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A VARNOSTNE INFORMACIJE

Opozorilni simboli opozarjajo na nevarnost poskodb.

e Opozorilni simboli v navodilih oznadujejo pomembne informacije, ki vsebujejo opise za
zmanjSevanje nevarnosti poskodb.

e Med varjenjem se morajo druge osebe in otroci dovolj odmakniti iz delovnega obmocja.

VARNOSTNA OPOZORILA
NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA

Elektricni udar lahko povzroéi nevarnost smrti. Priklop na napajanje mora biti opravljen v
skladu s standardi in veljavnimi predpisi. Priklop na napajanje lahko opravljajo samo
ustrezno usposobljene osebe.

s
e Nosite suhe izolirane rokavice brez lukenj in osebno zas¢itno opremo.

e Ne dotikajte se elektrode z golimi rokami. Ne nosite mokrih ali poskodovanih rokavic.
o Ne dotikajte se elektricnih delov pod napetostjo.

e Ne dotikajte se elektrode, ko je v stiku z obdelovancem, tlemi ali drugo elektrodo.

A
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e ZaScCitite se pred nevarnostjo elektricnega udara. Uporabnik in obdelovanec ne smeta
biti ozemljena. Ce je mogoce, uporabite suh izolacijski material ali gumeno ali leseno
podlogo ter prekrijte delovno obmocje z izolacijskim materialom in preprecite
neposreden stik s tlemi. Bodite pozorni na nevarnost pozara.

e Na napravo nikoli ne prikljucite vec kot ene elektrode.

AL T
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e |zklopite napravo, ko je ne uporabljate.

e Pred popravljanjem ali vzdrzevanjem vedno izklopite napravo in odstranite vtikac iz
vticnice.

e Redno pregledujte napajalni kabel za poskodbe. Poskodovan kabel takoj popravite ali
zamenjajte.
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VDIHAVANJE STRUPENIH HLAPQV, KI NASTAJAJO MED VARJENJEM,

LAHKO SKODUJE ZDRAVJU

Med varjenjem nastajajo hlapi in plini. Vdihavanje lahko Skoduje vasemu zdravju.

e DraZenje o€, nosa in grla so znaki neustreznega
prezradevanja. Zagotovite dobro prezracevanje. Ce se
simptomi ne zmanj$ajo, prenehajte z delom.

e Vzpostavite naraven ali umeten sistem prezracevanja
delovnega obmodja.

e Prostor, v katerem delate, varite ali rezete mora biti dobro

@ prezracevan. Ce je potrebno, namestite sistem za odvajanje

% dima in plinov in pri tem uporabite ustrezne filtre.

e Privarjenju v majhnem in zaprtem prostoru ali pri varjenju
svinca, berilija, kadmija, cinka ali barvanih kovin morate
uporabljati dihalni aparat. Upostevajte tudi ostala varnostna
opozorila.

@ e Med delom mora biti v delovnem obmocju obvezno Se ena
usposobljena oseba. Izogibajte se delu v zaprtih prostorih.

e Prostor za shranjevanje jeklenk s plinom mora biti dobro
prezracevan. Ko jeklenke ne uporabljate, morate dobro
zapreti ventil.

e Zascitni plini, kot je argon, so gostejSi od zraka. Pri delu v
majhnem in zaprtem prostoru obstaja nevarnost vdihavanja
strupenih plinov.

e Nikoli ne uporabljajte naprave v obmocjih CiSCenja,
razmaScevanja ali Skropljenja. Toplota in svetlobni Zarki
lahko reagirajo z izparinami, zaradi Cesar lahko nastane
strupen plin.
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SVETLOBNI ZARKI LAHKO POVZROCIJE POSKODBE OCI ALI OPEKLINE
KOZE
e Uporabljajte preizkuSen vizir za varjenje z vgrajenim
zatemnitvenim steklom s filtrom in zaScitite vase oi in
obraz.
e 7 7ascitno obleko zastitite gole dele telesa (roke, vrat in
usesa) pred svetlobnimi Zarki.
e Okoli delovnega obmocja namestite zasCitne ograje ali
zaslone, ki S¢itijo ostale osebe pred svetlobnimi Zarki.
Namestite tudi napise z opozorili.

LETECI KOVINSKI DELCI LAHKO POVZROCIJO POSKODBE OCl

e Varjenje lahko povzro¢a iskrenje in odstranjevanje kovinskih delcev.
e Pod zascCitnim vizirjem nosite zas¢itna ocala s stransko zas¢ito.

HRUP LAHKO POVZROCI POSKODBE SLUHA

e Hrup v industrijskem okolju lahko povzro¢i poskodbe sluha.
o Ceje stopnja hrupa prevelika, uporabljajte zas¢ito za sluh.

VROCI DELI LAHKO POVZROCIJO NEVARNOST OPEKLIN

¢ Ne dotikajte se vrocih predmetov z golimi rokami.

e Pred popravljanjem pocakajte, da se naprava ohladi.

e Za rokovanje z vrocimi predmeti uporabljajte ustrezno orodje ali nosite izolirane
rokavice in preprecite nevarnost opeklin.

GIBLJIVI DELI LAHKO POVZROCIJO NEVARNOST POSKODB

o Dele telesa imejte odmaknjene od gibljivih delov.
e Pokrovi, S¢itniki in drugi predmeti morajo biti ves ¢as dobro namesceni.
e Nosite ¢vrste Cevlje z jekleno kapico.

DELO V MAJHNIH IN ZAPRTIH PROSTORIH LAHKO POVZROCI NEVARNOST
POSKODB

e Med delom mora biti v delovnem obmogju obvezno Se ena usposobljena oseba.
e |zogibajte se delu v majhnih in zaprtih prostorih.
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ZICA ZA VARJENJE LAHKO POVZROCI NEVARNOST POSKODB

e Ko namescate Zico za varjenje, nikoli ne usmerjajte pistole proti sebi, osebam v blizini
ali drugim predmetom.

e Pred odstranjevanjem Zice z roko obstaja nevarnost poskodb. Vse osebe v delovnem
obmocju morajo uporabljati zascitna ocala in zaScitni vizir.

e Pazite, da v bliZini ni drugih oseb.

VARJENJE LAHKO POVZROCI NEVARNOST POZARA ALI EKSPLOZIJE

e Nikoli ne varite v bliZini vnetljivih snovi, saj obstaja velika
nevarnost pozara ali eksplozije .

e Pred delom odstranite vse vnetljive predmete ali jih
zasCitite z ognjevarno opremo.

o Nikoli ne varite zaprtih posod, rezervoarjev ali cevi.

e Ne uporabljajte varilnega aparata za odtajevanje cevi.

e Pred varjenjem odprite zaprte posode in jih dobro odistite.
Med delom bodite Se posebej previdni.

e Nikoli ne varite zaprtih posod in cevi v katerih so vnetljive
SNoVi.

Med delom se oprema za varjenje segreva, zato mora biti

odmaknjena od vnetljivih snovi.

e Med varjenjem nastajajo iskre. Iskre, vro¢ obdelovanec in

vro¢i pripomocki lahko povzrocijo veliko nevarnost opeklin ali
7 pozara. Sredstva za gaSenje pozara morajo biti vedno pri

~ roki.
@ e Varnostni ventili, regulatorji in drugi ventili na jeklenkah
morajo biti v dobrem stanju. Pred delom vedno preverite

njihovo stanje.

PADEC NAPRAVE LAHKO POVZROCI NEVARNOST POSKODB

Nepravilno prikljuéen vir napajanja ali napaéno priklopljena oprema lahko povzrogi veliko

nevarnost tezjih telesnih poskodb ali poskodb obdelovanca.

e Za prenaSanje varilno enoto — vedno uporabljajte jermen za prenaSanje. Nikoli ne
vlecite za kabel, cev ali piStolo za varjenje. Jeklenke s plinom prenaSajte loceno.

e Med transportom in prenasanjem odklopite vse dele in jih prenasajte loceno. Male
elemente prenaSajte tako, da jih drZite za rocaj, za velike uporabljajte jermen za
prenasanje.
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Napravo namestite na ravno podlago z najvecjim dovoljenim naklonom do 10°. Pazite,
da se naprava ne prevrne. Varilni aparat namestite v dobro prezracevan in odprt
prostor z malo prahu.

Kabli in cevi morajo hiti namesceni na varnem mestu in vas pri delu ne smejo ovirati.
Jeklenke s plinom pritrdite ob zid ali na vozicek za prenaSanje. Pazite, da se ne
prevrnejo.

Vsa stikala za upravljanje morajo biti vedno dostopna in na voljo.

VZDRZEVALNA DELA LAHKO OPRAVLJA SAMO POOBLASCEN SERVISER

Elektricne naprave lahko popravljajo samo usposobljene osebe. Napa¢no popravljanje
lahko povzrogi nevarnost tezjih telesnih poskodb ali celo smrti.

Oprema, ki je povezana z jeklenkami s plinom, je pod tlakom. Ce popravila opravljajo
neusposobljene osebe, obstaja velika nevarnost eksplozije in s tem tezjih telesnih
poskodb.

PREKOMERNA UPORABA LAHKO POVZROCI PREGREVANJE

Upostevajte dolZino delovnega cikla. Med delom imejte odmore in pocakajte, da se
naprava ohladi.

Pred ponovnim zacetkom varjenja zmanj$ajte tok ali Cas delovnega cikla.

Nikoli ne blokirajte prezracevalnih rez za pretok hladilnega zraka v napravi.

Nikoli ne filtrirajte dovodnega zraka brez odobritve proizvajalca.

VARJENJE LAHKO POVZROCI INTERFERENCO

Elektromagnetna energija lahko vpliva na elektronske naprave, kot so racunalniki ali
racunalnisko nadzorovani stroji ali roboti.

Preverite, Ce je vsa elektronska oprema v blizini kompatibilna.

Kabli za varjenje naj bodo ¢im krajSi in namesceni ¢im bolj pri tleh, saj s tem zmanjSate
interferenco.

Varite vsaj 100 m stran od obcutljive elektronske opreme.

Preverite, Ce je varilni aparat namesScen in ozemljen v skladu z navodili.

Ce se interferenca vseeno pojavi morate upoStevati tudi naslednje napotke:
premaknite napravo, uporabite filtre elektri¢nih napeljav, uporabljajte zascitne kable ali
zaScCitite delovno obmocje.

ELEKTROSTATICNO PRAZNENJE (ESD) LAHKO POSKODUJE VEZJE (PCB)

Za transport, prenasanje ali shranjevanje uporabljajte vrece, ki so odporne na staticne
naboje.
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e Pred upravljanjem ali rokovanjem z vezjem ali z drugimi deli, na roke namestite
antistaticne rokavice.

ZASCITA

e Ne izpostavljajte naprave dezju ali vlagi. Zascitite napravo pred deZjem in vlago.

A

UPOSTEVAJTE VSA OPOZORILA 1Z TEH NAVODIL!

FLEKTROMAGNETNA ZDRUZLJIVOST (EMC)
ELEKTROMAGNETNO SEVANJE

e Vse elektricne naprave ustvarjajo elektromagnetno sevanje zaradi prevoda toka.
Elektricno polje se lahko prenasa po instalacijah ali pa se v okolici delovanja naprave
ustvari sevalno polje. Elektriéna interferenca nastane zaradi sevanja drugih elektricnih
naprav v blizini. Elektricno polje ne vpliva samo na varilni aparat, temvec tudi na ostalo
elektriéno opremo, kot so radio, televizijski sprejemniki, racunalniki, telefoni, itd..

e Aparati za varjenje in rezanje so konstruirani da zadovoljijo obrtno uporabo. Za ostale
nacine uporabe se posvetujte s proizvajalcem.

e Uporabnik je odgovoren za namestitev in uporabo naprave v skladu z navodili
proizvajalca. Pri nastajanju in odkrivanju elektromagnetnih motenj je treba tezave
reSevati v skladu s tehni¢no pomocjo proizvajalca. V nekaterih situacijah je reSitev
enostavna z ozemljitvijo varilnega aparata v drugih primerih pa je treba namestiti
elektromagnetno zas¢ito vira napajanja ali P filtre. V vseh ostalih primerih je potrebno
elektromagnetne motnje zmanjSati na takSen nivo, ki omogoca nemoteno delo.
OPOMBA: Uporaba z ozemljitvijo varilnega tokokroga je odvisna od lokalnih varnostih
predpisov. Sprememba nacina ozemljitve zaradi izboljSanja elektromagnetne
kompatibilnosti lahko vpliva na varnost ali poskodovanje opreme.

e (Ogrodje mora biti ozemljeno iz varnostnih razlogov. Pooblascena oseba lahko opravi
namestitev ali zamenjavo ozemljitve in s tem zmanjSa nevarnost poskodb, ki nastanejo
zaradi vzporednega vraCanja toka, kar lahko povzroci poSkodbe druge opreme.

e Ce napravo uporabljate v domacem okolju, morate upostevati tudi dodatna varnostna
opozorila.

e Posebni varnostni ukrepi so potrebni za uskladitev HF visoke frekvence vira napajanja
varilnega aparata; vCasih morate uporabiti posebne kable za reSevanje problema
namestitve (npr. roboti, raéunalnik ali katera koli elektri¢na ali elektronska oprema, ki je
prikljutena na isti vir napajanja kot varilni aparat). Posvetujte se s pooblastenim
serviserjem.

e EMC razreda A v skladu s CISPR .
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V skladu s standardom IEC 60974-10 varilni aparat spada v razred A elektromagnetne

zdruzljivosti. Zato je v skladu z veljavnimi predpisi in domaco uporabo. V stavbnih naseljih

se lahko prikljuci na javno nizkonapetostno omrezje.

Tudi ¢e varilni aparat izpolnjuje mejne vrednosti emisij, ki jih dolo¢a standard, lahko

oblo¢ni varilni aparati Se vedno povzrocijo elektromagnetne motnje na obcutljivih sistemih

in napravah. Uporabnik je odgovoren za napake, ki se pojavijo zaradi obloénega varjenja,

zato mora sprejeti ustrezne zaS¢itne ukrepe. Uporabnik mora upoStevati tudi druge

okolis¢ine:

- Virnapajanja, nadzor, signal in telekomunikacijske linije.

- Radunalnike in druga sredstva z mikro krmilniki.

- TV, radioin druga sredstva za predvajanje vsebin.

- Elektronske in elektricno zascitno opremo.

- Osebe s srcnimi spodbujevalniki ali slusnimi aparati.

- Sredstva za merjenje in kalibracijo.

- Odpornost na motnje druge opreme v bliZini.

- Cas varjenja.

Upostevajte spodnja navodila in zmanjSajte motnje zaradi sevanja:

- Opremite vir napajanja s filtrom.

- Naprava mora hiti dobro vzdrzevana in v dobrem stanju.

- Kabli za varjenje morajo biti popolnoma odviti in namesceni vzporedno drug z drugim.

- Sredstva in sistemi, ki so ob¢utljivi na interferenco, morajo biti odstranjeni iz delovnega
obmogja ali jih morate dodatno zascititi.

OCENA DELOVNEGA OBMOCJA

Pred namestitvijo opreme za varjenje je treba izdelati oceno elektromagnetnega sevanja v

okolici. Spodaj opisana preverjanja so pomembna, ée Zelite izdelati delovni nacrt za

izogibanje tovrstnim tezavam.

e Druge kable napeljite enega nad drugim, vzporedno z opremo za varjenje in jih pritrdite
z lepilnim trakom.

o Radijski in televizijski sprejemniki.

e Racunalniki in druga oprema.

e Varnostna oprema.

e Srcni spodbujevalniki, slusni aparati, ipd..

e Kalibracijska in merilna oprema.

e Odpornost druge opreme v okalici.

e Cas dneva, ko se izvaja proces varjenja ali druge aktivnosti.

Uporabnik mora preveriti, Ce je oprema zdruzljiva z napravami v okolici. To lahko zahteva

dodatne varnostne ukrepe.
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Velikost varovanega podrocja je odvisna od strukture zgradbe in drugih aktivnosti, katere
se odvijajo. Podrocje se lahko razteza tudi izven meja prostorov.

NACINI ZMANJSEVANJA EMISIJ

o SISTEM JAVNE OSKRBE
Opremo za varjenje morate prikljuciti na vir napajanja v skladu z navodili proizvajalca.
Naprave so opremljeni s filtri za zaGito pred sevanjem v skladu s standardi. Ce se kljub
temu pojavi interferenca, morate uporabiti dodatne zas¢itne ukrepe, kot so filtri za
glavni vir napajanja.

o VZDRZEVANJE OPREME ZA OBLOCNO VARJENJE
Opremo je potrebno redno vzdrzevati po navodilih proizvajalca. Vsa dostopna vratca in
pokrovi, vkljucno s servisnimi, morajo biti zaprti in pravilno pritrjeni, dokler je oprema za
oblocno varjenje v uporabi. Opreme za oblocno varjenje ni dovoljeno spreminjati na
noben nacin, razen sprememb in nastavitev, ki so opisane v navodilih proizvajalca.

o VARILNI KABLI
Kabli naj bodo ¢im krajsi in namesceni na tleh ali v neposredni bliZini tal. Napajalni
kabli in nadzorni kabli morajo biti namesceni loceno.

e IZJEDNACITEV POTENCIALOV

e Potrebno je preveriti povezavo kovinskih predmetov v okolici. Kovinski predmeti v stiku
z obdelovancem povecajo nevarnost elektricnega udara uporabnika, Ce se jih dotekne
isto¢asno z elektrodo. Uporabnik mora biti izoliran od takih povezanih kovinskih
predmetov

e PREGLED IN ZASCITA
Redni pregled in zasCita drugih kablov in opreme v okolici, lahko zmanj$a teZzave z
interferenco. Za posebne nacine uporabe, je potrebno preveriti vse obmocje varjenja.
Varilne kable je potrebno popolnoma odviti in jih poloZiti kar se da vzporedno po tleh.
Ozemljitvene kleSce pritrdite ¢im blizje mestu varjenja.
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SIMBOLI IN OZNAKE NA IDENTIFIKACIJSKI PLOSCICI

Pred uporabo preberite ta

[ ] ..
& ) X%* Delovni cikel.
navodila
Najvecja nazivna
Nosite masko za varjenje [1max vrednost  omreznega
toka.
Enofazni staticni frekvencni -~ .
. = . Najvecja nazivna
=GO | pretvornik-transformator- | lomax .
. vrednost varilnega toka.
usmernik
Vhodna napetost, Stevilo N .
. petost V! Najvecja efektivna
faz, simbol za izmeni¢no .
DD: : . [eft vrednost  omreznega
1 50 Hz napetost n nazivna
toka.
frekvenca
V. obmoCju  uporabe
naprave obstaja  velika Nazivna napetost
S o Uo
nevarnost elektricnega odprtega tokokroga.
udara
. Nazivna omrezna
H Izolacijska zasCita Uy
napetost.
Simbol za rocno oblocno .
- . Standardizirana
varjenje  z  oplascenimi | Uz
e . delovna napetost.
elektrodami
Obmocje nastavitve
. . elektricnega toka in
é Simbol za TIG varjenje. AN- AN d .
. A ustrezna napetost pri
obremenitvi
Razred zaSCite. Na
primer, IP21 omogocCa
. uporabo varilnega
Izdelek je v skladu z EU L c
C € J IP21S aparata v notranjost;

standardi in predpisi

IP23, omogoca uporabo
varilnega aparata zunaj v
deZju

H005 21

Srbska oznaka o skladnosti
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Opomba 1: Zgornja vrednost je med 0-100%.
Opomba 2: V skladu z uporabljenimi standardi ima poln delovni cikel dolZzino 10 minut. Na
primer, Ge ima delovni cikel vrednost 25% - je Cas dela 2,5 min. in Gas prekinitve 7,5 minut.

TEHNICNI PODATKI
SPLOSNA OPOZORILA

e Visoka frekvencna nihanja, ki omogocajo izhod visokofrekvencne DC (enosmerne
napetosti), se uporabljajo na izhodnem prikljucku za oblocno varjenje. Znagilnosti tega
izdelka so: zanesljiv, popolnoma prenosen in ucinkovit varilni aparat z nizkim hrupom in
stabilnim varilnim tokom.

e TIG 162 R omogoca ROV in TIG nacina varjenja.

e Med ROV varjenjem naprava omogoca stabilen izhodni tok in moznost spreminjanja
moCi obloka. V primeru normalne vhodne napetosti stabilnost izhodnega toka ni
odvisna od dolzine obloka, kar zagotavlja stabilno delovanje. V primeru neustrezne
dolZine obloka in prenizke vhodne napetosti se povecuje izhodni varilni tok, medtem ko
napetost obloka pada zaradi prevelike dolZine obloka. To se samodejno kompenzira z
nastavitvijo moci obloka. V primeru prenizke vhodne napetosti, ki ne omogoca
vzdrZevanja obloka, se izhodna mo¢ naprave mocno zniza, kar prepreCuje nastanek
obloka zaradi previsokega toka.

e TIG naprava ima stabilen izhodni tok, ki ni odvisen od dolZine obloka in se ne spreminja
v odvisnosti od dolZine obloka.

e Napravo lahko popravlja samo pooblascen serviser.

