30BaTeNb MOHKEH YOS TUTHCS,
YTO PO3ETKA JIOCTYITHA.

X

Number of standardized electrodes weldable over 1 hour of continuous work, divided by the number of
electrodes weldable in the same conditions without thermal shutdown. - Elektroden Anzahl die inerhalb
einer Arbeitsstunde verschweiit werden (RHD) konnen, geteilt durch Elektroden- Anzahl die tatséchlich
verschweif}t sind (Abkiihlphasen des Gerits). - KomuecTBo cTaHaapTHBIX 3JIEKTPOAOB, UCIIOIH30BAHHBIX
3a 1 yac B HeNpepBHIBHOM peskuMe ¢ 20-TH CEKyHIHBIMH IIEPEPhIBAMU MEXKITY 3JIEKTPOIAMH, MOJICIIEHHOS
Ha KOJIMYECTBO 3JIEKTPOJOB, KOTOPBIE MOKHO CBAPHUTH IIPHU TEX XKE YCIOBHSX, HO 0e3 meperpesna.

Electrodes

CorhH

Number of standardized electrodes weldable during 1 hour at 20°C, with a delay of 20 s. between each
electrode. - An-zahl der Standard-Elektroden, die in 1 Stunde bei 20°C geschweifit werden konnen mit
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einer Pause von 20 s zwischen jeder Elektrode - KonmmuecTBo cTaHIapTHBIX 3JIEKTPOOB UCTIOIB30BaHHBIX
3a 1 gac mpu 20°C ¢ 20-TH ceKyHIHBIMHU ITEPEPHIBAMU MEKAY ICKTPOIAMH.

* — Ventilated - Liifter - Conepxut BCTpPOSHHBIN BEHTHIISTOP.

This product should be recycled appropriately - Produkt muss getrennt ensorgt werden. Werfen Sie das
Gerdt nicht in den Haus-miill. - DToT annapat MoUIeXXUT yTUIIN3alKH.

The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global
~ 7 recycling system. - Fiir die Entsorgung Thres Gerites gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott). -
(Nl Anmnapar, IpOU3BOANUTEIb KOTOPOTO y4acTBYET B I100aIbHON porpaMMme IepepaboTKH yIIaKOBKH,
BBIOOPOYHON YTHIIM3AINH U TIepepaboTKe OBITOBBIX OTXOOB.
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I'APAHTHUMU ITPOU3BOJIUTEJISA

[IpennpusaTHe-U3roTOBUTENb TAPAaHTUPYET COOTBETCTBHE W3JENUs IOKa3aTeNsM, yKa3aHHBIM B HACTOALIEM MacropTre, Ipu
YCIIOBUH, COOJIIOJICHUS] TOTPEOUTENIEM MPABIJI SKCIUTyaTalluH, XPaHEHUS U TPAHCIIOPTUPOBAHHMS.

lapanTuitHbl CPOK SKCILTyaTauuu — 12 MecseB co AHs MPOIaXKu U3AENUsl C OTMETKOH B macropre.

Cpoxk ¢y kOBl H3enus 5 Jer.

[Ipou3BoaUTENs IMEET MPABO BHOCUTH M3MEHEHHS B KOHCTPYKIIUIO M3/ICTHS 0€3 YBEIOMIICHHS MOKYIATEIs.

lapanTtuitHoe 00CTyKUBaHNE HE OCYIIECTBIIICTCS B CICAYIOUINX CIydasX:

- NPH HAJIMYUM MEXAHWYECKUX MOBPEKICHHM, SBJSIFOIIUXCSA PE3YJIbTaTOM HEMPaBWIBHONW WM HEOPEKHOH IKCILTyaTalluy,
TPAHCIIOPTUPOBKH, XPaHESHUs (TPEILIHHBI, CKOJIBL, JeopMalius KOpIyca, CETEBOTrO IIHypa | T.JI.);

- P HAPYIICHUH COXPAHHOCTH 3aBOJICKHUX rapaHTHUHBIX MJIOMO (€CIIU TAKOBBIC UMEHOTCS)

- B CJTyYae M3MCHEHUS KOHCTPYKIIMH WK BHYTPEHHETO YCTPOHCTBAa 000pYIOBAHUS;

- B clly4ae 3arpsi3HeHUsI KaKk BHYTPH, TaK U CHAPYXKH;

- TapaHTUsl HE PACIpPOCTPAHSAETCS HAa PACXOJHbIe MAaTepUaNbl U JI€TaM, BBILIEAIINE U3 CTPOSl B Pe3yJbTaTe €CTECTBEHHOI'O
H3HOCA (ITEKTPOJIBL, TIACATKH, PACXOIHBIE MATEPHAIIBI U T.I1.).

I'apanTHs HE pacIpOCTpaHAETCs TAKXKE Ha U3/AENNS, BBIIIEAIINE U3 CTPOSI B CIIydae CTUXUIHOTO OEACTBHS MIIH aBapuH.

VcnoBus rapaHTuv HE NpEayCMaTpUuBaAIOT HpO(bI/IJ'IaKTI/IKy 1 YUCTKY U3ACIINSA, a TAKXKE BBIE3JI MacT€pa K MECTY YCTaHOBKHU
n3aCianA C LEJIBIO €TI0 IMMOAKIIIOUYCHUA, HaCTpOﬁKPI WK pEMOHTA.

TpaHcriopTHBIE PAacX0/Ibl HE MOKPBIBAIOTCS JAHHOM rapaHTUEN.

32



MMAX9

RedHotDot

CBUJIETEJIBCTBO O ITPUEMKE U YITAKOBKE

CBapouHbIii armmapaT 3aB Ne

Jlara Belnycka

Jara npoaaxxu

Ileuats n PCKBU3UTHI IIpOJaBIa

Mapxku
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Kopemok orpbiBHOro TanmoHa Ne2 Ha TeXHUYECKOE
00CITy’)KMBaHUE B TICPUO]] TAPAHTHIHHOTO CPOKA M3ICIHS

Kopemok orpsiBHOro TanoHa Nel Ha TexHUYecKoe
o0cCiTy)KMBaHUE B TIEPUO]T TAPAHTHIHOTO CPOKA M3ACIHS

N3par « » 20 T.

(HauMeHOBaHUE PEMOHTHOTO MPEIIPUATHS)

MexaHuK NpeanpusTHs

OTpbIBHO TanmoH Ne2 Ha TEXHUIECKOE
00cCiyKHBaHHE B IEPUO/] FAPAHTHIHHOTO
CpOKa U3/1enust

3aB.Ne

Jata mpomaxu « » 20 1.

Ileuats npoaaBua

Perucrpannonnsiit Ne

Jarta Texo0CTyKuBaHHS
« » 20 T

IIITaMI1 pEMOHTHOIO IIPENIPUSITHS C
yKa3aHHeM ropoza

(moamucy MexaHuKa MPOU3BOJUBIIIETO PEMOHT)

U3par « » 20 I.

(HaMMeHOBaHUE PEMOHTHOTO MPEIPUATHS)

MexaHuK NpeIpusITHS

OTtpoiBHOM TanioH Nel Ha TEXHUYECKOE
o0cCIy)KHBaHHE B IEPUO/]] FAPAHTHIHOTO
CpOKa U3/1enus

3aB.Ne

JaTta mpomaxu « » 20 1.

Ileuars npoaasua

Peructparmonnstit Ne

Jata Texo0CITy)KUBaHHS
« » 20 T

IIITaM1 peMOHTHOIO IIPEAIPUAITHSL C
yKa3aHHeM ropona

(moamucy MexaHuKa MPOU3BOIUBIIIETO PEMOHT)
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