11
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OSNOVNE TEHNICNE ZNACILNOSTI

Il www.villager.eu

TIG | MMA
Napajanje 230 V~50 Hz
Najvegji  varilni  tok in
ustrezna  standardizirana 25A/11V-160A/16.4V 25A/21V-160A/26.4V
delovna napetost
Nazivna omrezna napetost 230V
U
NajveVCJa nazivna vrednost 20.6 A 30.9 A
omreznega toka limax
Najvegji efektivni vhodni tok 103 A 151 A
|1eff
Nazivna napetost odprtega 60V
tokokroga Uo
Premer elektrode 1.6-4 mm
Teza 6 kg
Ucinkovitost vira napajanja 87%
Potrosnja energije v stanju 0w

mirovanja

PridrZujemo si pravico do napak v besedilu in pravico do spremembe tehniénih podatkov brez predhodnega
opozorila. Slike se lahko razlikujejo od dejanskega izgleda proizvoda.

e TIG 162 R varilni aparati so enofazni, s 50 Hz in konstantnim tokom (CC) in so posebe;

izdelani za TIG/ROV varjenje.

e Kabel za varjenje, kabel za ozemljitev, gorilnik in cev za plin lahko enostavno prikljucite

na vir napajanja.

e Izhodni tok varilnega aparata TIG 162 R se nastavlja z regulatorjem toka v obmocju od

25-160 A.

NAMEN UPORABE

e TIG 162 R je odlicen za varjenje kovine s srednjo debelino (do 6 mm). Primeren je za
TIG/RQV nerjavnega jekla in kovin. Naprava ima velik delovni cikel.

12
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DELOVNI POGOJI

Izhodni prikljucki varilnega aparata omogocajo navedene napetosti in tokove pri normalnih
delovnih pogojih:

a) Temperatura okolice
-med delom: -10°C do +40°C
- med transportom ali shranjevanjem: -20°C do +55°C

b) Relativna vlaznost zraka:
do 50% pri 40°C
do 90% pri 20°C

¢) Zrak v delovnem obmodju ne sme imeti prisotnosti prahov, kislin, korozivnih plinov ali
drugih snovi, ki lahko vplivajo na postopek varjenja.

d) Nadmorska visina do 1000 m.

e) PodnoZje varilnega aparata je lahko nagnjeno do 10°.

NAMESTITEV
POTRDITEV O PREVZEMU IN PRIPRAVI

e Preverite, Ge ste prejeli vse narocene dele. Ce kakSen del manjka, se takoj posvetujte s
pooblascéenim prodajalcem ali uvoznikom.
e Preverite, da je v $katli vseh 7 komponent:
A. Napajalnik varilnega aparata
B. Ozemljitvene kleSCe in kabel
C. DrZalo elektrode in kabel
D. Gorilnik za TIG varjenje
E. Maska za varjenje
F. Jeklena krtacCa
G. Navodila za uporabo

DELOVNO OBMOCJE

e Napajanje mora biti enofazno, 230 V, 50 Hz. Preverite, e je v delovnem obmocju
namesScen nevtralni prikljucek in prikljucek za ozemljitev.

e Naprava naj bo vsaj 30 cm oddaljena od zidov ali drugih predmetov in s tem zagotovite
ucinkovito delovanje in dobro hlajenje. Nikoli ne namescajte naprave v blizino drugih
virov toplote, kot so radiatorji.
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Sprednja stran ne sme biti nikoli obrnjena proti virom toplote, saj se naprava hladi prek
sprednje strani. Varilni aparat ne sme biti neposredno izpostavljen virom toplote.

e Ne shranjujte naprave v majhnem in ozkem prostoru. Zascitite napravo pred prahom in
umazanijo.

e Napravo imejte odmaknjeno od mokrih in vlaznih predmetov.

 Ne uporabljajte naprave pri neposredni soncni svetlobi, v dezju ali v vetru. Ce je
temperatura zraka visja od 40°C, lahko napravo uporabljate v zmanjSanem obsegu.

e Uporabljajte ustrezno napravo za odstranjevanje strupenih plinov in hlapov, ki nastajajo
med delom.

e Ne uporabljajte naprave pri visokem zraénem pretoku. ZasCitite delovno obmocje z
zavesami ali s plos¢ami.

e Pri prenaSanju napravo namestite na ravno in stabilno povrSino ter pazite, da se ne
prevrne. Najvecji dovoljen naklon povrsine pri prenasanju je 10°.

e Naprava ima elektronsko zascito pred preobremenitvijo. Nikoli ne uporabljajte
mocnejSih varovalk od predpisanih.

e Preverite, Ce so ozemljitvene kles¢e dobro pritrjene in imajo dober stik z obdelovancem
v blizini mesta varjenja. Nikoli ne usmerjajte varilnega aparata proti kablom, kroglicnim
leZajem, jeklenicam, itd., saj jih lahko poskodujete.

e Uporabnik mora imeti dober dostop do naprave in opreme.

e Uporahite jermen - za prenaSanje naprave. Nikoli ne uporabljajte vilicarja ali
podobnega dvigala.

NAMESTITEV IN UPORABA NAPRAVE

Napravo lahko popravlja, names¢a ali uporablja samo usposobljena in izkuSena oseba.
ZasgGitite sebe in osebe v bliZini pred mozZnimi nevarnostmi ali celo smrtjo.

OPOZORILO: Nikoli ne uporabljajte naprave brez namescenega ohisja. Pred servisiranjem
vedno izklopite napravo in odstranite napajalni kabel iz napajanja.

Nikoli se ne dotikajte delov, ki so prikljuceni na elektricno napetost.

«x OPOZORILO

o Namestitev in popravljanje naprave lahko opravlja samo
izkuSen ali pooblascen elektricar.

HLIGIIIVLIUEI o Ne dotikajte se delov pod napetostjo.
SMRTNO NEVAREN

e Pred namestitvijo naprave preverite napetost, tok, fazo in frekvenco napajalnega vira, ki
mora biti zdruzljiv z vaso napravo. Preverite, Ce je namestitev narejena v skladu z
lokalnimi in drzavnimi predpisi. Nekatere naprave delujejo na enofazni, dvofazni ali
trofazni napetosti.
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e Pred priklopom napajalnega kabla v vticnico preverite, Ce je napajalna napetost enaka
napetosti, navedeni na identifikacijski plo$éici na napravi.

POZOR: Ce omreZna napetost ni enaka napetosti, navedeni na identifikacijski plo3gici,

lahko unicite napravo.

PRIKLOP NA NAPAJANJE

o Napajalni kabel mora biti prikljucen na glavno napajalno stikalo. Glavni vod napajanja
je na napravi oznacen z: 1~, 50 Hz, 220-240 V AC (izmenicna).

o Uporabite napajalni kabel 3x1,5 mm?.

Slika 1: 1zhodni prikljucki na spredniji in zadnji plo3gi

1- Prikljudite drzalo elektrode za ROV (MMA) na negativni prikljucek (-). Prikljudite TIG
gorilnik na negativni prikljucek ().

2- Kabel za varjenje. Prikljucite varilni kabel obdelovanca na izhod (+) za ROV (MMA)
varjenje. Priklju¢ite kabel za varjenje na pozitivni prikljuek (+) za TIG varjenje.

3- Gumb za nastavitev varilnega toka

4- Stikalo za vklop/izklop - ON/OFF

5- Prikazovalne lucke; LED1 za prikaz vklopa LED2 za prikaz pregrevanja ali preobremenitve
6- Napajalni kabel

7- Vhodni prikljucek za plin

8- Izhodni prikljucek za plin

15
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Pozitivna vezava pomeni, da mora biti obdelovanec povezan s pozitivnim (+) polom
izhodnega napajanja in drZalo elektrode (ali gorilnik) povezano z negativnim (-) polom.
Negativna vezava pomeni, da mora biti obdelovanec povezan z negativnim (-) polom
izhodnega napajanja in drzalo elektrode (ali gorilnik) povezano s pozitivnim (+) polom
izhodnega napajanja.

a) TIG varjenje

e |zberite pozitivno vezavo. Dobro prikljucite obdelovanec na pozitivni prikljucek (+) (slika
1).

e Dobro prikljucite TIG gorilnik na negativni prikljucek (-) (slika 1).

e Prikljucite cev za dovod plina na vhodni prikljucek na zadnji plosci. Sistem za dovod
plina (jeklenka, cevi, requlator, ventili) mora biti dobro prikljucen. Vedno uporabljajte
ustrezen plin in ustrezne vrednosti pretoka in tlaka za TIG varjenje. Prikljucite izhodni
prikljuéek za plin (argon) na TIG gorilnik.

o Premaknite stikalo za vklop/izklop na poloZaj vklopa ON (slika 1).

e Lahko zacnete s TIG varjenjem.

o Preverite, Ce so prikljucki dobro pritrjeni.

b) ROV (MMA) varjenje
e |zbira pozitivne ali negativne vezave je odvisna od tipa elektrode. Za kislo elektrodo,
npr. E4303 in E6013, se uporablja pozitivna ali negativna vezava. Za bazi¢no elektrodo
- npr. E 5015 se v veCini primerov uporablja negativna vezava.
e Dobro prikljucite obdelovanec ali drzalo elektrode na negativni izhod (-) (Slika 1).
e Dobro prikljucite obdelovanec ali drzalo elektrode na pozitivni izhod (Slika 1).
o Premaknite stikalo za vklop/izklop na polozaj vklopa ON (Slika 1).
e Lahko zaCnete z ROV varjenjem.
Pozor:
1) Nekatere elektrode zahtevajo, da je obdelovanec s kle$¢ami povezan z negativnim
() polom in drzalo elektrode povezano s pozitivnim polom (+) (slika 1).
2) Obicajno je za vetino elektrod in obdelovancev potrebno povezati obdelovanec s
kleS€ami z negativnim (-) polom in drZalo elektrode s pozitivnim polom (+) (slika 1).
3) Preverite, ¢e so prikljucki dobro pritrjeni.
e Dobro prikljucite kleS¢e za ozemljitev na obdelovanec.
e KleSce za ozemljitev dobro pritrdite na obdelovanec in ¢im blizje obmogju varjenja.

PRIKLOP JEKLENKE S PLINOM

e Namestite jeklenko s plinom na Zeleni polozaj in jo pritrdite. Uporabljajte samo
odobrene grelnike in ventile ter zagotovite najbolj u¢inkovito delovanje.
e Nekajkrat na hitro odprite ventil za plin, da odstranite delce in umazanijo.
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e Na jeklenko namestite tlacni ventil (requlator).

NAMESTITEV

e Prikljucite en konec cevi na odprtino za dovod plina in drugi konec na tlacni ventil
(regulator).

e Zategnite cev in tlacni ventil ter odprite ventil za plin.

e Nastavite pretok z ventilom. Obi¢ajno je pretok nastavljen na 4-10 |/min.

eklenka s plinom

Stopnja pretoka Odprite ventil na jeklenki

Ventil za nastavitev
pretoka plina

Slika 2: Priklop cevi na jeklenko Slika 3: Odpiranje ventila za plin in
nastavitev pretoka

UPORABA
VIR NAPAJANJA NA SPREDNJI PLOSCI

e Na sprednji plosci varilnega aparata so opozorilne lucke, ampermeter, voltmeter,
prikazovalniki za prikaz vklopa, varilnega toka, requlator napetosti, itd. (slika 1).

e A Gumb za nastavitev varilnega toka.

e LED1: prikaz vklopa. LED1 je vklopljena, kot je stikalo ON/OFF na poloZaju ON.

e LED?2: prikaz pregrevanja ali prevelikega toka. LED2 se vklopi, ko se aktivira toplotna
zaScCita zaradi pregrevanja ali preobremenitve.
LED2 zasveti, ko se vklopi zaSCita pred pregrevanjem ali preobremenitvijo. Ko
temperatura v notranjosti naprave pade pod mejno vrednost, se opozorilna lucka
izklopi in napravo lahko ponovno uporabljate.

POZOR: Ce se vklopi prikazovalna lucka LED2 za prikaz pregrevanja ali prevelikega toka,
morate napravo izklopiti in ponovno vklopiti.

NASTAVITEV PRETOKA PLINA ZA TIG VARJENJE

e Prikazovalniki na ventilih prikazujejo tlak in pretok v ,I/min".
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e Pretok plina uravnavate z ventilom. Obi¢ajno mora biti pretok med 4-10 I/min.

VZPOSTAVITEV OBLOKA ZA TIG VARJENJE

0b stiku volframove elektrode (ki je v TIG gorilniku) z obdelovancem se vzpostavi oblok. Ko
se vzpostavi oblok, lahko zacnete z varjenjem.

NASTAVITEV VARILNEGA TOKA

Tok za varjenje se doloca glede na premer elektrode in debelino obdelovanca.
Za ROV (MMA) je tok za varjenje 12=(25~45)*D. D je premer elektrode: 2,0 mm, 2,5 mm, 3,2

mm, itd.
Za TIG varjenje so parametri za varjenje navedeni v tabeli spodaj:

Tabela 1: Parametri za TIG varjenje nerjavnih plo$¢ (samo informativne vrednosti)

Debe\(irr;inpjloﬁe Varjenje ¥0|(frf::) N Z(icmam) Varilni tok (4) Pr?E?rniprii)na Hitr(isr;)/ririj;nja
1.0 Celni zvar 2 1.0-1.6 16—25 4-6 10—45
1.2 Celni zvar 2 1.0-1.6 156—30 4-7 10-30
15 Celni zvar 2 1.0-1.6 20—40 4-8 10-25
Tabela 2: Parametri za TIG varjenje titana in titanovih zlitin (samo informativne vrednosti)
Debelina | gpjig . . o .
plosce naklona Polmer volframa|Polmer Zice|  Varilni tok Pretok plina (L/min) Polmer $obe
(mm)
0.5 15 1.0 30-50 8-10 6—8 14-16 10
1.0 2.0 1.0-2.0 40-60 8-10 6—8 14-16 10
1.5 l-oblika 2.0 1.0-2.0 60—-80 10-12 8-10 14-16 10-12
2.0 2.0-3.0 1.0-2.0 80—-110 12-14 10-12 | 16-20 12-14
25 2.0-3.0 2.0 110-120 12-14 10—-12 | 1620 12-14
3.0 3.0 2.0-30 120-140 12-14 10-12 | 16-20 14-18
4.0 3.0-4.0 2.0-30 130—-150 14-16 12-14 | 20-25 18—20
5.0 V-oblika 4.0 3.0 130—150 14-16 12-14 | 20—-25 18-20
6.0 4.0 3.0-4.0 140—-180 14-16 12-14 | 25-28 18-20
7.0 4.0 3.0-40 140-180 14-16 12-14 | 25-28 20-22
8.0 4.0 3.0-40 140-180 14-16 12-14 | 25-28 20-22
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PROCES ROV (MMA) VARJENJA

Elektriéni tokokrog pri varjenju se zacne s prikljuckom kabla z drZalom elektrode na varilni
aparat in konca s prikljuckom kabla s kleS¢ami na varilnem aparatu. Tok tece skozi kabel z
drZalom elektrode, skozi elektrodo proti obdelovancu.

Na drugi strani zvara je tok napeljan skozi obdelovanec do kle§¢ na obdelovancu in po
kablu nazaj v napravo. Elektriéni krog mora biti sklenjen. Pri varjenju morajo biti kles¢e
dobro pritrjene na obdelovanec. Mesto pritrditve mora hiti Gisto. Pred varjenjem z
obdelovanca odstranite barvo, korozijo, itd., saj to zagotavlja dobro povezanost. Klesce
pritrdite ¢im blizje mestu varjenja. Nikoli ne varite tako, da elektriéni tok tece skozi teCaje,
leZaje, elektricne komponente ali podobne snovi, saj jih lahko unici.

Elektricni tok nastaja med obdelovancem in konico Zice elektrode, ki je pritrjena v drzalu.
Drzalo elektrode mora biti v rokah uporabnika. Zvar izdelujte tako, da drzite konico
elektrode 1,5-20 mm oddaljeno od obdelovanca. V tem obmocCju nastaja kratkosticni
elektricni tok, ki povzroca mocno segrevanje in taljenje obdelovanca in nastanek zvara z
enakomernim premikanjem elektrode.

Rocno varjenje zahteva mirno roko, dobro fizicno kondicijo in dober vid. Uporabnik
nadzoruje varjenje in kvaliteto zvara.

Slika 4 prikazuje dogajanje med varjenjem. Na splosno je zelo podobno, kot vidite med
samim postopkom varjenja.

Varilni steber je prikazan na sredini slike. To je oblok, ki nastane s prevajanjem toka med
elektrodo in obdelovancem. Temperatura obloka je okoli 3300°C, kar je popolnoma zadosti
za taljenje kovinskega obdelovanca. Obmocje zvara je vroGe in proizvaja mocno svetlobo.
Nikoli ne glejte v obmocje varjenja s prostim o¢esom, saj obstaja velika nevarnost
poskodb. Vedno nosite temna zasCitna stekla, ki so bila izdelana za zasCito pri varjenju.
Lahko uporabljate ro¢no ali naglavno masko za varjenje.

Prevleka

Elektroda

Strjena Zlindra

Strjen zvar 7
=
/Osnovna kovina obdelovanca
i

Slika 4: Postopek varjenja
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Elektriéni tok tali obdelovanec in prodira v globino na podoben nacin, kot Skropite zemljo z
vrtno cevjo. Taljeni material se spremeni v talino ali krater in odteka iz zvara. Ko se z
elektrodo pomikate stran od zvara, se material hladi in strjuje. Na vrhu nastane Zlindra, ki
zvar S¢iti med hlajenjem.

Funkcija prevlecene elektrode je veliko veGja od samega prevajanja elektricnega toka.
Elektroda je sestavljena iz jedra iz kovinske Zice in je prevlecena s kemijsko prevleko. Zica
jedra se v zvaru topi, kapljice pa ostanejo v talini zvara. Elektroda zagotavlja dodatni
material za izboljSanje in zapolnitev utora med dvema obdelovancema. Prevleka se topi in
izgoreva v zvaru. Pri tem zagotavlja stabilnost zvara, pri varjenju nastaja zas¢itni plin v
obliki dima, ki preprecuje vnos kisika in dusika v zvar ter zagotavlja dober pretok taline. V
zgornjem sloju taline se nabirajo neCistoCe in nastaja Zlindra. Osnovne razlike med
elektrodami so povrSinske prevleke. Z menjavo prevleke lahko popolnoma spremenite
delovne karakteristike elektrode. Ce poznate znailnosti razlicnih prevlek, lazje izberete
ustrezno elektrodo za vrsto dela, ki ga opravljate. Priporoamo, da upoStevate:

e Tip nanosa; npr. mehko jeklo, nerjavno jeklo, nizko legirano jeklo.

o Debelino plosce ali kovine obdelovanca, ki ga varite.

e Polozaj varjenja (premikanje roke navzdol/navzven).

e Stanje povrsine obdelovanca.

e Lastno sposobnost rokovanja z elektrodami.

1) Pravilen poloZaj pri varjenju

Na sliki je prikazan pravilen poloZaj pri varjenju za desni¢arje (za leviarje je poloZaj

obraten).

e Drzite drzalo elektrode v desni roki.

e 7 levoroko primite spodnji del desne roke (pod zapestjem).

e Levi komolec naj bo usmerjen proti levi.

Vedno varite z dvema rokama, Ce je to mogoCe. To omogoca bolj$i nadzor nad

pomikanjem elektrode. Ce ste desnicarji, vedno varite do leve proti desni. To omogoca

dober pregled nad delom. Elektrodo drzite pod rahlim naklonom, kot je prikazano na sliki.
15-20°

|
|
|
|
| 90°

Pogled od strani Pogled od zadaj

Slika 5: Pravilen polozaj pri varjenju
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2) Pravilen nacin varjenja

Preverite, Ce so kleSce dobro pritrjene na obdelovanec.

Na glavo namestite zascitni vizir in rahlo priblizajte elektrodo proti obdelovancu. Ko se
dovolj priblizate, nastanejo iskre. Med varjenjem odmaknite elektrodo okoli 3 mm.
Elektriéni tok bo ostal sklenjen.

OPOMBA: Ce elektrode ne premikate, se bo pritrdila na obdelovanec.

OPOMBA: Vectina zadetnikov poskuSa na hitro skleniti elektriéni tok s hitrim dotikom
obdelovanca. Rezultat: elektroda se zalepi ali pa je premikanje elektrode tako hitro, da se
tokokrog prekine.

3) Pravilna oddaljenost elektrode od obdelovanca

Oddaljenost med elektrodo in obdelovancem je razdalja med konico elektrode in
obdelovancem. Ko vzpostavite elektricni krog, je vzdrzevanje pravilne oddaljenosti izjemno
pomembno. Razdalja med konico elektrode in obdelovancem naj bo majhna, okoli 1,5-3,0
mm. Elektroda med delom izgoreva, zato jo morate ves cas rahlo pomikati proti
obdelovancu da vzdrZujete enakomerno oddaljenost.

4) Pravilna hitrost varjenja

Zelo pomembna stvar, na katero je treba biti pozoren je talina (stopljeni material
obdelovanca pomesan s stopljeno kovino elektrode). NIKOLI ne glejte samo v mesto
trenutnega varjenja. Razporeditev taline in nastanek grebena raztopljenega materiala, ki se
strjuje, prikazuje pravilno hitrost varjenja. Greben mora nastajati priblizno 10 mm za
elektrodo.

Obmocje strjevanja taline

(Qusz

Slika 6

Vecina zaCetnikov vari prehitro, kar povzroca nastanek ozkega in neenakomernega zvara,
ki izgleda ,kot Crv", saj niso pozorni na raztopljeni material za zvarom.

POMEMBNO: Za splosno varjenje ni potrebno delati nihajnih gibov; naprej-nazaj ali levo-
desno. Varite vzdolZzno z enakomernim tempom. Na ta nacin je varjenje lazje.

OPOMBA: Pri varjenju tankih obdelovancev lahko povecate hitrost varjenja, medtem ko je

potrebno debele obdelovance variti pocasi, da zagotovite zadostno globino zvara.
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N www.villager.eu
VZDRZEVANJE IN ODPRAVLJANJE NAPAK PRI DELOVANJU

Napravo in opremo lahko namestijo ali uporabljajo samo izkuSene osebe. Med delom
zaSGitite sebe in osebe v bliZini.

OPOZORILO: Nikoli ne uporabljajte naprave brez nameséenih stranic ohisja. Pred
popravljanjem izkljucite vtikac iz vticnice. Nikoli se ne dotikajte delov pod napetostjo.

< OPOZORILO
‘“‘N\jﬁ o Namestitev in popravila lahko opravljajo samo izkuseni
4 elektricarji ali pooblas¢eni serviserji.

L IVLLURI o Nikoli se ne dotikajte delov pod napetostjo.
SMRTNO NEVAREN

OPOZORILO: Pred razstavljanjem ali odpiranjem naprave vedno izklopite napajalni kabel iz
vtiCnice in poCakajte, da se kondenzatorji izpraznijo. Med vzdrZzevanjem bodite pozorni na
vse gibljive dele naprave.

REDNO VZDRZEVANJE (odvisno od obmogja varjenja)

Enkrat na vsake tri mesece:

« OCistite oznake (nalepke) na napravi. Popravite ali zamenjajte poSkodovane oznake.
e Popravite ali zamenjajte poSkodovane kable.

o Ocistite ali nastavite priklju¢ne terminale.

e Preverite piStolo, ozemljitvene klesGe in njihove kable.

o Preverite glavne prikljucke na napravi.

Enkrat na vsakih Sest mesecev:
o Odstranite stranice ohi$ja in oCistite napravo s suhim stisnjenim zrakom.

DRUGO VZDRZEVANJE

o Ocistite prikljucke s suhim stisnjenim zrakom.
o Kontaktno konica in $obo piStole morate redno ogistiti in po potrebi zamenjati. Konica
mora biti v dobrem stanju. DaljSi vrhovi omogocajo boljSe rezultate.

Izpostavljenost prasnemu zraku, vlaznemu zraku ali zraku z s korozivnimi snovmi lahko
povzroci poskodbe naprave. Napravo redno ocistite in odstranite prah s stisnjenim zrakom
z nizkim tlakom.
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NAPAKE IN ODPRAVLJANJE NAPAK PRI DELOVANJU

Il www.villager.eu

Problem

Odpravljanje napak

1. Naprava je vklopljena,
prikazovalna lucka za
prikaz vklopa ne sveti, ni
izhodnega toka,
ventilator ne deluje.

1. Napaka napajalnega stikala. Po potrebi zamenjajte.
2. Ni napajanja. Po potrebi zamenjajte.
3. MoZen kratek stik napajalnega kabla. Po potrebi zamenjajte.

2. Naprava je vklopljena,
prikazovalna lucka za
prikaz vklopa sveti, ni
izhodnega toka,
ventilator ne deluje.

1. Slab stik kablov v napravi ali napaka nadzorne plos¢e. Preverite in po potrebi ponovno
prikljucite.

2. Poskodovano tiskano vezje. Po potrebi zamenjajte.

3. Poskodovan IGBT. Zamenjajte.

3. Naprava je vklopljena,
ventilator deluje,
prikazovalna lucka za
pregrevanje je
izklopljena, vzpostavitev
obloka ni mozna.

1. Kratek stik ali slab stik s tiskanim vezjem.

2. Slab stik kablov v napravi ali napaka nadzorne plo$ce. Preverite in po potrebi ponovno
prikljucite.

3. Poskodovano tiskano vezje (PCB). Po potrebi zamenjajte.

4. Mozna poskodba gorilnika ali drZala za varjenje. Po potrebi zamenjajte.

4. Prikazovalna lucka za
pregrevanje je
izklopljena OFF, ni
izhodnega toka.

1. Slab priklop kabla gorilnika ali drZala za varjenje.
2. Slab priklop kabla za ozemljitev ali kabel za ozemljitev ni povezan z obdelovancem.
3. Slab priklop pozitivnega prikljucka kabla za varjenje ali izhoda za plin. Ponovno prikljucite.

5. Naprava je vklopljena,
aktivirana zascita pred
pregrevanjem, ni
izhodnega toka.

1. Aktivirana za$¢ita pred previsokim tokom. Pocakajte, da se LED2 izklopi.

2. Aktivirana za$¢ita pred pregrevanjem. Pocakajte, da se LED2 izklopi in napravo lahko
ponovno uporabljate.

3. Poskodovano tiskano vezje (PCB). Po potrebi zamenjajte.

4. Poskodovan IGBT. Zamenjajte.

5. Poskodovan transformator. Po potrebi zamenjajte.

6. Niizhodnega toka.

1. Poskodovano tiskano vezje (PCB). Po potrebi zamenjajte.
2. Povezovanje te varilne opreme ni na voljo.

ODLAGANJE IN RECIKLIRANJE

Simbol precrtanega smetnjaka na napravi ali embalazi pomeni, da naprave in

embalaZe ne smete odlagati med ostale domace odpadke (za EU). Elektri¢nega
mmmm ©rodja, pripomockov in embalaze se morate znebiti v skladu s predpisi za
odstranjevanje elektricnih naprav in ostalih odpadkov. S pravilnim odstranjevanjem
pripomorete k zaSCiti okolja in ustvarjanju zdravega Zivljenjskega prostora. Ponovna
uporaba recikliranega materiala zmanjSa onesnazevanje okolja. Pozanimajte se o lokalnih
predpisih za odstranjevanje elektricnih naprav. V nekaterih drzavah morajo prodajalci pri
menjavi starih naprav za nove prevzeti stare naprave brezplacno in zagotoviti recikliranje
starih naprav v skladu s predpisi.
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|ZJAVA EU O SKLADNOSTI c €

Po Direktivi 2014/35/EU o elektrini opremi, ki je namenjena za uporabo znotraj dolo¢enih
napetostnih mej, priloga IV

Villager d.o.o.
Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana, Slovenia
Opis naprave - stroja: INVERTERSKI VARILNI APARAT TIG 162 R

S to izjavo s polno odgovornostjo zagotavljamo, da je navedena naprava - izdelek v skladu

z dolocili predpisov:

o Direktiva 2014/35/EU o elektricni opremi, ki je namenjena za uporabo znotraj
dolocenih napetostnih mej

e Direktiva 2014/30/EU o elektromagnetni zdruzljivosti

e Direktiva 2011/65/EU, (EU) 2015/863 0 omejevanju uporabe nekaterih nevarnih snovi
v elektricni in elektronski opremi (RoHS)

e Direktiva 2009/125/ES o vzpostavitvi okvira za doloCanje zahtev za okoljsko primerno
zasnovo izdelkov, povezanih z energijo, z Uredbo komisije (EU) 2019/1784 o zahtevah
za okoljsko primerno zasnovo varilne opreme

Harmonizirani in drugi standardi:

EN 60974-10:2014/A1:2015
ENIEC 60974-1:2018/A1:2019

Odgovorna oseba pooblastena za sestavljanje tehnicne dokumentacije: Zvonko Gavrilov,
na naslovu druzbe Villager d.0.0, Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana

Kraj / datum: Ljubljana, 05.06.2021.

Pooblascena oseba za sestavljanje izjave v imenu proizvajalca
Zvonko Gavrilov

éﬁ
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INVERTER WELDING MACHINE
TIG162R
Original instruction manual

A "Dj]] Please read the User's Manual carefully before using the machine.
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A IDENTIFYING SAFETY INFORMATION

The symbols are being used to identify potential risks.

e When seen a safety symbol in the manual, it must be understood that there is an injury
risk and following instructions must be read carefully to avoid potential risks.

o While welding, keep the third persons and especially the children away from the work
area.

SAFETY RULES
ELECTRICAL SHOCK COULD BE FATAL

Installation procedure must comply with national electricity standards and other relevant
regulations and ensure that installation is performed by qualified persons.

6

e Wear dry, hole-free insulating gloves and body protection.

e Do not touch electrode with bare hand. Do not wear wet or damaged gloves and body
protection.

e Do not touch live electrical parts.

e Never touch electrode while in contact with working surface, ground or another
electrode which is connected to a different machine.

A
>
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e Protect yourself from electric shock by insulating yourself from work and ground. Use
non-flammable, dry insulating material if possible, or use dry rubber mats, dry wood or
plywood, or other dry insulating material big enough to cover your full area of contact
with the work or ground, and watch for fire.

e Never connect more than 1 electrodes or wires to the machine.

e Turn off the machine, when not in use.

e Disconnect input plug or power before working on machine.

e Frequently inspect input power cord for damage or bare wiring - repair or replace cord
immediately if damaged.



12y www.villager.eu

BREATHING WELDING FUMES CAN BE HAZARDOUS TO YOUR HEALTH

Inhaling fumes and gases over a long period of time, generated during welding is

dangerous and forbidden.

p 3
LN
s

Irritation of the eyes, nose and throat are symptoms of
inadequate ventilation. Take immediate steps to improve
ventilation. Do not continue welding if symptoms persist.
Install a natural or forced air ventilation system in the work
area.

Install an adequate ventilation system in the welding and
cutting area, if needed install a system that can remove the
fume and vapor accumulated in the entire work area, to
prevent pollution use adequate filtration in discharge.

In the event of welding in small, confined places, or welding
lead, beryllium, cadmium, zinc, zinc coated or painted
materials; also wear a fresh air supplied respirator in
addition to the rules mentioned above.

Always have a trained watch-person nearby, while working
in small confined places. Avoid working in such confined
places if possible.

If gas cylinders are grouped in a different area, make sure
that it is a well-ventilated area. When not being used, turn
off the cylinder valve.

Shielding gasses such as argon is denser than air and when
being used in confined places, can be inhaled in place of air,
and this is dangerous for your health.

Do not perform welding operations near chlorinated
hydrocarbon vapors produced by degreasing or painting.
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ARC RAYS CAN BURN EYES AND SKIN

e Use adequate welding helmet with correct shade of filter to
protect your eyes and face.

e Protect open parts of your body (arms, neck and ears) from
arc rays by adequate protective clothing.

e To protect others by arc rays and hot metals, surround the
working area with flame proof curtains which are higher

than eye level and put up warning boards.

FLYING METALS CAN INJURE EYES

e Welding cause sparks and flying metal.

e To prevent injuries wear appropriate safety glasses with side shields even under your
welding helmet.

NOISE CAN DAMAGE HEARING

o Noise from certain industrial processes or equipment can damage hearing.
e Wear approved ear protection if noise level is high.

HOT PARTS CAN CAUSE SEVERE BURNS

¢ Do not touch hot parts.

e Allow cooling time before servicing.

e If needed to hold hot parts, use appropriate tool, insulating gloves and fireproof
clothes.

MOVING PARTS CAN CAUSE INJURY

o Keep away from moving parts.

e Keep all doors, panels, and guards closed and secured.
o Wear shoes with metal protection over the fingers.

WORKING IN SMALL AND CONFINED PLACES CAN BE DANGEROUS

e While welding and cutting in small, confined places, always have a trained watch-
person nearby.

e Avoid working in such confined places.



WELDING WIRE MAY CAUSE INJURY

Do not point the gun toward any part of a human body, other persons or any type of
metal when unwinding welding wire.

While extracting the wire from the spool by hand, it may spring suddenly and injure you
or a nearby person, protect especially your eyes and face.

Make sure that there is no one close.

o ko= e |

WELDING CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION

Never weld near flammable material. It may cause fire or
explosions.
Before starting to weld, move flammables away or protect

them with flame-proof covers.

Do not weld on and cut closed tubes or pipes.

Do not use the welding machine for pipe unfreezing.

Before welding on closed containers, open and clear them
entirely. Welding operations on these parts must be
performed with the utmost caution.

Never weld containers or pipes containing or which have
contained substances that could give rise to explosions.

Welding equipment warms up so never position them on
flammable surfaces.

Welding sparks can cause fire. For that reason, keep
extinguishing means, such as fire extinguishers, water and
sand easy reach.

Have and maintain security valves, requlators and other
valves on the flammable, explosive and compressed gas
circuits in good condition by periodical controls, used for
welding and cutting operations.

FALLING UNIT CAN CAUSE INJURY

Wrong positioned power source or other equipment may cause serious injury to persons or
damage to objects.
While re-positioning the power source always carry by using the carrying strap. Never
pull cable, hose or Gun. Always carry the gas cylinders separately.

Before carrying the welding and cutting equipment, disassemble all the connections
and carry them separately. Carry the small ones by handgrips and the big ones by

carrying strap.
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Install your machine on flat platforms having maximum 10° slope that it does not fall
over. Install it on well ventilated, non-confined places away from the dust, also avoiding
the risk of falling caused by cables and hoses. For gas cylinders not to fall over, attach
it to the mobile machine or to the wall with a chain.

Ensure that operators easily reach the controls and connections on the machine.

MAINTENANCE MADE BY UNQUALIFIED PERSONS MAY CAUSE INJURIES

Electrical devices should not be repaired by unqualified persons. Improper repairs can
cause serious injuries or even death during applications.

The components of the gas circuit works under pressure. The service given by
unqualified persons may cause explosions and operators can be injured seriously.

OVERUSE CAN CAUSE OVERHEATING

Allow cooling period; follow rated duty cycle.

Reduce current or reduce duty cycle before starting to weld again.
Do not block airflow to unit.

Do not filter airflow to unit without the approval of manufacturer.

ARC WELDING CAN CAUSE INTERFERENCE

Electromagnetic energy arising during welding and cutting operations can interfere
with sensitive electronic equipment such as microprocessors, computers, and
computer-driven equipment such as robots.

Be sure all equipment in the welding area is electromagnetically compatible.

To reduce possible interference, keep weld cables as short as possible, close together,
and down low, such as on the floor.

To avoid possible EMC damages, locate welding operation as far as possible (100
meters) from any sensitive electronic equipment.

Be sure this welding machine is installed and grounded according to this manual.

If interference still occurs, the user must take extra measures such as moving the
welding machine, using shielded cables, using line filters, or shielding the work area.

STATIC (ESD) CAN DAMAGE PC BOARDS

Put on grounded wrist strap before handling boards or parts.
Use proper static-proof bags and boxes to store, move, or ship PC boards.

PROTECTION

Do not expose the welding machine to rain, protect from water drops and vapour.
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OBEY ALL THE SAFETY RULES STATED IN THE MANUAL!

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY (EMC)
ELECTROMAGNETIC EMISSION

All electrical equipment generates small amounts of electromagnetic emission due to
current transferring in the equipment Electrical emission may be transmitted through
power lines or radiated through space, similar to a radio transmitter. When emissions
are received by other equipment, electrical interference may result. Electrical
emissions may affect not only welding machines but also many kinds of electrical
equipment like radio and TV reception, numerical controlled machines, telephone
systems, computers etc.

Welding and cutting machines have been designed to work for industrial use. For other
applications to contact the manufacturers.

The user is responsible for installing and using the equipment according to the
manufacturer's instructions. If electromagnetic disturbances are detected then it shall
be the responsibility of the user of the equipment to resolve the situation with the
technical assistance of the manufacturer. In some cases this remedial action may be
as simple as earthing the welding the welding circuit, in other cases it could involve
constructing an electromagnetic screen enclosing the power source and the work
complete with associated input filters. In all cases electromagnetic disturbances must
be reduced to the point where they are no longer troublesome.

NOTE: The practice for earthing the welding circuit is dependent on local safety
regulations. Changing the earthing arrangements to improve EMC can affect the risk of
injury or equipment damage.

The circuit may or may not be earthed for safety reasons. Changing the earthing
arrangements should only be authorized by a person who is competent to assess
whether the changes will increase the risk of injury, e.q. by allowing parallel welding
current return paths which may damage the earth circuits of other equipment.

Extra precaution may be required when the welding power source is used in a domestic
establishment.

Special measures shall be taken to achieve compliance with welding power source
including HF frequency for arc ignition and stabilizing; it may be required use of
shielded cables and in any case to resolve the particular implementation (e.g. with
robot, computer and any other electrical and electronic equipment connected to
welding power source) to call the technical assistance of the manufacturer.

EMC is Class A according to CISPR II.
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As per the standard IEC 60974-10, this welding device is a welding device with class A

electromagnetic compatibility. Thus it complies with the corresponding requirements for

domestic use. In residential areas, it can be connected to the public low-voltage supply

network.

Even if the welding device complies with the emission limit values of the standard, arc

welding devices can still result in electromagnetic interferences in sensitive systems and

devices. The operator is responsible for malfunctions that occur through the arc while

welding and must take suitable protective measures. In doing so, the operator must

consider the following:

- Network, control, signal and telecommunication lines

- Computers and other microprocessor- controlled devices

- TVs, radios and other playback devices

- Electronic and electrical safety equipment

- People with cardiac pacemakers or hearing aids

- Measurement and calibration devices

- Interference immunity of other equipment nearby

- The time at which the welding work is carried out

The following is recommended to reduce possible interference radiation:

- Equip the mains connection with a mains filter

- The welding device must be regularly maintained and kept in a good condition.

- Welding cables should be completely uncoiled and run as close to parallel with the
floor as possible.

- Devices and systems that are compromised by the interference radiation must be
removed from the welding area or shielded.

ASSESMENT OF THE SURROUNDING AREA

Before installing the welding equipment, the user shall make an assessment of potential

electromagnetic problems in the surrounding area. The following shall be taken into

account:

e Other supply cables, control cables, signaling and telephone cables; above, below and
adjacent to the welding equipment.

e Radio and television transmitters and receiver.

e Computer and other control equipment.

o Safety critical equipment.

e Presence of heart beat requlators, heart cells, hearing devices or etc. nearby.

e FEquipment used for calibration or measurement.

e The immunity of other equipment in the environment.

e The time of day that welding or other activities are to be carried out.
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The user shall ensure that other equipment being used in the environment is compatible.
This may require additional protection measures.

The size of the surrounding area to be considered will depend on the structure of the
building and other activities that are taking place. The surrounding area may extend
beyond the boundaries of the premises.

METHODS OF REDUCING EMISSIONS

PUBLIC SUPPLY SYSTEM

Welding equipment should be connected to the mains supply according to the
manufacturer's recommendations. If interference still occurs, it may be necessary to
take additional precautions such as filtering of the mains supply.

MAINTENANCE OF THE ARC WELDING EQUIPMENT

The equipment should be routinely maintained according to the manufacturer's
recommendations. All access and service doors and covers should be closed and
properly fastened when the arc welding equipment is in operation. The arc welding
equipment should not be modified in any way, except for those changes and
adjustments covered in the manufacturer's instructions.

WELDING CABLES

The welding cables should be kept as short as possible and should be positioned close
together, running at or close to the floor level. Power cables and signal cables should
be kept separately.

EQUIPOTENTIAL BONDING

Bonding of all metallic objects in the surrounding area should be considered. However,
metallic objects bonded to the work piece will increase the risk that the operator could
receive an electric shock by touching these metallic objects and the electrode at the
same time. The operator should be insulated from all such bonded metallic objects.
SCREENING AND SHIELDING

Selective screening and shielding of other cables and equipment in the surrounding
area may alleviate problems of interference. Screening of the entire welding area may
be considered for special applications.

Welding cables must be completely unwound and laid as parallel to the floor as
possible.

Connect earth clamp to work-piece as close to the weld as possible.



SYMBOLS AND MEANING ON DATA PLATE

Please read this manual before

o %
@m start-up X% Duty cycle
- : Greatest rated value of
Wear a welding mask l1max .
the mains current
Single-phase static frequenc
- = gep quency Greatest rated value of
=-COPIF | converter-transformer- |omax .
the welding current
commutator
Power input; Number of phases
:DD: and et Effective value of the
150k Alternating current symbol and e greatest mains current
rated value of the frequenc
S It is used in environments that U Rated value of the
have a high risk of electric shock ’ open circuit voltage
. Rated value of the
H Insulation grade Uy cd el
mains voltage
?':‘ Manual metal arc welding with | Standardised operating
— covered electrodes : voltage
The adjustable range
: A/N- | of current and its
TIG weldin .
é G welding A/N | corresponding  load
voltage
Protection grade. For
example, P21,
approving the welding
c € Product is according EU norms P21S machine as suitable for

and standards

use indoors;  IP23,
approving the welding
machine as suitable for
use outdoors in the rain

Serbian conformity mark
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Note 1: This ratio is between 0~100%.
Note 2: For this standard, one full cycle time is 10 min. For example, if the rate is 25%, the
loaded time shall be 2.5 minutes and rest time shall be 7.5 minutes.

TECHNICAL INFORMATION
GENERAL EXPLANATIONS

The high frequency oscillation, which enables the output of the high frequency DC, is
employed in the arc-starting system. The features of this product are as following:
stable the welding current output, reliable, completely portable, efficient and low noise
generated while welding is performed.

Both MMA and TIG welding processes are available for TIG 162 R.

During the performance of MMA welding, this welding machine is featured with the
stability of output, and the availability of arc force modulation. In case of normal arc
input voltage, the stability of welding current output is not frustrated with variation of
arc length, therefore it results in stable performance of welding operation. In case of
unavailable length of arc and low input voltage, welding output current increases while
arc voltage decreases, as a consequence, the length of arc, which is not sufficient, will
automatically compensate and the modulation of arc force is accessible. In case that
the input arc voltage is too low to maintain arc, the output of this welding equipment
descends steeply, which avoid the splash generated due to over current input.

During the performance of TIG welding, this welding equipment is featured with the
stability of current output and that the welding current output does not vary with
variation of the length of arc.

Only qualified service company is authorized to carry out the repairs task of this
welding machine in case of machine fault.

11



THE MAIN TECHNICAL SPECIFICATIONS

TIG | MMA

Mains connection

230 V~50 Hz

Max. welding current
and the appropriate
standardised operating
voltage

25A/T1V-160A/16.4V 25A/21V-160A/26.4V

Rated value of the
mains voltage Uy

230V

Greatest rated value of
the mains current limax

206 A 30.2A

Maximum effective
input current et

10.3A 15.1A

Rated value of the
open circuit voltage Uo

60V

Electrode diameter

1.6-4 mm

Weight

6 kg

Power source
efficiency

87%

Idle  state  power
consumption

40 W

We reserve the right to change the technical characteristics, the right to possible typographical errors without
prior notice. Product images may be different than actual device

e TIG 162 R welding machines are single phase, 50Hz, constant current (CC) output
power sources especially designed for TIG/MMA welding.
e Welding Cable, Earth Cable, Torch and gas hose can be easy connected to the power

source.

e TIG 162 R Output current of the TIG 162 R welding machine can be adjusted by a
welding current adjustment knob between “25-160A".

APPLICATION AREA

e TIG 162 R is very good selection for medium thickness metal (up to 6 mm) welding. It
is also a very good choice for stainless steel and metals TIG/MMA welding. This
machine should be selected for high duty cycle welding applications.

12
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ENVIRONMENTAL CONDITIONS

Welding power sources shall be capable of delivering their rated output when the following
environmental conditions prevail:

a) Range of the temperature of the ambient air
- during operation: -10°C to +40°C
- after transport and storage at: -20°C to +55°C

b) Relative humidity of the air:
up to 50% at 40°C
up to 90% at 20°C

c) Ambient air, free from abnormal amounts of dust, acids, corrosive gases or substances,
etc. other than those generated by the welding process.

d) Altitude above sea level up to 1000 m.

e) Base of the welding power source inclined up to 10°.

INSTALLATION
UPON RECEIPT AND CLAIMS

e Be sure that you have received all the items that you have ordered. In case of any
items are missing or damaged, contact your supplier immediately.
e Be sure that none of the following 7 items are missing in the box:
A. Power Source
B. Earth Clamp and Cable
C. Electrode holder and Cable
D. TIG welding torch
E. Welding mask
F. Steel brush
G. User Manual

WORK AREA

e Make sure that your line voltage is single Phase, 230V, 50Hz and you have a neutral
and earth line present at your work place.

e In order to cool down the machine and have an efficient work, keep the machine at
least 30 cm away from the surrounding objects. Do not place any heat source, as oven,
to front side of the machine where the cooling air is taken from.

13



e Do not place the machine in small and narrow places. Beware of excessive dust and
dirt.

e Keep your machine away from wet and humid places.

e Do not operate the machine under direct sunlight, rain and wind. Machines should be
operated on lower capacities when ambient air temperature exceeds 40°C.

e Please use a suitable exhaust system for gases.

o Avoid welding where air-flow is high.

e Transport and place the device on firm and level ground so that it may not fall over.
The maximum permissible angle of inclination for transport and assembly is 10°.

e This machine is protected electronically against overloading. Do not use stronger fuses
than those stated on the type plate of the device.

e Ensure that the earth clamp has good and direct contact near the welding location. Do
not direct welding current over chains, ball bearings, steel cables, protection
conductors etc., Otherwise they may melt.

e FEnsure that operators can easily reach the machine controls and equipment
connections.

e Use carrying strap for lifting the machine. Do not lift the machine by using a fork-lift or
a similar vehicle.

INSTALLATION AND USAGE OF THE MACHINE

Only qualified persons should install, use or service this equipment. Protect yourself and
others from possible serious injury or death.

WARNING: Do not operate with covers removed. Disconnect input power before servicing.
Do not touch electrically live parts.

< WARNING

ulllm/ e Have an electrician install and service this equipment.
4 .
e Do not touch electrically hot parts.

ELECTRIC SHOCK
CANKILL

e Before starting the installation, check with the power company to be sure your power
supply is adequate for the voltage, amperes, phase, and frequency specified on the
welding machine nameplate, Also be sure the planned installation will meet all local
and national code requirements. Some welding machines may be operated from a
single phase line or from one phase of a two or three phase line.

e Before connecting the input cable to the power supply, check that the power(on-off)
switch operates in the position corresponding to the input voltage that the machine
will be connected to.

14
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CAUTION: If the power switch setting does not match the input power voltage, you may
burn up the welding machine.

CONNECT THE MACHINE TO POWER SUPPLY

o Power supply cable to the machine must be connected to the main power supply
switch. The main power supply has been labeled in the nameplate of the machine, for
example, 1~, 50Hz, 220-240V AC.

e The 3x1.5mm? power supply cable should be used.

Figure 1: The welding power source, the front and back panel

1- Connect to the electrode holder for MMA to Qutput (-). Connect the TIG torch to Output (-
) for TIG

2- Work-piece welding cable. Connect the workpiece welding cable to Output (+) for MMA
welding. Connect the work-piece welding cable to Qutput (+) for TIG

3- Welding current adjustment knob

4- Power supply ON/OFF switch

5- Pilot light of power supply or LED1 and Pilot light of LED2 for Overheating or Over-
current protection

6- Power supply cable

7- Input Gas

8- Output Gas

15
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Positive connection means the workpiece is connected to Qutput (+) of the welding power
source, and the electrode holder or torch is connected to Output (-). Negative connection
means the workpiece is connected to Output (-) of the welding power source, and the
electrode holder or torch is connected to Output (+).

a) TIG welding process

e Positive connection must be selected. Connect the workpiece to Output (+), not Loose
(Figure 1).

e Connect the TIG torch to Qutput (-) or connector of the TIG torch, not Loose (Figure 1).

e Connect the gas tube to the copper nozzle of the back panel. The gas supply system,
which includes a gas bottle, a regulator and a gas outlet, should be well connected in
order to keep gas output, which is of critical importance for TIG welding operation.
Argon gas output connect to TIG torch.

e Turn on the power supply ON/OFF switch (Figure 1).

e The TIG welding process will be carried out.

o Be sure that connections are correct and not loose.

b) MMA welding process
e The selection of the positive or negative connection will be depended on the type of the
electrode. For the acid welding electrode, for example E4303 and E6013, the positive or
negative connection are used. For the basic welding electrode, for example E5015, the
negative connection is usually used.
e Connect the workpiece or the electrode holder to Output (-), not Loose (Figure 1).
e Connect the Electrode holder or the workpiece to Qutput (+), not Loose (Figure 1).
e Turn on the power supply ON/OFF switch (Figure 1).
e The MMA welding process will be carried out.
Caution:
1) For some the electrode, the workpiece must be connected to Output (), the
Electrode holder must be connected to Output (+) (Figure 1).
2) Usually, for most of the electrodes, the work-piece may be connected to Output (-),
the Electrode holder may be connected to Output (+) (Figure 1).
3) Be sure that connections are correct and not loose.
e Connect the earth clamp firmly to the welding bench or the workpiece.
e To increase the quality of the welding, earth clamp on the work piece should be
clamped tightly and as close to the welding area as possible.

CONNECT THE GAS CYLINDER
e After placing the gas cylinder, fasten it with the chain. To operate safely and get best
results use approved gas regulator.

16
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Briefly open the gas cylinder valve several times in order to blow out any dirt and
particles present.
Connect the pressure regulator to the shielding gas cylinder.

INSTALLATION

Connect one end of gas hose to the gas supply inlet of the welding power source. The
other end is for connecting the hose to pressure regulator.

Screw the gas hose pressure requlator and open the shielding gas cylinder.

Setting of the gas flow with the adjustment valve. Usually, the valve is about 4-10
/min.

Show gas The gas cylinder

flow rate

Open the gas cylinder

Setting of gas flow
with the adjustment

u- . 0
=%

S0

l="|

2 Gas hose

| Gas hose

Figure 2: Connection of gas Figure 3: Open the gas valve and
hose and the gas cylinder Setting of gas flow

USAGE INFORMATION
THE POWER SOURCE FRONT PANEL

On the front control panel of the welding power source, there are Pilot lights, Welding
current controller, etc (Figure 1).

A Welding current adjustment knob or controller.

LEDT: Pilot light of the power supply in the ON/OFF power source switch. The LEDT is
lighted when the switch is ON.

LED2: Pilot light of Over-heating, Over current or voltage. The LED2 is lighted with
thermal overload protection or over current.

LED2 is on, in case that this welding equipment is of overheating protection status.
Overheating arises if this welding power source is overloaded. This welding equipment
automatically restarts when the temperature inside of this welding equipment has
fallen, and pilot lamp is off.

17
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CAUTION: In case that this welding equipment is of over current or voltage protection
status, LED2 is on. At this time, Switch of the welding power source must be turn off, and
then Switch should be turn on the welding power source would be able to weld.

ADJUSTING THE GAS FLOW FOR TIG WELDING PROCESS

e Theindicators of the requlator shows the flow rate “I/min”.
e Setting of the gas flow with the adjustment valve. Usually, the valve is about 4-101/min.

LIFT ARC STARTING FOR TIG WELDING PROCESS

After the tungsten in TIG welding torch should be contacted with the work-piece, TIG
welding torch is lifted. The arc is made between the work and the tip end of the tungsten
electrode, and welding operation is accessible.

ADJUSTING THE WELDING CURRENT

The welding current is selected according to the thickness of the work piece and diameter
of the welding electrode.

For MMA, the welding current, l2 = ( 25~45 )*D, D - the electrode diameter:2.0mm, 2.5mm,
3.2mm, etc.

For TIG welding,more detail please refer to the Welding Parameter Selection table 1, 2 etc.

Table1: Parameter for Stainless Plate TIG Welding (for reference only)

ThiF:Ifrtweess Connector Tungsten Wire \gljrls;rr:? Gas valve (L/min) Welding svpeed
(mm) ¢ (mm) ¢ (mm) ® (cm/min)
1.0 Butt Joint 2 1.0-1.6 15-25 4-6 10—45
1.2 Butt Joint 2 1.0-1.6 15—-30 4-7 10—30
1.5 Butt Joint 2 1.0-1.6 20-40 4-8 10-25
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Table2: Parameter for Titanium and its Alloy TIG Welding (for reference only)

Plate . .

thickness Slope Tung.sten W|re Welding Gas volume (L/min) No;zle

shape radius radius current radius
(mm)
0.5 15 1.0 30-50 8-10 6—8 14-16 10
1.0 2.0 1.0-2.0 40-60 8-10 6—8 14-16 10
1.5 I-shaped 2.0 1.0-2.0 60—80 10-12 8-10 14-16 10-12
2.0 2.0-3.0 1.0-2.0 80-110 12-14 | 10-12 | 16-20 12-14
2.5 2.0-3.0 2.0 110-120 12-14 | 10-12 | 16-20 12-14
3.0 30 2.0-3.0 120-140 12-14 | 10-12 | 16-20 14-18
4.0 3.0-4.0 2.0-3.0 130-150 14-16 | 12-14 | 20-25 18—-20
5.0 4.0 3.0 130-150 14-16 | 12-14 | 20-25 18-20
Y-shaped

6.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 | 12-14 | 25-28 18-20
7.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 | 12-14 | 25-28 20-22
8.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 | 12-14 | 25-28 20-22

ABOUT MMA PROCESS AND WELDING KNOWLEDGE

The welding circuit begins where the electrode cable is attached to the welding machine
and ends where the work cable is attached to the welding machine. Current flows through
the electrode cable to the electrode holder, through the electrode and across the arc. On
the work side of the arc, the current flows through base metal to the work cable and back
to the welding machine. To weld, the work clamp must be tightly connected to clean base
metal. Remove paint, rust, etc. as necessary to get a good connection. Connect the work
clamp as close as possible to

the area you wish to weld. Avoid the welding circuit to pass through hinges, bearings,
electronic components or similar devices that can be damaged.

The electric arc is made between the work and the tip end of a small metal wire, the
electrode, which is clamped in a holder and the holder is held by the welder. A gap is made
in the welding circuit by holding the tip of the electrode 1.5-2.0mm away from the work or
base metal being welded. The electric arc is established in this gap and is held and moved
along the joint to be welded, melting the metal as it is moved.

Arc welding is manual skill requiring a steady hand, good physical condition, and good
eyesight. the operator controls the welding arc and, therefore, the quality of the weld
made.

The “arc stream” is seen in the middle of the picture. this is the arc created by the current
flowing through the space between the end of the electrode and the work. The temperature
of this arc is about 3300°C which is more than enough to melt the base metal.
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The arc is very bright, as well as hot, and cannot be looked at with the naked eye without
risking painful injury.

The very dark lens, specially designed for arc welding, must be used with the hand or face
shield whenever viewing the arc.

Covering

Electrode

Solidified slag

Weld metal

Base metal

A
Figure 4: Welding arc

The arc melts the base metal and actually digs into it, much as water through a nozzle on a
garden hose digs into the earth. The molten metal forms a molten pool or crater and tends
to flow away from the arc. As it moves away from the arc, it cools and solidifies. A slag
forms on top of the weld to protect it during cooling.

The function of the covered electrode is much more than simply to carry current to the arc.
The electrode is composed of a core of metal wire around which has been extruded and
baked chemical covering. The core wire melts in the arc and tiny droplets of molten metal
shoot across the arc into the molten pool. The electrode provides additional filler metal for
the joint to fill the groove or gap between the two pieces of the base metal. By
understanding the differences in the various coating, you will gain a better understanding
of selecting the best electrode for the job you have at hand. In selecting an electrode you
should consider:

e The type of deposit you want, e.qg. mild steel, stainless, low alloy.

e The thickness of the plate or base metal you want to weld.

e The position it must be welded in (down hand, out-of-position).

e The surface condition of the base metal to be weld.

e Your ability to handle and obtain the desired electrode.

1) The Correct Welding Position
llustrated is the correct welding position for right-handed people (For left-handed it is

opposite).
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e Hold the electrode holder in your right hand.

e Touch left hand to underside of right hand.

e Put the left elbow into your left side.

Weld with two the hand whenever possible. This gives complete control over the
movements of electrode.

Whenever possible, weld from left to right (if right-hand).This enables you to see clearly
what you are doing. Hold the electrode at a slight angle as shown.

15-20°
|
|
|
l
| 90°

Side view End view

Figure 5: Correct welding position

2) Correct way to strike an arc

Be sure the work clamp makes good electrical contract to the work.

Lower your head shield and scratch the electrode slowly over the metal, and you will see
sparks flying. While scratching, lift the electrode 3 mm and the arc is established.

NOTE: If you stop moving the electrode while scratching, the electrode will stick.

NOTE: Most beginners try to strike the arc by a fast jabbing motion down on the plate.
Result: They either stick or their motion is so fast that they break the arc immediately.

3) The correct arc length

The arc length is the distance from the tip of the electrode core wire to the base metal.
Once the arc has been established, maintaining the correct arc length becomes extremely
important. The arc should be short, approximately 1.5-3.0 mm long. As the electrode burns
off the electrode must be fed to the work to maintain correct arc length.

4) The correct welding speed

The important thing to watch while welding is the puddle of molten metal right behind the
arc. DO NOT watch the arc itself. It is the appearance of the puddle and the ridge where the
molten puddle solidifies that indicate correct welding speed. The ridge should be
approximately 10mm behind the electrode.
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Ridge where puddle solidifies

((((( Molten puddle

Figure 6

Most beginners tend to weld too fast, resulting in a thin, uneven, “worm" looking bead. They
are not watching the molten metal.

IMPORTANT: For general welding it is not necessary to weave the arc; neither forwards
and backwards nor sideways. Weld along at a steady pace. You will find it easier.

NOTE: When welding on thin plate, you will find that you will have to increase the

welding speed, whereas when welding on heavy plate, it is necessary to go more slowly in
order to get good penetration.

MAINTENANCE AND TROUBLESHOOTING

Only qualified persons should install, use or service this equipment. Protect yourself and
others from possible serious injury or death.

WARNING: Do not operate with covers removed. Disconnect input power before servicing.
Do not touch electrically live parts.

<> WARNIN
e Have an electrician install and service this equipment.

¢ Do not touch electrically hot parts.

ELECTRIC SHOCK
CANKILL

WARNING: Before removing any screw on the machine for maintenance, power supply
must be disconnected from the electric lines and enough time should be allowed for
capacitor discharging. During maintenance, pay attention to the moving parts in the
machine

PERIODIC MAINTENANCE (may vary depending on conditions of
the welding site)

Once every three months:
e Clean the labels on the machine. Repair or replace the worn out labels.
o Repair or replace the worn out welding cables.
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e (Clean and tighten weld terminals.

e Check Gun, earth clamp and their cables.

e Check the main connections inside the machine.

Once every six months
e Open the covers of the machine and clean with dry air.

NONPERIODIC MAINTENANCE

e The welding power source must be cleaned with dry air.
e Nozzle on the torch have to be cleaned regularly and changed if required. Contact tips
must be in good condition, longer tips generally give better results.

Exposure to extremely dusty, damp, or corrosive air is damaging to the welding machine.
In order to prevent any possible failure or fault of this welding equipment, clean the dust at
regular intervals with clean and dry compressed air of required pressure.
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BASIC TROUBLESHOOTING
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Fault symptoms

Rectification

1. The welding
equipment is operated,
the pilot lamp is off, no
output, the built-in fan
unavailable.

1. Possible function failure of power switch. Compensate it if necessary.
2. Possible unavailability of input. Compensate it if necessary.
3. Possible short circuit of input cable, Compensate it if necessary.

2. While this welding
equipment is perated,
the

pilot lamp is on, no
output, the built-in fan
unavailable.

1. Possible unavailability of connection inside this welding equipment or
malfunction of control circuit occurs. Check and reconnect if necessary.
2. The PCB is possibly damaged. Replace it if necessary.

3.1GBT is possibly damaged. Replace it.

3. While this welding
equipment is perated,
the built-in fan
functions, the over-heat
indicator is off, arc
starting unavailable.

1. Possible short circuit occurs, and possible unavailability of connection of silicon
bridge with the PCB.

2. Possible unavailability of connection inside this welding equipment or
malfunction of control circuit occurs. Check and reconnect if necessary.

3. The PCB is possibly damaged. Replace it if necessary.

4. Possible damage of the welding torch. Replace it if necessary.

4. The over-heat
indicator is off, welding
current

output is unavailable.

1. Possible disconnection of welding torch cable.

2. Possible disconnection of earth cable, or unavailability of connection of the earth
cable and work piece.

3. The connection between positive output terminal or the gas or electricity output
terminal and this welding equipment is possibly unavailable. Reconnect them.

5. While this welding
equipment is perated,
the

over-heat indicator is
on, and there is no

1. Itis possible of over-current protection status. Wait till the LED2 is off.

2. Itis possible of over-heating protection status. Wait till the LED2 is off, and the
welding operation will be available.

3. The PCB is possibly damaged. Replace it if necessary.

4.1GBT is possibly damaged. Replace it.

output. 5. Possible damage of transformer. Replace it if necessary.
6. Unstable current is 1. The PCB is possibly damaged. Replace it if necessary.
unavailable 2. The connection of this welding equipment is not available.

DISPOSAL AND RECYCLING

This marking indicates that this product should not be disposed with other
ﬁ household wastes throughout the EU. To prevent possible harm to the
mmmm cNvironment or human health from uncontrolled waste disposal, recycle it
responsibly to promote the sustainable reuse of material resources. To return your used
device, please use the return and collection systems or contact the retailer where the
product was purchased. They can take this product for environmental safe recycling.
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EU DECLARATION OF CONFORMITY c €

According to the Directive 2014/35/EU, Annex IV, on electrical equipment intended for use
within certain voltage limits

Villager d.o.o.
Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana, Slovenia
Maschine description: INVERTER WELDING MACHINE TIG 162 R

We hereby declare with full responsibility that the aforementioned product has been
designed and manufactured in accordance with:
e Directive 2014/35/EU on electrical equipment intended for use within certain
voltage limits
e Directive 2014/30/EU on electromagnetic compatibility
e Directive 2011/65/EU, (EU) 2015/863 on the restriction of use of certain hazardous
substances in electrical and electronic equipment (RoHS)
e Directive 2009/125/EC establishing a framework for the setting of ecodesign
requirements for energy-related products with Regulation (EU) 2019/1784 laying
down ecodesign requirements for welding equipment

Harmonized and other standards used:

EN 60974-10:2014/A1:2015
ENIEC 60974-1:2018/A1:2019

The responsible person authorized to compile the technical documentation: Zvonko
Gavrilov, at the company Villager D.0.0, Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana

Place / date: Ljubljana, 05.06.2021.

The person authorized to make a statement on behalf of the manufacturer
Zvonko Gavrilov

ﬁﬁw N

25



INVERTERSKI UREDJAJ ZA ZAVARIVANJE
TIG162R
Originalno uputstvo za upotrebu

A [[I:D]] Obavezno pre poCetka upotrebe ovog uredjaja — proCitajte u potpunosti
uputstvo za upotrebu.
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/\ IDENTIFIKACIJA BEZBEDNOSNIH INFORMACIJA

o Simboli se koriste — kako bi identifikovali moguce rizike.

e Kada vidite bezbednosni simbol u uputstvu, mora se razumeti da postoji opasnost od
povredjivanja i da se naredne instrukcije moraju pazljivo procitati — kako biste izbegli
moguce rizike.

e Dok zavarujete, drzite druge osobe, a narocito decu — na bezbednoj udaljenosti od
radnog prostora.

BEZBEDNOSNA PRAVILA
ELEKTRICNI UDAR MOZE BITI FATALAN

Procedura montiranja mora biti u skladu sa nacionalnim standardima za elektricnu
energiju i ostalim vaze¢im propisima - | mora se osigurati da instalaciju izvedu
kvalifikovane osobe.

6

Nosite suve izolacione rukavice koje su bez rupa i nosite zastitnu odecu.

Nemojte dodirivati elektrodu golim rukama. Nemojte nositi vlazne ili oStecene rukavice
ili oStecenu zastitnu odecu.

Nemojte dodirivati elektricne delove koji su pod naponom.

Nikada nemojte dodirnuti elektrodu - dok je u kontaktu sa radnom povrsinom, zemljom
ili drugom elektrodom koja je priklju¢ena na drugi uredjaj.

A

/
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e ZaStite se od elektricnog udara tako Sto ¢ete izolovati sebe od radnog komada i zemlje.
Koristite, ukoliko je moguce, nezapaljiv suv izolacioni materijal ili koristite gumene
prostirke, suvo drvo ili ivericu - ili neki drugi suv izolacioni materijal dovoljno veliki da
Vam pokrije ceo prostor kontakta sa radnim komadom ili zemljom i pazite se nastanka
pozara.

e Nikada nemojte prikljuciti viSe od jedne elektrode ili Zice na uredjaj.

1[2@
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e |Iskljucite uredjaj — kada se ne koristi.

e Iskljucite utika¢ iz uticnice pre pocetka rada na uredjaju.

o Cesto pregledajte da li je napojni kabal o$tecen ili ima golih Zica. Odmah popravite ili
zamenite kabal ukoliko je ostecen.
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UDISANJE ISPARENJA KOJA NASTAJU ZAVARIVANJEM - MOZE BITI
OPASNO PO VASE ZDRAVLJE

Udisanje isparenja i gasova u duzem vremenskom periodu, a koji nastaju zavarivanjem — je

opasno i zabranjeno.

@
o

Simptomi neadekvatne ventilacije su - iritacija ociju, nosa i
grla. Preduzmite hitne korake da poboljSate ventilaciju.
Nemojte nastavljati sa zavarivanjem ukoliko se simptomi
nastave.

Instalirajte prirodni ili prinudni sistem ventilacije vazduha u
radnom prostoru.

Instalirajte adekvatan ventilacioni sitem u zoni u kojoj se
vrsi zavarivanje ili secenje. Ukoliko je potrebno — instalirajte
sistem koji moZe eliminisati dim i isparenje akumulirano u
¢itavom radnom prostoru. Kako biste sprecili zagadjenje -
koristite adekvatnu filtraciju praznjenja.

U slucaju zavarivanja u malim, skucenim prostorima ili
zavarivanja  olova,  beriljuma,  kadmijuma, cinka,
pocinkovanih ili ofarbanih materijala - takodje nosite
respirator opremljen svezim vazduhom uz postovanje gore
pomenutih pravila.

U blizini uvek imajte uvezbane osobe kao posmatrace dok
radite u malim, skuCenim prostorima. Izbegnite rad u
takvim skucenim mestima — ukoliko je to moguce.

Ukoliko su gasni cilindri (boce gasa) grupisani u drugom
prostoru, obezbedite da to bude dobro provetravan prostor.
Kada se ne koristi — iskljucite ventil cilindra.

Zastitni gasovi kao $to je argon, su guséi od vazduha i kada
se koriste u skucenim prostorima - mogu se udahnuti
umesto vazduha, a to je opasno za VaSe zdravlje.

Nemojte izvoditi operacije zavarivanja blizu hlornih ugljo-
vodoniénih isparenja nastalih odmas¢ivanjem ili farbanjem.
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ZRACI LUKA MOGU OPECI OCI | KOZU

e Koristite odgovarajuéi zavarivacki Slem sa propisnim
zatamnjenjem filtera da biste zastitili Vase odi ili lice.

e Zastitite otvorene delove Vaseg tela (ruke, vrat i usi) od
luénih zraka - adekvatnom zastitnom odeéom.

e Da biste ostale osobe zastitili od luénih zraka i vrudeg
metala, okruZite radni prostor vatrootpornom zavesom koja
je viSa od nivoa o€iju i postavite upozoravajuce table.

LETECI METALI MOGU POVREDITI OCI

e Zavarivanje proizvodi varnice i lete¢e metale.

e Da histe sprecili povredjivanje — nosite odgovarajuce zastitne naoCare sa bocnim
Stitnicima ¢ak i ispod zavarivackog Slema.

BUKA MOZE OSTETITI SLUH

e Buka iz pojedinih industrijskih procesa ili opreme — moZe dovesti do osteéenja sluha.
o Nosite atestiranu zastitu usiju ukoliko su nivoi buke veliki.

VRUCI DELOVI MOGU IZAZVATI 0ZBILJNE OPEKOTINE

e Nemojte dodirivati vruée delove.

e SaCekajte da se uredaj ohladi — pre servisiranja.

o Ukoliko je potrebno drZati vruce delove, koristite odgovarajuci alat, izolacione rukavice |
vatrootpornu odecu.

POKRETNI DELOVI MOGU IZAZVATI POVREDE

e DrZite se na bezbednoj udaljenosti od pokretnih delova.

e Svavrata, panele i Stitnike — drZite zatvorene i pricvrScene.
¢ Nosite cipele sa metalnom zastitom preko prstiju.

RAD U MALIM | SKUCENIM PROSTORIMA MOZE BITI OPASAN

e Dok zavarujete i seete u malim i sku¢enim prostorima — uvek blizu sebe imajte
specijalno obucenu osobu — posmatraca, koja je obucena za vanredne situacije.

e |zbegnite rad u takvim skucenim prostorima.
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ZICA ZA ZAVARIVANJE MOZE IZAZVATI POVREDJIVANJE

Nemojte pistolj usmeravati prema bilo kom delu Vaseq tela, prema drugim osobama ili
bilo kojoj vrsti metala - dok odmotavate Zicu za zavarivanje.

Kada izvlacite Zicu sa kotura rukom - moze iznenada odskociti i povrediti Vas ili osobe
u blizini. Zato naro€ito zastitite oci i lice.

Uverite se da blizu Vas nema nikoga.
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ZAVARIVANJE MOZE IZAZVATI POZAR ILI EKSPLOZIJU

Nikada nemojte zavarivati zapaljive materijale. Oni mogu
izazvati pozar ili eksplozije.

Pre zapocinjanja zavarivanja — uklonite zapaljive materije ili
ih pokrijte vatrootpornim pokrivkama.

Nemojte zavarivati | se¢i zatvorene posude i cevi.

Nemojte koristiti uredaj za zavarivanje za odmrzavanje cevi.
Pre zavarivanja na zatvorenim posudama, otvorite ih i
detaljno ih oCistite. Operacije zavarivanja na ovim delovima
se moraju izvoditi sa najve¢om opreznoséu.

Nikada nemojte zavarivati posude niti cevi koje sadrze ili su
sadrzale supstance - koje mogu dovesti do eksplozije.

Oprema za zavarivanje se zagreva, pa je nikada nemojte
postavljati na zapaljivim povrSinama.
e Varnice od zavarivanja mogu da izazovu poZar. Iz tog

razloga, drZite sredstva za gaSenje poZara, kao $to su aparati
za gasenje pozara, voda i pesak — na dohvat ruke.

e Morate imati i odrzavati u dobrom stanju sigurnosne ventile,

regulatore i druge ventile na zapaljivim, eksplozivnim i
komprimovanim gasnim sistemima, koji se koriste za
operacije zavarivanja i se¢enja — periodi¢nim kontrolama.

ISPADANJE UREDJAJA MOZE 1ZAZVATI POVREDJIVANJE

Pogresno pozicioniran izvor napajanja ili neke druge opreme — moZe izazvati ozbiljno
povredjivanje ljudi ili materijalnu Stetu.

Dok premestate izvor napajanja — uvek prenosite koristeci kai$ za prenoSenje. Nikada
nemojte vuci za kabal, crevo ili pistolj. Uvek prenosite bocu sa gasom — odvojeno.

Pre prenoSenja opreme za zavarivanje i rezanje - otkacite sve spojeve i nosite ih
odvojeno. Male elemente prenosite drzeéi ih za rukohvat, a velike koristeéi kai$ za

prenosenje.
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o Uredjaj instalirajte na ravnu platformu - koja ima maksimalno 10° nagib - tako da ne
dodje do prevrtanja. Instalirajte ga na dobro provetravano mesto, koje nije skuceno i
gde nema prasine. Takodje - izbegnite rizik od saplitanja na kablove i creva. Da se boce
sa kiseonikom ne bi prevrnule - prikacite ih na pokretni uredjaj ili na zid sa lancem.

e (Obezbedite da rukovalac lako doseze komande i prikljucke na uredjaju.

ODRZAVANJE 0D STRANE NEKVALIFIKOVANIH 0SOBA MOZE DOVESTI DO
POVREDJIVANJA

o FElektricne uredjaje ne smeju popravljati nekvalifikovane osobe. Nepropisno
popravljanje moZe izazvati ozbiljno povredjivanje ili ¢ak i smrt — tokom primene.

e Komponente gasnog kola — rade pod pritiskom. Servisiranje koje obavljaju
nekvalifikovane osobe moZe uzrokovati eksploziju i rukovalac moZe hiti ozbiljno
povredjen.

PREKOMERNA UPOTREBA MOZE IZAZVATI PREGREJAVANJE

e Omogudite period hladjenja. Pridrzavajte se nominalnog radnog ciklusa.

e Smanjite struju ili smanjite radni ciklus pre ponovnog startovanja zavarivanja.
e Nemojte blokirati protok vazduha ka uredjaju.

o Nemojte filtrirati protok vazduha prema uredjaju bez odobrenja proizvodjaca.

ZAVARIVANJE ELEKTRICNIM LUKOM MOZE 1ZAZVATI SMETNJE

e FElektromagnetna energija koja se javlja tokom zavarivanja i seCenja — moze ometati
osetljivu elektronsku opremu - kao Sto su mikroprocesori, racunari i racunarski-
upravljana oprema kao $to su roboti.

e Uverite se da je sva oprema u prostoru zavarivanja — elektromagnetno kompatibilna.

e Da histe smanjili moguce smetnje, zavarivacke kablove drzite $to je moguce krace,
skupljene jedne uz druge i poloZene dole - kao na primer na podu.

e Da biste izbegli moguca EMC oStecenja - locirajte operacije zavarivanja Sto je moguce
dalje (100 m) od hilo koje osetljive elektronske opreme.

e (Obezbedite da ovaj aparat za zavarivanje bude instaliran i uzemljen u skladu sa ovim
uputstvom za upotrebu.

o Ukoliko se smetnje i dalje javljaju, korisnik mora preduzeti dodatne mere - kao Sto je
pomeranje aparata za zavarivanje, upotreba zasti¢enih (oklopljenih) kablova, upotreba
filtera linije ili stavljanjem Stita na radni prostor.

STATICKI ELEKTRICITET (ESD) MOZE OSTETITI STAMPANE PLOCE (PCB)

e Stavite uzemljenu traku za zglob pre rukovanja tablama ili delovima.
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Koristite propisne antistaticke vreée | kutije za skladiStenje, pomeranje ili
transportovanje Stampanih ploca.

ZASTITA

Aparat za zavarivanje nemojte izlagati kisi. Zastitite ga od kapljica vode i para.

PRIDRZAVAJTE SE SVIH BEZBEDNOSNIH PRAVILA KOJA SU
NAVEDENA U OVOM UPUTSTVU!

ELEKTROMAGNETNA KOMPATIBILNOST (EMC)
ELEKTROMAGNETNA EMISIJA

Sva elektricna oprema generise male kolicine elektromagnetne emisije usled
prenoSenja struje u opremi. Elektricna emisija se moze preneti kroz elektricne vodove
ili zraciti kroz prostor sli¢no radio predajniku. Kada se emisije prime od strane druge
opreme, moze doci do elektricnog ometanja. Elektricne emisije mogu uticati ne samo
na aparate za zavarivanje, ve¢ na mnogo vrsta elektricne opreme - kao Sto su radio
aparati, televizijski prijemnici, numericki kontrolisani uredjaju, telefonski sistemi,
racunari i dr.

Aparati za zavarivanje i secenje su dizajnirani da sluze za zanatsku upotrebu. Za
drugacije primene — kontaktirajte proizvodjaca.

Korisnik je odgovoran za instaliranje i upotrebu opreme prema instrukcijama
proizvodjaca. Ukoliko se detektuju elektromagnetne smetnje - tada ¢e biti odgovornost
korisnika opreme da reSi situaciju uz tehnicku pomo¢ proizvodjaca. U nekim
slucajevima, to reSavanje moze hiti jednostavno - kao na primer uzemljavanje
zavarivackog kola. U drugim slu¢ajevima, moze ukljuciti i konstruisanje
elektromagnetnog zastora - koji zatvara izvor napajanja i radni komad kompletno
pomodu pridruzenih ulaznih filtera. U svim slucajevima elektromagnetne smetnje se
moraju smanjiti do nivoa - u kome viSe nisu problematicne.

NAPOMENA: Praksa uzemljenja zavarivackog kola zavisi od lokalnih bezbednosnih
propisa. Promena uslova uzemljenja radi pobolj$anja elektromagnetne kompatibilnosti
mozZe uticati na rizik od povreda ili oSte¢enja opreme.

Kolo moZe biti - ili ne mora biti uzemljeno iz bezbednosnih razloga. Menjanje uredjenja
uzemljenja - se sme autorizovati samo od strane osobe koja je kompetentna da proceni
da li ¢e izmene povecati rizik od povredjivanja, npr. dopustajuc¢i paralelnoj struji
zavarivanja povratni put koji moZe ostetiti kola uzemljenja druge opreme.

Dodatne mere predostroznosti se mogu zahtevati — kada se izvor struje zavarivanja
koristi u domacinstvima.
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e Specijalne mere se moraju preduzeti da bi se postigla uskladjenost sa izvorom
napajanja zavarivanja, ukljuéujuéi HF frekvenciju (visoka frekvencija) za paljenje i
stabilizaciju luka. MoZda ée se zahtevati upotreba kablova sa Stitnicima (oklopljenih
kablova) i u svakom slu¢aju da biste reSili odredjenu primenu (npr. sa robotima,
racunarima i svakom drugom elektricnom i elektronskom opremom koja je priklju¢ena
na izvor napajanja zavarivanja) - pozvati tehnic¢kog asistenta proizvodjaca.

e EMCjeKlasa A uskladu sa CISPR II.

Po standardu |EC 60974-10, ovo sredstvo za zavarivanje je aparat za zavarivanje Klase A

elektromagnetne kompatibilnosti. Zato je u skladu sa odgovarajuéim zahtevima za

upotrebu u domadinstvu. U stambenim naseljima moze se prikljuciti na javnu nisko-

naponsku mrezu snabdevanja.

Cak i ako aparat za zavarivanje ispunjava graniéne vrednosti emisije odredjene

standardom, aparati za zavarivanje lukom i dalje mogu rezultovati elektromagnetnim

interferencijama na osetljivim sistemima i uredjajima.

Rukovalac je odgovoran za neispravnosti koje se dogode zbog elektrolucnog zavarivanja i

moraju se preduzeti odgovarajuce zastitne mere. Zbog toga rukovalac mora da uzme u

obzir sledece:

- MreZu, kontrolu, signal i telekomunikacione linije

- RacCunari i ostala mikroprocesorski kontrolisana sredstva

- TV, radio aparati i ostala sredstva za reprodukovanje.

- Elektronska i elektriéna zastitna oprema

- Osobe sa sr¢anim pejsmejkerima ili slusnim aparatima

- Sredstva za merenje i kalibraciju

- Otpornost na smetnje druge opreme koja se nalazi u blizini

- Vreme u kome se operacija zavarivanja izvodi

Sledece se preporucuje da bi se smanjile moguée smetnje zracenja:

- Opremite napojnu mrezu mreznim filterom

- Aparat za zavarivanje mora biti redovno odrZavan i mora se drzati u dobrom radnom
stanju.

- Kablovi zavarivanja se moraju potpuno odmotati i poloZiti §to je viSe moguce paralelno
podu.

- Sredstva i sistemi koji su ugroZeni interferencionim zraéenjem - se moraju ukloniti iz
zone u kojoj se vrSi zavarivanje ili se moraju zastititi.
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PROCENA OKOLNOG PROSTORA

Pre instaliranja opreme za zavarivanje, korisnik treba da izvSi procenu mogucih
elektromagnetnih problema u okolnom prostoru. Sledece treba uzeti u obzir:

Drugi napojni kablovi, komandni kablovi, signalni i telefonski kablovi, iznad, ispod i
pored opreme za zavarivanje.

Radio i televizijski predajnici i prijemnici.

RacCunarska i druga kontrolna oprema.

Oprema kriticna za bezbednost.

Prisustvo regulatora za sr¢ani ritam, sréane Celije, slusni aparatii sl. — u blizini.
Oprema koja se upotrebljava za kalibraciju i merenje.

Otpornost druge opreme u okolini.

Doba dana kada se sprovodi proces zavarivanja ili druge aktivnosti.

Korisnik treba da obezbedi da druga oprema koja se koristi u okolini bude - kompatibilna.
To moZe zahtevati dodatne zastitne mere.

Velicina okolnog podrucja koja ¢e se uzeti u obzir zavisiée od strukture zgrade i drugih
aktivnosti koje se odvijaju. Okolina se moZe prostirati izvan granica prostorija.

METODE ZA SMANJIVANJE EMISIJE

SISTEM JAVNOG SNABDEVANJA

Oprema za zavarivanje treba da se priklju¢i na mrezno napajanje u skladu sa
preporukama proizvodjaca. Ukoliko se smetnje i dalje javljaju — mozda ¢ée biti
neophodno preduzeti dodatne mere predostroznosti kao Sto je filtriranje napojne
mreze.

ODRZAVANJE OPREME ZA ELEKTROLUCNO ZAVARIVANJE

Oprema treba da se redovno odrzava u skladu sa preporukama proizvodjaca. Sva
pristupna vrata i poklopci, kao I ona za servisiranje, treba da budu zatvoreni i pravilno
pricvrséeni dok je oprema za elektroluéno zavarivanje u funkciji. Opremu za
elektroluéno zavarivanje ne treba menjati ni na koji nacin, osim onih promena i
podeSavanja navedenih u uputstvima proizvodaca.

ZAVARIVACKI KABLOVI

Zavarivacki kablovi treba da budu $to je moguce — kraéi i da se drZe zajedno i da se
vode po zemlji ili §to je blize moguce podu. Napojni kablovi i signalni kablovi se moraju
drzati odvojeno.

IZJEDNACAVANJE POTENCIJALA

Treba razmotriti vezivanje svih metalnih predmeta u okolini. Medutim, metalni
predmeti vezani za radni predmet povecavaju rizik od elektriénog udara operatera
dodirom ovih metalnih predmeta i elektrode u isto vreme. Rukovalac treba da bude
izolovan od svih takvih spojenih metalnih predmeta.

9
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o PREGLED | ZASTITA
Selektivan pregled i zastita drugih kablova i opreme u okolini mozZe ublaZiti probleme
interferencije. Za posebne primene moZe se razmotriti pregled Citavog podrucja
zavarivanja.
Kablovi zavarivanja se moraju potpuno odmotati i poloziti §to je viSe mogucée paralelno

podu.
Spojite stezaljku uzemljenja na radni komad $to je moguée bliZze varu.

10
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SIMBOLI | ZNACENJA PLOCICE SA PODACIMA

8 v |

Obavezno procCitajte  ovo

@m uputstvo za upotrebu - pre | X % * Radni ciklus
pocetka koriséenja uredjaja
Nosite masku za e Najveca nominalna
zavarivanje. vrednost mrezne struje.
Jednofazni staticki Najveéa nominalna
=GO | pretvarac frekvencije- | lamax vrednost struje
transformator-ispravljac. zavarivanja.
Ulaz struje, broj faza,
:D;i >: simbol za naizmenicnu et Efektivna vrednost
e struju i nominalna vrednost najve¢e mrezne struje.
frekvencije.
Koristi se u okruZenjima :
S koja imaju visok rizik od | Us Nominalna  vrednost
o napona otvorenog kola.
elektricnog udara.
H Klasa izolacije. Uy Nomvmalna vrednost
mreznog napona.
Simbol za rucno
T: elektroluéno zavarivanje sa U Standardizovani  radni
D — oblozenim (Sipkastim) : napon.
elektrodama.
Podesivi opseg struje |
é Simbol za TIG zavarivanje. | A/V-A/V | njen odgovarajudi
— napon opterecenja.
Zastitna  klasa.  Na
primer, IP21 odobrava
zavarivacki uredjaj kao
c € Proizvod je u skadu sa EU P21S pogodan za upotrebu

normama i standardima.

unutra; IP23 odobrava
zavarivacki uredjaj kao
pogodan za upotrebu
napolju na kisi.

AA

H005 21

Srpski znak usaglasenosti.
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*Napomena 1: Odnos je izmedju 0-100%.

*Napomena 2: Za ovaj standard, jedan pun ciklus vremena je 10 minuta. Na primer, ukoliko
je odnos 25%, vreme optereéenja treba da bude 2.5 minuta a vreme odmora treba da bude
7.5 minuta.

TEHNICKE INFORMACIJE
OPSTA OBJASNJENJA

Oscilovanje visoke frekvencije koje omogucava izlaz visokofrekventne DC
(jednosmerne struje), se koristi u sistemu startovanja luka. Karakteristike ovog
proizvoda su sledeée: stabilan izlaz struje zavarivanja, pouzdan, potpuno prenosiv,
efikasan i generisanje male buke tokom zavarivanja.

Oba i REL i TIG procesi zavarivanja su dostupni za TIG 162 R.

Tokom izvodjenja REL zavarivanja ovaj aparat za zavarivanje karakteriSe stabilnost
izlaza i mogucénost modulacije jaCine luka. U slucaju normalnog ulaznog napona luka -
stabilnost izlazne struje zavarivanja se ne naruSava promenom duzine luka, pa zato to
rezultuje stabilnim performansama operacije zavarivanja. U slu¢aju nedostupne duZine
luka i niskog ulaznog napona - izlazna struja zavarivanja se povecava, dok se napon
luka smanjuje, kao posledica duzina luka, koja nije dovoljna, ée se automatski
kompenzovati i modulacija jacine luka je dostupna. U slucaju da je ulazni napon luka
suviSe nizak da odrzava luk, izlaz ove opreme za zavarivanje se strmo spusta, $to
izbegava prskanje generisano zbog prekomernog ulaza struje.

Tokom izvodjenja TIG zavarivanja ovu opremu za zavarivanje karakteriSe stabilnost
izlazne struje i da izlaz struje zavarivanja ne varira varijacijom duzine luka.

Samo ovlas¢ena servisna radionica sme izvoditi poslove popravki ovog aparata za
zavarivanje u slucaju neispravnosti.

12
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8 v |

GLAVNE TEHNICKE KARAKTERISTIKE

TIG | REL

Mrezni prikljucak

230 V~50 Hz

Maksimalna struja zavarivanja
i odgovarajuci standardizovani
radni napon

25A/T1V-160A/16.4V 25A/21V-160A/26.4V

Nominalna vrednost napona

. 230V
mreze U
Navaeca nqmmalna vrednost 20.6 A 30.9 A
mrezne struje limax
Maksmalna efektivna ulazna 103 A 151 A
struja leff
Nominalna vrednost napona

60V

otvorenog kola Uo
Precnik elektrode 1.6-4 mm
Tezina uredaja 6 kg
Efikasnost izvora napajanja 87%
Potrosnja energije u stanju A0W

mirovanja

Zadrzavamo pravo na izmenu tehnickih karakteristika, pravo na moguce tipografske greske bez prethodne
napomene. Slike proizvoda mogu biti razli¢ite od stvarnog uredjaja.

e TIG 162 R aparat za zavarivanje je monofazni, 50 Hz, konstantne struje (CC) izlaza
izvora napajanja, specijalno dizajniran za TIG/REL zavarivanja.
e Zavarivacki kabal, kabal uzemljenja, baklja i creva za gas — se mogu lako prikljuciti na

izvor napajanja.

e lzlazna struja TIG 162 R aparata za zavarivanje — se moze podesiti dugmetom za
podeSavanje struje zavarivanja izmedju 25-160A.

OBLAST PRIMENE UREDJAJA

e TIG 162 R je vrlo dobar izbor za zavarivanje metala srednje debljine (do 6 mm).
Takodje, on je veoma dobar izbor za TIG/REL zavarivanje nerdjajuceg Celika i metala.
Ovaj uredjaj treba izabrati za zavarivanje sa velikim radnim ciklusom.

13
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USLOVI OKOLINE

Izvori napajanja za zavarivanje treba da budu u moguénosti da isporuce njihov nominalni
izlaz kada vladaju sledeci uslovi okoline:

a) Opseg okolne temperature vazduha
- tokom rada: -10°C do +40°C
- nakon transporta i skladistenja na: -20°C do +55°C

b) Relativna vlaznost vazduha:

do 50% na 40°C

do 90% na 20°C

¢) Okolni vazduh, bez prisustva abnormalnih koliéina prasine, kiselina, korozivnih gasova ili
supsptanci, itd. — osim onih koje se generiSu procesom zavarivanja.

d) Nadmorska visina do 1000 m.

e) Baza izvora napajanja za zavarivanje nagnuta do 10°.

INSTALACIJA
PRIJEM | ZALBE

e Uverite se da ste dobili sve stavke koje ste narugili. Ukoliko bilo koja stavka nedostaje ili
je oStecena — kontaktirajte odmah Vaseg dobavljaca.
e Uverite se da nijedna od 7 stavki ne nedostaje u kutiji:
A. Izvor napajanja
B. Stezaljka uzemljenja i kabal
C. Drzac elektroda i kabal
D. Baklja za TIG zavarivanje
E. Maska za zavarivanje
F. Celicna Getka
G. Uputstvo za upotrebu

RADNI PROSTOR

e Uverite se da je napon Vase mreZe jednofazni, 230V, 50 Hz i da imate neutralni vod i
vod uzemljenja prisutne na Vasem radnom mestu.

e Kako biste ohladili uredjaj i efikasno obavljali posao, drZite uredjaj najmanje 30 cm
udaljen od okolnih objekata. Nemojte smestati nikakav izvor toplote - kao Sto su
pecnice na prednju stranu uredjaja gde se uzima vazduh za hladjenje.

14
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o Nemojte smestati uredjaj na mala i uska mesta. Cuvajte se prekomerne prasine i
prljavstine.

e DrZite Vas uredjaj na udaljenosti od mokrih i vlaznih mesta.

e Nemojte rukovati uredjajem izlazuéi ga direktnoj suncevoj svetlosti, kisi i vetru.
Uredjajem treba rukovati na nizem kapacitetu kada okolna temperatura prekoracuje
40°C.

e Koristite odgovarajuci sistem izduva za gasove.

e Izbegavajte zavarivanje gde je protok vazduha veliki.

e Transportujte i postavite uredjaj na ¢vrsto i ravno tlo - tako da ne moZe da se prevrne.
Maksimalni dopusteni ugao nagiba za transportovanje i sklapanje je 10°.

e Ovaj uredjaj je elektronski zasti¢en od preoptere¢enja. Nemojte koristiti jaCe osigurace
od onih koji su navedeni na nazivnoj plocici sa tehnickim karakteristikama na ovom
uredjaju.

e (Obezbedite da stezaljka uzemljenja ima dobar i direktan kontakt blizu mesta
zavarivanja. Nemojte usmeravati struju zavarivanja preko lanaca, lezajeva, Celicnih
kablova, zastitnih provodnika, itd. U suportnom — mogu se istopiti.

e (Obezbedite da rukovalac moZe lako pristupiti komandama uredjaja i prikljuccima
opreme.

e Koristite kai$ - da biste podigli uredjaj. Nemojte podizati uredjaj koristeéi viljuskar ili
slicna vozila.

MONTIRANJE | UPOTREBA UREDJAJA

Samo kvalifikovane osobe smeju da instaliraju, koriste ili servisiraju ovu opemu. Zastitite
sebe i druge osobe od moguéeg ozbiljnog povredjivanja ili smrti.

UPOZORENJE: Nemojte rukovati uredjajem ukoliko su poklopci skinuti. Pre servisiranja -
iskljucite ulazno napajanje.

Nemjote dodirnuti delove koji su pod naponom.

«<» UPOZORENJE
““'Mjﬁ o Samo kvalifikovani elektriCar sme da montira i servisira ovu
37

opremu.

ELEKTR|N| WDLUE o Nemojte dodirnuti delove koji su pod naponom.
MOZE DA UBIJE

e Pre zapocinjanja instaliranja, proverite sa kompanijom koja Vam distribuira elektricnu
energiju — da li je Vasa mreZa napajanja adekvatna za napon, amperazu, broj faza i
frekvenciju — koje su navedene na plocici sa karakteristikama na uredjaju (tipska
plocica). Takodje se uverite da ée planirana instalacija zadovoljiti sve zahteve lokalnih i
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nacionalnih propisa. Nekim aparatima za zavarivanje se moze rukovati sa jednofazne
linije ili sa jedne faze - od dvofazne ili trofazne linije.

e Pre povezivanja ulaznog kabla sa izvorom napajanja, proverite da li prekidac ukljucenja
(On/0ff) radi u poloZaju koji odgovara ulaznim naponu na koji ¢e se uredjaj prikljuciti.
PAZNJA: Ukoliko podesenost prekidaga ukljuéenja ne odgovara ulaznom naponu — aparat

za zavarivanje moze pregoreti.

PRIKLJUCITE UREDJAJ NA 1ZVOR NAPAJANJA

e Napojni kabal uredjaja se mora prikljuciti na glavni prekida¢ izvora napajanja. Glavni
izvor napajanja je obeleZen u nazivnoj plocici sa karakteristikama uredjaja. Na primer:
1~, 50Hz, 220-240V AC (Naizmeni¢na).

e Treba koristiti napojni kabal 3x1,5 mm?.

Slika 1. Izvor napajanja za zavarivanje, prednji i zadnji panel

1- Prikljucite drzac elektroda za REL (MMA) na Izlaz (-). Prikljucite TIG baklju na Izlaz (-) za
TIG

2- Zavarivacki kabal radnog komada. Prikljucite zavarivacki kabal radnog komada na Izlaz
(+) za REL (MMA) zavarivanje. Prikljudite zavarivacki kabal radnog komada na Izlaz (+) za
TIG

3- Dugme za podeSavanje struje zavarivanja

4- ON/OFF prekida¢ napajanja

5- Pilot lampica napajanja ili LED1 i Pilot lampica LED2 za pregrejavanje ili zastitu od
prekomerne struje
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6- Napojni kabal
7-Ulaz gasa

8- Izlaz gasa

Pozitivno vezivanje (pozitivan priklju¢ak) znaci da je radni komad prikljuéen na lIzlaz (+)
zavarivackog izvora napajanja, a drzac elektroda ili baklja (gorionik pistolja za zavarivanje)
su prikljuéeni na izlaz (-). Negativno vezivanje znaéi da radni komad prikljucen na Izlaz (-)
zavarivackog izvora napajanja, a drzac elektroda ili baklja je priklju¢en na Izlaz (+).

a) TIG proces zavarivanja

e Mora se odabrati pozitivna veza. Prikljuite radni komad na Izlaz (+), ne labavo (slika 1).

e Prikljucite TIG baklju na Izlaz (-) ili konektor TIG baklje, ne labavo (slika 1).

e Prikljucite cev gasa na bakarnu mlaznicu zadnjeg panela. Sistem dostavljanja gasa koji
ukljucuje bocu za gas, regulator i izlaz gasa, treba da bude dobro prikljucen - kako bi se
odrZao izlaz gasa, Sto je od kljucne vaznosti za TIG operacije zavarivanja. Izlaz gasa
Argona prikljucite na TIG baklju.

e Ukljucite napojni prekida¢ ON/OFF (slika 1).

e TIG proces zavarivanja ¢e se izvoditi.

o Uverite se da su spojevi propisni i da nisu labavi.

b) REL (MMA) proces zavarivanja
e Odabir pozitivne ili negativne veze (prikljucenja) ée zavisiti od tipa elektrode. Za kiselu
elektrodu zavarivanja, na primer E4303 i E6013 koriste se pozitivna ili negativna veza.
Za bhazitne elektrode za zavarivanje, na primer E5015, obiéno se koristi negativno
vezivanje.
e Prikljucite radni komad ili drza¢ elektrode na Izlaz (-), ne labavo (slika 1).
e Prikljugite drzac elektrode ili radni komad na Izlaz (+), ne labavo (slika 1).
e Ukljucite prekida¢ ON/OFF izvora napajanja (Slika 1).
e REL proces zavarivanja Ce se izvoditi.
Paznja;
1) Za neke elektrode, radni komad mora biti priklju€en na Izlaz (-) a drza¢ elektroda se
mora prikljuciti na Izlaz (+) (slika 1).
2) Obicno, za vecinu elektroda, radni komad se mozZe prikljuciti a Izlaz (), drzac
elektroda se moze prikljuciti na Izlaz (+) (slika 1).
3) Uverite se da su prikljucci propisni i da nisu labavi.
e Prikljucite stezaljku uzemljenja ¢vrsto na sto za zavarivanje ili na radni komad.
e Da biste poboljsali kvalitet zavarivanja, stezaljka uzemljenja na radnom komadu se
mora stegnuti ¢vrsto i Sto je blize moguce — prostoru zavarivanja.
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PRIKLJUCITE GASNI CILINDAR (BOCU GASA)

Nakon postavljanja boce gasa, pricvrstite je lancem. Da biste radili bezbedno i da biste
dobili najbolje rezultate - koristite atestirani gasni regulator.

Kratko otvorite ventil boce gasa nekoliko puta - kako biste izduvali svu prisutnu
prljavstinu i Cestice.

Prikljucite regulator pritiska na bocu zastitnog gasa.

INSTALIRANJE

Prikljucite jedan kraj creva za gas na ulaz za snabdevanje gasom zavarivackog izvora
napajanja. Drugi kraj je za prikljucivanje creva na regulator pritiska.

Zavijte requlator pritiska creva za gas i otvorite bocu sa zastitnim gasom.

Podesavanje protoka gasa podeSavajucim ventilom. Obicno, ventil je 4-10 I/min.

Pokazuj Boca gasa

protok gasa

Otvorite ventil boce gasa

Regulacija protoka
gasa - podeSavanjem

Slika 2. Prikljucivanje creva Slika 3. Otvoranje ventila gasa i
gasa iboce gasa regulacija protoka gasa
INFORMACIJE O UPOTREBI

PREDNJI PANEL 1ZVORA NAPAJANJA

Na prednjem komandnom panelu zavarivackog izvora napajanja, postoje pilot lampice,
kontroler zavarivacke struje, itd. (slika 1).

A: Dugme ili kontroler za podeSavanje struje zavarivanja.

LEDT: Pilot lampica napajanja u ON/OFF prekidaCu izvora napajanja. LED1 svetli kada
je prekida¢ u poloZaju ON.

LED2: Pilot lampica pregrejavanja, prekomerne struje ili napona. LED2 svetli sa
zastitom toplotnog preoptereéenja ili prekomerne struje.

LED2 je ukljucena u slucaju da je ova oprema za zavarivanje u statusu zastite od
pregrejavanja. Pregrejavanje se javlja - ukoliko se ovaj izvor napajanja za zavarivanje
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preoptereti. Ova oprema za zavarivanje se automatski restartuje kada temperatura
unutar ove opreme za zavarivanje opadne i pilot lampica je iskljucena.

PAZNJA: U slucaju da je ova oprema za zavarivanje u statusu zastite od prekomerne struje
ili napona, uklju¢ena je LED2 sijalica. U tom trenutku, prekida¢ zavarivackog izvora
napajanja se mora iskljuciti, a zatim prekida¢ treba ukljuciti - da bi zavarivacki izvor
napajanja mogao da zavaruje.

PODESAVANJE PROTOKA GASA ZA TIG PROCES ZAVARIVANJA

e Indikatori regulatora prikazuju protok ,I/min*,
e Regulacija protoka gasa pomocu ventila za podeSavanja. Obicno, ventil je oko 4-10
[/min.

PODIZANJE - ZAPOCINJANJE LUKA ZA TIG PROCES
ZAVARIVANJA

Nakon sto volfram u baklji TIG zavarivanja dotakne radni komad, baklja TIG zavarivanja se
podize. Luk se pravi izmedju radnog komada i vrha volframske elektrode i operacija
zavarivanja je dostupna.

PODESAVANJE STRUJE ZAVARIVANJA

Struja zavarivanja se odabira u skladu sa debljinom radnog komada i pre¢nikom elektrode
zavarivanja.

Za REL (MMA), struja zavarivanja, l2=(25~45)*D. D je precnik elektrode: 2,0 mm, 2,5 mm,
32 mm, itd.

Za TIG zavarivanje, viSe detalja ¢ete dobiti u tabelama za odabir parametara zavarivanja

Tabela 1; Parametri za TIG zavarivanje nerdjajuce ploce (samo referenca)

Debljina ploce Spaianie Volfram Zica zavS;rriL\J/J:n'a Ventil gasa Brzina zavarivanja
(mm) pajany & (mm) & (mm) ® ! (I/min) (cm/min)
1.0 Ceoni spoj 2 1.0-1.6 15-25 4-6 10-45
1.2 Ceoni spoj 2 1.0-1.6 15-30 4-7 10-30
15 Ceoni spoj 2 1.0-1.6 20-40 4-8 10-25
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Tabela 2: Parametri za titanijum i njegove legure, TIG zavarivanje (samo za referencu)

Debljina ploce Oblik nagiba [Radijus volframa Rafiijus Str.uja . Protok gasa (I/min) Radijgs
(mm) Zice zavarivanja mlaznice
0.5 15 1.0 30-50 8-10 6—8 14-16 10
1.0 2.0 1.0-2.0 40—-60 8-10 6—8 14-16 10
1.5 l-oblik 2.0 1.0-2.0 60—-80 10-12 8-10 14-16 10-12
2.0 2.0-3.0 1.0-2.0 80—-110 12-14 10-12 | 16-20 12-14
25 2.0-3.0 2.0 110—-120 12-14 10-12 | 16—-20 12-14
3.0 3.0 2.0-3.0 120—140 12-14 10-12 | 16-20 14-18
4.0 3.0-40 2.0-30 130—150 14-16 12-14 | 20-25 18—20
5.0 V-oblik 4.0 3.0 130—150 14-16 12-14 | 20—-25 18-20
6.0 4.0 3.0-4.0 140—-180 14-16 12-14 | 25-28 18-20
7.0 4.0 3.0-40 140—-180 14-16 12-14 | 25-28 20-22
8.0 4.0 3.0-40 140—-180 14-16 12-14 | 25-28 20-22

U VEZI REL (MMA) PROCESA | ZNANJA ZAVARIVANJA

Zavarivacko kolo (krug) - zapocinje gde je kabal elektrode prikaéen na aparat za
zavarivanje, a zavrava gde je prikaen kabal radnog komada. Struja teCe kroz kabal
elektrode do drzaca elektroda, kroz elektrodu i preko luka. Kroz luk, na strani radnog
komada, struja teCe kroz osnovni metal do kabla radnog komada i nazad do aparata za
zavarivanje. Da biste zavarivali, stezaljka radnog komada mora biti évrsto prikacena na Cist
osnovni metal. Uklonite farbu, rdju, itd. ukoliko je potrebno — da histe dobili dobar spoj.
Stezaljku radnog komada prikljucite $to je blize moguce prostoru koji Zelite da zavarujete.
Izbegnite da zavarivacko kolo prolazi kroz Sarke, lezajeve, elektronske komponente ili
slicna sredstva - koja mogu biti o$tecena.

Elektricni luk se formira izmedju radnog komada i vrha male metalne Zice, elektrode, koja je
stegnuta u drzacu, a drza¢ drzi — zavarivac. Zazor se pravi u zavarivackom kolu drzeéi vrh
elektrode 1,5-2,0 mm udaljen od radnog komada ili osnovnog metala koji se zavaruje.
Elektriéni luk se uspostavlja u ovom zazoru i odrZava se i pomera duz spoja koji se
zavaruje, topec¢i metal kako se pomera.

Lucno zavarivanje je manuelna vestina koja zahteva mirnu ruku, dobru fizicku kondiciju i
dobar vid. Rukovalac kontroliSe luk zavarivanja, te stoga i kvalitet zavarenog spoja.

Stub luka se vidi u sredini slike. To je luk stvoren strujom koja protice kroz prostor izmedju
kraja elektrode i radnog komada. Temperatura ovog luka je oko 3300°C $to je viSe nego
dovoljno da topi osnovni metal. Luk je veoma svetao i vru¢ i ne moze se gledati u njega -
golim okom, bez rizika od bolnog povredjivanja.
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Veoma tamna stakla, specijalno dizajnirana za luéno zavarivanje se moraju koristiti sa
rukom ili kao stitnik lica uvek kada gledate u luk.

Obloga

Elektroda
Luk

Ocvrsnuta Sljaka

) Zastitni gasovi
(/Y

W
Osnovni metal

7

Slika 4. Luk zavarivanja

Metal vara

Luk topi osnovni metal - i u stvari se ukopava u njega kao Sto se voda kroz mlaznicu
bastenskog creva ukopava u zemlju. Istopljeni metal formira metalnu kupku (metalno
kupatilo) ili krater - i ima tendenciju da otekne iz luka. Kako se odmice od luka, hladi se i
ogvrécava. Sljaka se formira na vrhu vara da bi ga zastitila tokom hladjenja.

Funkcija obloZene elektrode je mnogo vise od toga da jednostavno prenese struju do luka.
Elektroda je sastavljena od jezgra od metalne Zice oko koje je ekstrudirana i ispecena
hemijska obloga. Zica jezgra se topi u luku, a si¢usne kapljice istopljenog metala gadjaju
duz luka u istopljenu kupku. Elektroda obezbedjuje dodatni metal punjenja za spoj — da bi
se napunio Zleb ili zazor izmedju dva komada osnovnog metala. Razumevanjem razlika
razlicitih obloga, postiéi ¢ete bolje razumevanje odabira najbolje elektrode za posao koji
treba da obavite. Prilikom odabira elektrode — treba da uzmete u obzir:

e Tip naslaga koji Zelite, npr. mekani ¢elik, nerdjajuci, nisko-legirani.

e Debljina ploce ili baznog metala koji Zelite da zavarujete.

e Polozaj u kome se mora zavarivati (polozZen, horizontalan).

e Uslovi povrSine osnovnog metala koji ¢e se zavarivati.

e VaSa sposobnost da rukujete odredjenom elektrodom i da je nabavite.

1) Pravilan poloZaj zavarivanja

llustrovan je pravilan poloZaj zavarivanja za desnoruke osobe (za levoruke — je suprotno).
e Drzite drzac elektroda u Vasoj desnoj ruci.

e Postavite levu ruku ispod desne ruke.

e Postavite levi lakat na Vasu levu stranu.

Kada god je moguce — zavarujte dvorucno. To omoguéava kompletnu kontrolu pomeranja
elektrode.
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Kada god je mogude, zavarujte sa leva na desno (za desnoruke). To Vam omoguéava da
vidite jasno Sta radite. DrZite elektrodu pod blagim uglom kako je prikazano.

90°

Boéni pogled Pogled sa kraja

Slika 5: Pravilan polozaj zavarivanja

2) Pravilan nacin paljenja luka

Uverite se da stezaljka radnog komada pravi dobar elektricni kontakt sa radnim komadom.
Spustite Vas naglavni stitnik i zagrebite elektrodom polako preko metala i videcete varnice
koje lete. Dok grebete, podignite elektrodu 3 mm i luk je uspostavljen.

NAPOMENA: Ukoliko prestanete da pomerate elektrodu tokom grebanja, elektroda ¢e se
zalepiti.

NAPOMENA: Veéina pocetnika pokuSava da zapali luk brzim pokretima udaranja dole o
ploCu. Rezultat je da se elektroda ili zalepi ili je njihovo pomeranje toliko brzo — da odmah
prekinu luk.

3) Pravilna duZina luka

DuZina luka je rastojanje od vrha Zice jezgra elektrode - do osnovnog metala.

Kada je luk uspostavljen — odrZavanje pravilne duzine luka postaje izuzetno vazno. Luk
treba da bude kratak, priblizne duZine od 1,5 — 3,0 mm. Kako elektroda sagoreva, ona se
mora gurati u radni komad da bi se zadrzala propisna duzina luka.

4) Pravilna brzina zavarivanja

Vazna stvar koju treba pratiti tokom zavarivanjaja su barice rastopljenog metala
neposredno iza luka. NEMOJTE gledati sam luk. 1zgled barica i grebenova gde se istopljene
barice stvrdnjavaju ukazuje na propisnu brzinu zavarivanja. Greben treba da bude oko 10
mm iza elektrode.
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Greben gde se barica stvrdnjava

((((( stopliena barica

Slika 6

Vedina pocetnika pokuSava da zavaruje suviSe brzo, tako dobijaju¢i tanak, neravan ,crvast”
izgled Sava. Oni ne prate istopljeni metal.

VAZNO: Za opste zavarivanje nije neophodno njihati luk ni napred-nazad niti na strane.
Zavarujte uzduz ravnomernim korakom. Videcete da je lakSe.

NAPOMENA: Kada zavarujete tanku plocu videcete da morate da povecate brzinu
zavarivanja, dok je na debelim plo¢ama - neophodno i¢i sporije, kako bi se dobilo dobro
prodiranje.

ODRZAVANJE | RESAVANJE PROBLEMA

Samo kvalifikovane osobe mogu instalirati, koristiti ili servisirati ovu opremu. Zastitite sebe
i druge osobe - od moguceg ozbiljnog povredjivanja ili smrti.

UPOZORENJE: Nemojte rukovati uredjajem ukoliko su skinuti poklopci. Iskljucite sa
napajanja pre servisiranja. Nemojte dodirnuti delove koji su pod elektricnim naponom.

<x |JPOZO0RENJE
““'M,?E e Samo kvalifikovani elektriCar sme da montira i servisira ovu
ot opremu.

EEQRIENIICR . Nemojte dodiruti delove koji su pod elektrignim naponom.
MOZE DA UBIJE

UPOZORENJE: Pre skidanja bilo kog vijka sa uredjaja radi odrzavanja — napajanje se mora
iskljuciti sa elektricnih linija i treba sacekati dovoljno vremena da se kondenzator isprazni.
Tokom odrzavanja — obratite paznju na pokretne delove uredjaja.

PERIODICNO ODRZAVANJE (moZe se menjati u zavisnosti od

mesta zavarivanja)

Jednom na svaka tri meseca:

o (Qcistite nalepnice na uredjaju. Popravite ili zamenite pohabane nalepnice.
e Popravite ili zamenite pohabane zavarivacke kablove.

23



Villager’

LY www.villager.eu

o (cistite i stegnite zavarivacke prikljucke (terminale).
e Proverite pistolj (drza¢ elektrode, baklju), stezaljku uzemljenja i njihove kablove.
e Proverite glavne prikljucke unutar uredjaja.

Jednom na svakih Sest meseci
e Otvorite poklopce uredjaja i odistite suvim vazduhom.

NEPERIODICNO ODRZAVANJE

e |zvor napajanja za zavarivanje se mora o€istiti suvim vazduhom.

e Mlaznica na baklji se mora redovno Gistiti i po potrebi zameniti. Kontaktni vrhovi

moraju biti u dobrom stanju. Duzi vrhovi uglavnom daju bolje rezultate.

Izlaganje izuzetno prasnjavom, vlaznom ili korozivnom vazduhu dovodi do oStecenja
aparata za zavarivanje. Kako biste sprecili bilo kakvu moguéu neispravnost ove opreme za
zavarivanje — redovno Cistite prasinu Cistim i suvim komprimovanim vazduhom
zahtevanog pritiska.

OSNOVNE MERE PREDOSTROZNOSTI

Simptomi neispravnosti

Popravljanje

1. Oprema za zavarivanje
radi, pilot lampica je
isklju¢ena, nema izlaza,
ugradjeni ventilator
nedostupan.

1. Moguci funkcionalni kvar prekidac¢a napajanja. Zamenite ako je neophodno.
2. Moguca nedostupnost ulaza. Zamenite ako je neophodno.
3. Mogu¢ kratak spoj ulaznog kabla. Zamenite ako je neophodno.

2. Dok ova oprema za
zavarivanje radi, ukljucena
je pilot lampica, nema
izlaza, ugradjeni ventilator
nedostupan.

1. Moguéa nedostupnost spoja unutar opreme za zavarivanje - ili se javila neispravnost
kontrolnog kola. Proverite i spojite ponovo ako je neophodno.

2. Stampana ploga je moZda ostecena. Zamenite ukoliko je neophodno

3.IGBT je moZda oSteéen. Zamenite.

3. Dok ova oprema za
zavarivanje radi, ugradjeni
ventilator funkcionise,
indikator pregrejanosti je
isklju¢en, nemoguce
startovanje luka.

1. Moguée da se javio kratak spoj i moguca nedostupnost spoja silikonskog mosta sa
Stampanom plo¢om.

2. Moguéa nedostupnost spoja unutar ove opreme za zavarivanje - ili se javila neispravnost
kontrolnog kola. Proverite i ponovo poveZite ako je potrebno.

3. Stampana ploga je mozda o$tecena. Zamenite ako je neophodno.

4. Moguce oStecenje baklje za zavarivanje. Zamenite ako je neophodno.

4. Indikator pregrejavanja
je OFF (iskljucen),
nedostupan je izlaz struje
zavarivanja.

1. Moguée otkacinajnje kabla baklje za zavarivanje.

2. Moguée otkacinjanje kabla uzemljenja ili nedostupnost povezanosti kabla uzemljenja i
radnog komada.

3. Prikljucak izmedju pozitivnog izlaznog terminala ili izlaza gasa ili struje i ove zavarivacke
opreme je moZda nedostupno. Ponovo ih prikljugite.

5. Dok ova zavarivacka
oprema radi, ukljucen je
indikator pregrejavanja i
nema izlaza.

1. MozZda je status zastite od prekomerne struje. Sacekajte da se LED? iskljuéi.

2. Mozda je status zaStite od pregrejavanja. Sacekajte da se LED2 iskljuéi i operacija
zavarivanja ¢e biti dostupna.

3. Stampana ploga (PCB) je mo7da ostecena. Zamenite ako je neophodno.

4.1GBT je moZda oSteéen. Zamenite.

5. Moguce o$tecenje transformatora. Zamenite ako je neophodno.

6. Nestabilna struja je
nedostupna

1. Mozda je ostecena Stampana ploca (PCB). Zamenite ako je neophodno.
2. Priklju¢ivanje ove zavarivacke opreme nije dostupno.
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ODSTRANJIVANJE | RECIKLIRANJE

Ova oznaka oznacava da ovaj proizvod ne treba da bude odstranjen sa ostalim
E otpadom iz domadinstva (vaZi za EU drzave). Da biste sprecili moguée nanosenje
mmmm  Stete Zivotnoj sredini i zdravlju ljudi zbog nekontrolisanog odstranjivanja otpada,
odgovorno ga reciklirajte, kako bi promovisali odrzivost ponovne upotrebe materijalnih
resursa. Da biste vratili VaSe upotrebljeno sredstvo, koristite sisteme za vradanje i
sakupljanje ili kontaktirajte prodavca - gde je proizvod kupljen. Oni mogu preuzeti ovaj
proizvod - radi recikliranja na ekoloski bezbedan nacin.
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Deklaracija o usaglasenosti c A
AA

M 005 21

Po direktivi 2014/35/EU, priloga IV, o elektriénoj opremi koja je namenjena za upotrebu u
okviru odredjenih granica napona

Villager d.o.o.
Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana, Slovenia
Opis masine: INVERTERSKI UREDJAJ ZA ZAVARIVANJE TIG 162 R

Izjavijuiemo pod punom odgovorno$éu da je pomenuti proizvod dizajniran i proizveden u
skladu sa:
o Direktiva 2014/35/EU o elektricnoj opremi koja je namenjena za upotrebu u okviru
odredjenih granica napona
o Direktiva 2014/30/EU o elektromagnetnoj kompatibilnosti
o Direktiva 2011/65/EU, (EU) 2015/863 o ograni¢avanju upotrebe odredenih opasnih
supstanci u elektricnoj i elektronskoj opremi (RoHS)
e Direktiva 2009/125/EC o uspostavljanju okvira za utvrdivanje zahteva za ekoloSki
dizajn proizvoda koji koriste energiju sa Uredbom (EU) 2019/1784 o utvrdivanju
zahteva za ekoloski dizajn opreme za zavarivanje

Harmonizovani i drugi koriS¢eni standardi:

EN 60974-10:2014/A1:2015
ENIEC 60974-1:2018/A1:2019

Odgovorna osoba ovlas¢ena za sastavljanje tehnicke dokumentacije: Zvonko Gavrilov, na
adresi kompanije Villager D.0.0, Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana

Mesto / datum: Ljubljana, 05.06.2021.
Lice ovlaséeno da sacini izjavu u ime proizvodaca

Zvonko Gavrilov
£ \/\J
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WHBEPTOPEH 3ABAPBYEH ATNAPAT
TIG162R
OpurMHanHo pbKoBOACTBO 3a ynoTpe6a

A [I[U]]3a,ubn>KMTenHo npeay fia U3non3saTte ToBa YCTPOMCTBO - MPOYETETE U3LSNO
MHCTPYKLMUTE 3a ynoTpeba.

ZC€



AT
UWOEHTUOULIMPAHE HA WHOOPMALIMUTE 3A
BE30MACHOCTTA

e 113n0N3BaT ce CUMBOMM - 33 MAEHTUDULMPAHE Ha Bb3MOXHMUTE PUCKOBE.

e KoraTo BMAMTe CMMBOMa 3a 6E30MACHOCT B PbKOBOACTBOTO, TPsIGBa [a ce pa3bepe,
Ye CbLLECTBYBA PUCK OT HapaHABaHE 1 Ye MHCTPYKUMUNTE Tps6Ba fa 6bAaT NpoYeTeHN
BHUMATESHO - 33 [1a Ce U3BerHaT Bb3MOXHNTE PUCKOBE.

e [lokaTo 3aBapsBaTe, APbXTe [ApyrMTe Xopa, 0COGEHO felaTa, Ha 6e30macHo
Pa3CcTOsHMe OT paboTHaTa 30Ha.

MPABWJIA 3A BE30MACHOCT
TOKOBUMA YOAP MOXE [IA EbJIE ®ATAJIEH

MpoueypaTa 3a MHCTanMpaHe TPAGBa Aa OTrOBaps Ha HALMOHANHUTE CTAHAApTU 3a
eNEKTPOEHEPTUS U [IPYrV MPUIOXMMK pasnopeabu - 1 TpabBa fa Ce rapaHTupa, ue
MHCTanauusiTa ce M3BbPLIBA OT KBANMGULMPaH NepcoHarn.

6%

e HoceTe Cyxu M30AMpaLLyY PbKaBULM, KOUTO HAMAT AYMKM 1 HOCETE 3aLLMTHO 06/EKITO.

e He jokoCBaiiTe eneKTpoAa ¢ ronu pblie. He HOCETe MOKPU MW MOBPELEHN PbKaBULIM
WK NOBPEAEHO 3aLLMTHO 06/IEKNO.

e He J0KOCBaliTe eNeKTPUYECKM YaCTW KOUTO Ca NOJ HaNpexXeHue.

e HuKora He JOKOCBalTe eneKkTpo/a - JOKATO € B KOHTAKT C paboTHa NOBbPXHOCT, 3eM¢
WAK APYT eNEeKTPOL, CBbP3aH C Apyro yCTPOHCTBO.




AT

3aluTeTe ce 0T TOKOB y/iap, KaTo Ce M3onmpate oT paboTHUS [eTaiin v 3emaTta. Ako e
Bb3MOXHO, U3MON3BaiiTe HE3anannuM Cyx M30NalLlMoHEH MaTepuan uin uanonsgaiite
FYMEHM MOCTENKY, CyXO AbPBO MAW LUNEPRNAT - UK HAKAKbB APYr CyX M30MaLMOHeH
MaTepuar, JOCTAaTbYHO oM, 3a [a MOKPUE LiANaTa 30Ha Ha KOHTAKT ¢ paGoTHUA
[ETain UNn 3emMAaTa U f1a Ce NasuTe 0T Bb3HUKBAHETO Ha MOXapy.

Hwkora He CBbp3BaiiTe NOBeYe OT eAMH ENEKTPO/ UM MPOBOAHUK KbM YCTPOACTBOTO.
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M3KntoueTe yCTPOACTBOTO , KOraTo He Ce 13MoN3Ba.

M3kntodeTe Wiencena oT KOHTaKTa, Npean fia 3anoyHeTe paboTa no ypeaa.

YecTo npoBepsiBaitTe 3axpaHBalLus KaGen 3a NOBPEeaAN UMK 3a OrofieHn NPOBOAHNLM.
PeMOHTMpaiiTe Un CMeHeTe He3abaBHO Kabena, ako e MoBPefEH.
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BAMLIBAHETO HA MAPW OT 3ABAPAHE - MOXE [JA BbJIE OMACHO 3A

BALLETO 3[1IPABE

BAMWIBAHETO Ha Napy W rasoBe 3a Jb/ibl NEpUoj OT BPeme, KOUTO Ce Cb3AaBaT Ypes
3aBapsABaHe - e 0NacHoO 1 3a6paHeHo.

CMMNTOMMTE Ha HeaJeKBaTHa BEHTWUNALMA Ca - Apa3HeHe
Ha 04nTe, HOCa ¥ rbpAoTO. MpeanpuemeTe CreLiHN CThIKK
3a nofo6psBaHe Ha BeHTUNaUuATa. He npogbnxaBanTe ¢
3aBapABAHETO, aKO CUMMTOMUTE NPOAB/MKABAT.
WHcTanupaliTe  ecTecTBeHa — WM MPWUHYAUTENHA
BEHTMMALMOHHA cuCTeMa B paboTHOTO NPOCTPAHCTBO.
NHcTanupalite NOAXOAALA BEHTMIALMOHHA CHUCTemMa B
30HaTa, KbAETO Ce W3BbpLIBA 3aBapsBAHETO WM
pA3aHeTo. AKO e HeOBXOAMMO - WHCTanWpaiiTe cucTema,
KOATO MOXe [a eIMMUHMpa [WMa M U3MapeHusTa,
HaTpynaHu B LSNOTO paboTHO MpOCTPaHCTBO. 3a fAa
npefoTBpaTMTE 3aMbpCABaHe - W3M0/3BaliTe afeKkBaTHa
GUNTpaumMs Ha N3XBbPASHE.

B cnyyvait Ha 3aBapsiBaHe B Masikl, TECHW NOMELLEHNS Uin
3aBapsiBaHe Ha ONOBO, OGEPUANA,  KAAMWUIA,  LIMHK,
MOLIMHKOBaHW M1 60SaMCaHN MaTepuanu - CbliO HoceTe
pecnupaTop, 060pyABaH C YACT Bb3/lyx B CbOTBETCTBHUE C
rOpHMTE NpaBuna.

BuHarm nmaiite o6yyeHn xopa Habnnso kaTo HabnroaaTen
[okaTo paboTWTe B Masku, TeCHM MPOCTPaHCTBa.
N3bareainTe fa paboTuTe Ha TakuMBa TECHW MECTa - ako e
Bb3MOXHO.

Ako rasoBuTe 6YTMAKM ca TpynMpaHM B Apyro
MPOCTPaHCTBO, YBepeTe Ce, Ye TOBa e obpe NpOBETPUBO
MACTO. KoraTo He ce W3mon3Ba - U3KAoYeTe KnanaHa Ha
UMAMHABPA.

3alWMTHNTE ra3oBe KaTo aproH ca No-MabTHY OT Bb3Ayxa n
Korato ce M3ron3eaT B 3aTBOPEHW MPOCTPaHCTBA - Te
MoraT Aa ce BAWLIBAT BMECTO Bb3yX, KOETO e ONacHo 3a
BalLLETO 3/paBe.

He u3BbplUBaiATE 3aBapbyHM Omepauun B 6AM30CT A0
XNOPHO-BbINEBOAOPOAHN  W3MAPEHWs, MNPUUYMHEHW  OT
obeamacnssaHe unu 60sa1CcBaHe.



Y ovvilagereo
JTHYUTE HA [IbrATA MOTAT JJA U3TOPSIT OYUTE U KOXATA

e I3nonsBaiiTe MOAXOAAL 3aBapbyHa Kacka C MPaBUIIHO
3aTbMHEHME Ha QUNTHPa, 3@ [a 3alATUTE OYNTE CU WU
JMLIETO CU.

e 3aluMTETE OTKPUTUTE YacTW Ha TANOTO cu (pblie, WKs K
yLUW) OT TIOBU JTbYM - C NOAXOAALLO 3aLLMTHO 0BNEKTO.

e 3a fJa npeanasuTe Apyrute Xopa OT AbroBM JTbY U ropeL
MeTan, orpajete paGoTHaTa 30Ha C OrHEeycToi4MBa
3aBeca, KOATO € MO-BUCOKA OT HUBOTO Ha o4uTe W
nocTaBeTe NpeAynpeanTenHu 3HaLW.

NETALLUNTE METAIM MOT'AT JA HAPAHAT O4YUTE

e 3aBapsIBAHETO NPOMU3BEX/A UCKPY W NIETALM METANM.

e 3a [a NMpefoTBpaTUTE HapaHsBaHe - HOCETe NOAXOASWM MPEAnasHu ounna Cbe
CTPaHWYHM NPOTEKTOPU AI0PM NOJ, 3aBapbyHaTa Kacka.

LHYMBT MOXE A YBPE[JN CITYXA

e LllymMbT OT ONpeieneHn NPOMULLIEHN NPOLIECK UNK 0BOPYABAHE - MOXE Aa AOBEE [0
yBpeX/aHe Ha cryxa.

e HoceTe cepTudnLMpaHa 3alliMTa Ha YLIKTE, aKO HUBATA Ha LYM Ca BUCOKM.

FOPELLWTE YACTU MOTAT OA NPUYUHAT TEXKU 3T APAHUS.

e He JoKOCBaliTe ropeLyuTe YacTy.

e I3yakaiiTe ja ce 0Xnaau - Npeau Cepeus.

e AKO € Heo6XOAMMO f[la [ObpXWTEe ropeluTe YacTy, W3MNOn3BaiTe NOAXOAALM
WHCTPYMEHTY, N30MIMPALLY PbKaBULIM 1 OTHEYCTORYNBO OBNEKIIO.

MoaABMXHUTE YACTWU MOTAT OA NPUYUHAT HAPAHABAHUA
o (CnasBaiiTe 6€30NacHO PasCTOSHNE OT ABUKELLMUTE CE YaCTM.

o Beuuku BpaTy, NaHenn v NpoTEKTOPU - APBXTE 3aTBOPEHM U 3aKPENeHN.
e HoceTe 06yBKM C MeTaslHa 3alluTa Npes NpbCTUTE Ha KpakaTa.

PABOTATA B MAJIKM U TECHW TNPOCTPAHCTBA MOXE [A BbJE
OMACHA

e [lokaTo 3aBapABaTe U PeXeETe B MaJIKW U TECHN MPOCTPaHCTBa - BUHAIn “manTe [o
cebe cu crneunanHo O6yqu 4OBEK - |-|a6monaTen, KOWTO € O6yq6H 3a M3BbHPEOHU
CuUTyaunn.
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o I36drBaitTe f1a paboTMTe B TaKMBA TECHW MPOCTPAHCTBA.

TEJT 3A 3ABAPAABAHE MOXXE A NPUYNHUA HAPAHABAHE

o He HacoyBaiiTe NMcTONETa KbM KOATO 1 [1a € YacT OT TANOTO BU, KbM [pyri XOpa Unu
KbM KaKbBTO U [1a € BUJ, METaN - JOKaTO pa3MoTaBaTe 3aBapbyHaTa Tesl.

e Korato u3gbprisate xuuata OT MaKapaTa C pbKa - T MOXe BHE3amHO fja OTCKOUM
[ia HapaHu BaC WNW xopaTa Habnn3o. 3aToBa 0COBEHO NpeanasBaiTe 04YnTe U IMLETO

cn.

o YBepeTe Ce, Y4e HAMA HIKON 611130 [0 Bac.

3ABAPABAHETO MOXE [IA MPUYAHWM NMOXAP UL EKCI/103MA

Hukora He 3aBapsiBaliTe 3ananuMu Matepuanu. Te moraT
A3 NPUYUHAT NOXaP UK EKCN03MK.

Mpean 3anoyBaHe Ha 3aBapsBaHETO - OTCTpaHeTe
3ananMMnTe BeLiecTBa UMM M NOKPUITE C OTHEYNOPHM
MNOKPUTHS.

He 3aBapsiBaliTe 1 He pexeTe 3aTBOPEHM CbA0BE U TPHOM.
He u3nonsBaiiTe 3aBapbyHaTa MalliHa 3a pasmpassBaHe
Ha TpBOM.

Mpenv 3aBapsiBaHe BbpXy 3aTBOPEHW CbA0BE, OTBOPETE '
W M NOYUCTETE CTapaTenHo. 3aBapbyHMTE Omepauun Ha
TE3W 4YacTw TpsbBa fJa Ce W3BbPLBAT C Hal-ronamo
BHUMaHME.

Hukora He 3aBapsiBaiiTe CbfoBE WAW TPbOW, KOWUTO
CbbpXaT UK Ca CbAbPXan BELLECTBa - KOWTO MoraT Ja
MPUYMHAT EKCMNO3NS.

060opyABaHeTo 3a 3aBapsABaHe Ce 3arpABa,Taka Ye HUKOra He
ro NoCTaBsATE BbPXY 3ananuMmu NOBbPXHOCTY.

MckpuTe npu 3aBapsBaHe MOraT fAa MpUYMHAT noxap.
Mopaaun Tasu Npu4YKMHa APbXTE NOA pbKa NoXaporacuTeny,
KaTo NoXaporacuTenu, Boda u NschK.

TpsbBa ga umaTe M NoAAbPXKaTe B A06PO CHCTOSHME
npeanasHWTe KnamaHW, perynaTopyu W Apyru KnanaHuW Ha
3ananuMy, €EKCMOSUBHU W CrbCTEHU Ta30BUM  CUCTEMM,
KOWTO Ce 13M0M3BaT 3a 3aBapbyH W PEXELLM OnepaLmum - ¢
NepUOANYHM NPOBEPKN.



Villager
W3MAJAHETO HA YCTPOMCTBOTO MOXE A MPUYNHU HAPAHSABAHE
HenpaBWHO pa3nofioXeH W3TOMHMK Ha 3axpaHBaHe WK Apyro obopyABaHe - MOXe fAa
MPUYNHN CEPUO3HU HapaHABaHUA UIIA MaTEPUaJTHW LLETU.

e [lokaTo npeMecTBaTe W3TOYHWKA Ha 3axpaHBaHe - BMHarKM MpemecTBaiTe
“3MoN3BalKki KonaHa 3a NpeHacsiHe. HUKora He AbpnaliTe 3a kabena, Mapkyya uiam
nucToneta. BuHaru Hocete 6yTVIﬂKaTa C ras - OTAesHO.

o [lpeawn na TpaHcnopTupaTe 060pyABaHe 3a 3aBapsiBaHe W pi3aHe - paskaveTe BCUYKM
CMOWKM 1 T1 HOoceTe OTAENHO. ﬂpeHaCHVITe MankuTe eNEMEHTK, KaTo T ObPXUTE 3a
PbKOXBaTKaTta, a roneMnTe KaTo U3Mnon3Bate KojlaHa 3a NpeHacAHe.

e VHCTanupaiiTe yCTPOACTBOTO Ha paBHA NnaTGopma - ¢ MakchmaneH HaknoH 10 ° -
Taka 4e [la He ce nMpeo6pblia. HCTanmpaliTe ro Ha fo6pe NPOBETPMBO MSCTO, KOETO
HE € TACHO M KbAETO HAMa Mpax. CbLI_I,O TaKa - n3bareaite puCKa OT NpenbBaHe Ha
Kabenm un MapKy4n. 3a na npeforepaTute npeo6pbmaHe Ha KMcnopogHuTe 6yTMJ‘IKM -
NnpuKpeneTe rm KbMm MOGUITHO yCTpOVICTBO WIN KbM CTEHA C BEpUTra.

e YBepeTe Ce, 4e OMNepaTtopbT MOXE JIEeCHO fa [JOCTUIHE [0 KOHTPOAUTE W
MPEeBKII0YBATENUTE Ha YCTPOCTBOTO.

NOAAPBXKA OT HEKBAJIMOULIMPAHWU NALA MOXE [A LOBEAE [0
HAPAHABAHWUA

e EneKkTpuyeckuTe ypeam He Tpabsa fa Ce PEMOHTMPAT OT HekBanudbuuMpaHu nuua.
HenpaBuHUAT PEMOHT MOXE [1a MPUYMHI CEPUO3HM HApaHSABAHNUSA UK JOPU CMBPT -
1o Bpeme Ha npunaraxe.

e KOMMOHEHTV Ha rasoBaTa Bepura - paboTaT noj HansaraHe. O6CNYXBAHETO OT
HekBanMOUUMPaHM NMLUa MOXE A MPUYMHM eKCTNo3ns U onepaTopbT Aa Gbae
CEPUO3HO HapaHeH.

NMPEKOMEPHATA YTOTPEBA MOXE [IA
NPUYNHW MPErPABAHE

e [lo3BoneTe Mepuof Ha oxnaxgaHe. [puabpxaiATe ce KbM HOMUHANHWA paBoTeH
LIMKBA,

e Hamanete TOoKa WnM Hamanete paGOTHMS LWKBA TMpeau pecTapTupaHe Ha
3aBapsBaHeTo.

e He 6nokupaiiTe Bb3ayLLIHNSA NOTOK KbM YCTPOUCTBOTO.

e He dunTpupaiite Bb3AYWHUS MOTOK KbM YCTPOWCTBOTO 6e3 Of0BpeHMeTo Ha
npon3BoanTENS.
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3ABAPABAHE C EJIEKTPUYECKA OblA MOXE [OA TMPUYUHU
CMYLLEEHNA

EneKkTpoMarHuTHaTa eHeprits, reHepupaHa no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe 1 psisaHe - MoXe
[1a NOMPeYM Ha YyBCTBUTENHOTO eNEKTPOHHO 06OPYABaHE - KaTo MUKPOMNPOLIECOPH,
KOMMIOTPU M KOMMIOTHPHO KOHTPOMPAHO 060pyiBaHe KaTo poboTy.

YBepeTe ce, Ye UAN0TO 060opyaBaHe B 0611acTTa Ha 3aBapsiBaHe € eNeKTPOMarHUTHO
CBbBMECTUMO.

3a fa HaManuTe Bb3MOXHMTE CMYLUEHMS, [APbXTe Kabenute 3a 3aBapsiBaHe
Bb3MOXHO Halt-KbCU, CrbHATH €fIUH KbM APYT 1 NONOXEHM - HanpUMep Ha nofa.

3a fa n3berHete BbaMOXHM EMC noBpeay - pasnonoxeTe 3aBapbyHUTE ONepaLimum
Bb3MOXHO Hait-ganey (100 m) 0T BCAKO YyBCTBUTENHO ENIEKTPOHHO 060pYBaHe.
YBepeTe ce, Ye Ta3u 3aBapbyeH anapaT e MOHTUPaH M 3a3eMeH B CbOTBETCTBYE C
Te3M MHCTPYKLKM 32 BopaBeHe.

AKkO  cMylleHMsiTa  MpoAbMKABAT, MOTPeGUTENAT TpsA6Ba fAa  npeanpueme
JONBAHUTENHN MEpKW - KaTO NMPeMecTBaHe Ha 3aBapbyHaTa MalluHa, W3NoN3BaHe
npeanasHu (6poHNpaHm) Kabenu, N3non3BaHe Ha JIMHEEH GUATHbP UKW NOCTaBsHE Ha
LMT BbPXY paboTHaTa 30Ha.

CTATUYHOTO ENEKTPUYECTBO (ESD) MOXE [JA MOBPEJM NEYATHUTE
MNATK (PCB)

MHcTanupaiiTe 3a3eMeHa Kaunllika 3a KUTKaTa, Npeaun fa 60paBuTe C JbCKU UK YacTu.
M3non3BaiiTe NOAXOASLLIM AHTUCTATUYHM TOPOM M KyTUM 33 CbXPaHEHWE, NTPEMECTBAHE
WIN TPaHCMOPTUPAHE Ha MeYaTH NNaTKu.

SALLMTA

He n3narante 3aBapbyHMA anapaT Ha AbX]. 3awmMTeTe ro OT Kanku Bofa 1 napa.
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CNEABAWTE BCUYKM NMPABWUJIA 3A BE30MACHOCT, KOMTO CA

W3B6POEHM B TOBA PbKOBOJCTBO!

ENNEKTPOMATHUTHA CbBMECTUMOCT (EMC)
ENEKTPOMATHUTHA EMACUA

LIin0TO eneKkTpuYecko 06opyABaHe reHepupa Masky KONMYecTBa eNeKTpOMarHUTHU
eMucuM nopagu npeaaBaHeTo Ha TOK B 060OpYABaHETO. EnekTpuyeckuTe emucum
MoraT fla Ce TMpedaBaT npe3 eneKkTPOMpOBOAM WAM A M3fbyBaT npes
MPOCTPAHCTBOTO, NOAOBHO Ha paauonpenaBaTten. KoraTo emucuuTe ce nonydat oT
Apyro o60pyaBaHe, MOraT f1a Bb3HUKHAT eNeKTPUYECKM CMYLLEHUS. ENeKTpudeckute
eMuUcuM MoraT fla MOBAMSAT He CamMO Ha 3aBapbyHMTE amapaTi, HO M Ha MHOrOo
BWOBE ENeKTPUYECKO 06OPYABAHE - KATO PaAMOCTaHLMW, TeneBM3opW, LMGPOBO
yNpaBnsiBaHN yCTPOMCTBA, TeENehOHHU CUCTEMM, KOMMIOTPU U ap.

MalimHuTe 3a 3aBapsiBaHe W ps3aHe ca MpefHasHauYeHWM 3a K3non3BaHe B
3aHasTymiicka ynotpeda. 3a APYrv NPUOXEHNS - CBPXKETE Ce C NPOU3BOAUTENS.
MoTpebuTensaT e OTFOBOPEH 3a WHCTANMPaHETO W W3NON3BaHETO Ha 0BOpYABaHETO B
CBHOTBETCTBME C UHCTPYKLMUTE Ha MPOM3BOANTENS. AKO Ce OTKPUAT eNeKTPOMarHuTHH
CMYLLEHMS - TOraBa OTrOBOPHOCTTa Ha MOTPe6uTens Ha 0bopyaBaHeTo Lie 6bae Aa
paspeln cuTyauusTa C TEXHMYECKOTO CbAENCTBME Ha MpoM3BOAMTENs. B HsAKou
Cllyyau TOBa pelleHWe MOxe Aa 6bfe NMPOCTO - KaTO Hanpumep 3a3emMsiBaHe Ha
3aBapbyHa Bepura. B Apyru cnyyau ToBa MOXe fAa BK/OYBA W3rpaxAaHeTo Ha
eNeKTPOMarHUTHa 3aBeca - KOATO 3aTBaps HaMb/IHO 3aXpaHBaHETO W AeTaina upes
CBbP3aHW BXOAHW GUATPU. BbB BCHUUKKM Cyyan eNeKkTPOMarHUTHUTE CMYyLLEHUS
Tpsi6Ba fa 6bAaT HaMaNeHu [10 HUBO - KbAETO BEYE He Ca NPOGIEMATUYHN.
3ABEJIEXKA: TlpakTukata Ha 3a3eMsdBaHe Ha 3aBapbyHaTa Bepura 3aBucM OT
MECTHWTE pa3snopefbn 3a 6e30macHoCT. MpoMsAHaTa Ha YCNOoBMATA Ha 3a3eMsBAHE 3a
noao6psBaHe Ha enekTpOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT MOXe fla MOB/MSie Ha puUcKa OT
HapaHsiBaHe U1 NoBpefa Ha 060PYABaAHETO.

Bepurata TpsibBa UK He e 3ab/KUTENHO Aa 6bjie 3a3eMeHa Nopaayn ChoGPaXKeHHs!
33 CUrypHOCT. MpoMsiHA Ha [OroBOPEHOCTUTE 3a 3a3eMsABaHE - MOxe fa Gbje
paspeLleHo caMo OT JILE, KOMMNETEHTHO Aa NPeLEeHn fanu NPOMEHUTE e yBenudat
pUCKa OT HapaHsiBaHe, Hamp. MO3BONABAWNKM MapanenHust TOK Ha 3aBapsBaHETo
obpaTHa MbTeka, KOSTO MOXe fAa MOBPeAM BepuUra Ha 3a3eMsIBAHETO Ha APYro
obopyaBaHe.
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e Moxe Aa Ceé WU3MCKBAT [AONbJIHUTENHW TNpeanasHi Mepkun - Korato Cce B
[NOMaKMHCTBaTa M3Mnon3Ba U3TOYHMK Ha TOK 3a 3aBapsiBaHeE.

o Tpﬂ6Ba Ja Ce B3emaT cneunanHn Mepku 3a MOCTUraHe Ha CbOTBETCTBUE CbC
W3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe Ha 3aBapsiBaHETO, BKOUMTENHO HF yecToTa (BMCOKA
yecToTa) 3a 3ananBaHe W cTabunusauns Ha fbrata. Moxe fa ce Hanoxu
W3MoN3BaHETO Ha KaGenn ¢ NpoTeKTopH (BpOHUPaHN Kabenu) n BbB BCEKW Cryyaii 3a
peLliaBaHe Ha KOHKPETHO NPUIOXeHUe (Hanpumep ¢ po60TH, KOMMIOTPU M BCAKO APYro
E€NEKTPNUYECKO N ETEKTPOHHO o6opy;u3aHe, CBbP3aHO KbM 3aBapb4yHOTO 3axpa|-|Ba|-|e) -
06aneTe C€ Ha TEXHNYECKNA aCUCTEHT Ha NMPOMU3BOANTENA.

e EMCeknac A, coBmectM ¢ CISPR I,

CvrnacHo IEC 60974-10, Ta3n 3aBapbuyeH anapaT e amapaT 3a 3aBapsiBaHe Knac A

eNeKTPOMarHuTHa CbBMECTUMOCT. CRefoBaTenHO TOW OTrOBaps Ha CbOTBETHUTE

W3NCKBaHMA BWUTOBa ynoTpe6a. B XWAMILHM paloHu MOXe fAa 6bfe CBbp3aH KbM

0O6LLeCTBEHaTa MPexa 3a 3aXpaHBaHe C HUCKO HanpeXeHwe.

[lopu ako 3aBapb4HMs anapaT 0TroBaps Ha HOPMKTE 3a AONYCTUMM eMUCKN, OnpefeneHn

OT CTaHfapTa, anapaTWTe 3a AbrOBO 3aBapsiBaHe BCe Mak MoraT fAa AoBedaT A0

eNeKTPOMAarHUTHW CMYLLIEHWNS HA YYBCTBUTENHW CUCTeMM U ycTpoiicTBa. OnepaTopbT e

OTTOBOPEH 3a HEeM3NpaBHOCTM, Bb3HWKHANM MOPaJW eneKTPOAbroBO 3aBapsiBaHe M

Tpsi6Ba fa Ce B3eMaT NOAXOAALM NpeanasHu mepku. CneoBaTenHo onepaTopsT Tpsbea

[ia B3eme npeaBKz CnefHoTO:

- Mpexa, KOHTPOJ1, CUrHan 1 TeNeKOMYHWKALIMOHHYU IMHIAN

- KommioTpu 1 apyri KOHTPONMPaHU C MUKPOMNPOLIECOp YCTPOACTBa

- TeneBn30pu, paanoCcTaHLMK W pyrk CPeACTBa 3@ Bb3NpOMN3BEXAaHE.

- EnekTpoHHO 1 enekTpnyecko 3alnTHoO 060pyaBaHe

- Xopa CbC CbpAEYHN MENCMENKBPU U CITYXOBW anapaTu

- CpeacTBa 3a “3MepBaHe W KanubpupaHe

- YCTOMYMBOCT Ha CMYLLEHNS OT Apyro obopyaBaHe, HamupaLLo ce Habnuso

- BpemerTo, B K0OETO Ce U3BBPLLBA 3aBapbyHaTa Onepaums

3a [la ce HamansAT Bb3MOXHUTE paAnaLMOHHI CMYLLEHMS Ce NpenopbyBa CegHOTO:

- 0O6opyzBaiTe MpexaTa C MpexoB GunTbp

- 3aBapbyHns anapaTt TpsibBa pefoBHO Aa Ce NoAAbPXKaA W NOAABPXKA B M3MNPABHOCT.

- Kabenute 3a 3aBapsBaHe TpsbBa Aa 6bAaT HAMbLAHO Pa3MOTaHM W MOMOXEHU
Bb3MOXHO Hali-yCropeHo Ha Noja.

CpeacTBa v cUCTEMM, KOMTO Ca 3acTpalleHy OT MHTepdepeHLMOHHO 06/TbYBaHe - TpsibBa

Aa 6bAaT OTCTpaHeH OT 30HaTa, B KOATO Ce W3BbPLUBA 3aBapsBaHETO, MW TpsbBa Aa

6baT 3aLUTEHMN.



NMPELEHKA HA OKOJIHATA CPEQA

Mpenv na MHCTannpa 3aBapbyHO 060pY/iBaHE, NOTPEBUTENST TPsIGBA Ia M3BBLPLLM OLEHKA

Ha Bb3MOXHMTE ENEeKTPOMarHWTHW npobnemu B OKonHocTTa. CrneABa fJa ce B3eMe

MpeaBma CNeAHOTO:

e [lpyru 3axpaHBaLly Kabenu, KOHTPONMHK Kabenu, CUrHanHu 1 Tened@oHHK Kabenu, rope,
OTZI0NY 1 A10 3aBapbYHOTO 06OPYABAHE.

e Pajo v TeneBU3NOHHYU NPeAABATENN U NPUEMHNLM.

e KOMMIOTbPHA 1 Apyra KOHTPOSIHA TEXHUKA.

o (O6opyaBaHe 0T KPUTMYHO 3HAYeHWe 3a 6e30MacHOCTTa.

e HanuumMeTo Ha perynatopu Ha CbpfeyHaTa YecToTa, CbpAeYHU KIETKM, CNYXOBU
anapatu 1 ipyro - 61130.

e (60pyaBaHe KOETO Ce 13M0N3Ba 3a KanubpupaHe u U3MepBaHe.

e YCTOWYMBOCT Ha Apyro 06opy/aBaHe B OKONMHaTa cpesa.

o [lepuo/a Ha [IeHs, KoraTo Ce U3BbpLUBA 3aBaPbYHUAT NPOLIEC UK APYTY AEAHOCTY.

MoTpebuTenaT TpsibBa Aa rapaHTUpa, Ye Apyroto obopyaBaHe, M3NON3BAHO B OKOMHATA

cpena, € CbBMecTUMO. ToBa MOXe Aa U3MCKBA AOMbHUTENHM NPEATA3HN MEPKU.

PasMepbT Ha OKOJHOTO NPOCTPAHCTBO, KOITO TpAGBa fja Ce B3eMe MpeaBu, e 3aBucK
OT CTPYKTypaTa Ha crpajaTa W pyruTe AeHHOCTH, KOUTO ce 3BbpLUBaT. OKoNHaTa cpeja
MOXe fla Ce MPOCTUPA U3BbH rPaHULUTE Ha MOMELLEHUATa.

METO/I/A 3A HAMAJIABAHE HA EMUCUTE

e CUCTEMA HA OBLLECTBEHOTO CHABASABAHE

3aBapbyHOTO 0bopyaBaHe TpsibBa Aa Gble CBbP3aHO KbM eneKkTpuyeckata Mmpexa B
CbOTBETCTBME C NPENOPBLKATE HA MPOM3BOAMTENS. AKO CMYLLEHUSITA MPOAbXABaT -
MOXe f1a Ce HaNoxXu fia 6baaT B3ETU A0MBAHUTENHM NPeanasHi Mepku, kKaTo GUNTprupaHe
Ha 3axpaHBalljaTa Mpexa.

e [10A4PBHXKA HA OBOPYBAHETO 3A EJTEKTPO LI 0BOTO 3ABAPABAHE
O6opynBaHeTo TPsAGBA fla Ce MoAAbpXa PefloBHO B CHOTBETCTBUE C MPENOpbKUTE Ha
Npou3BOAUTENS. BCMYKM BPaTW M KanauW 3a [OCTbM, KAaKTO U Te3n 3a 06CAYXKBaHe,
Tpsi6Ba fAa 6bjaT 3aTBOPEHM M MPaBWUIHO 3aKpeneHW, AOKATO 06OopyaBaHeTo 3a
eN1eKTPObrOBOTO 3aBapsiBaHe pa6oTu. 06Gopy/BaHETO 3a eNeKTPObroBO 3aBapsiBaHe He
Tps6Ba [1a Ce NPOMEHS MO HUKAKBB HAYMH, C U3KIIOUYEHNE HA Te3M NPOMEHN 1 HACTPOIKK,
MOCOYEHN B MHCTPYKLIMMTE Ha NPOU3BOAUTENS.

e 3ABAPBYHW KABESIN

KabenuTe 3a 3aBapsiBaHe TpsiGBa fla Ca Bb3MOXHO Hail-KbCu - U fla Ce AbpxaT 3aefHo 1
[la Ce IBMXAT M0 3eMATa WM Bb3MOXHO Hail-61130 10 NoAa. 3axpaHBalluTe Kabenm n
CUrHanHnTe Kabenu TpsAGBa Aa ce [bpXKaT OTAEeNHO.
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o wilagereu
e V3PABHABAHE HA MOTEHLNAN

Tps6Ba fa ce 06MUCAM CBbP3BAHETO Ha BCUUKM METAMHW NpeaMeTH B OKONHaTa cpefa.
Bbnpekn ToBa, MeTaNHUTE NPeAMETH CBbP3aHM C fIeTaina, yBennyaBaT pucka oT TOKOB
yoap Ha onepaTtopa, C [OKOCBaHE Ha Tean MeTanHu npeaMeTM W enekTpofa
efiHoBpeMeHHo. OnepaTopbT TPAGBa fa 6ble M30MMPaH OT BCUYKM TakuBa CBbp3aHu
MEeTaIHW NpeaMeTH.

e [IPEMIEL M BALLNTA

CenekTMBHaTa NpoOBEPKA 1 3allMTa Ha APYru Kabenn 1 06opyABaHe B OKOfHAaTa cpefa
MoraT ia 0651eKyaT NpoGnemMmuTe ¢ CMYLLEHUATA. 3a CNIeLMasHU NPUOXEHNS MOXE 1a Ce
06MUCIIM MPErNef Ha LisnaTa 30Ha Ha 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHUTE Kabenu TpsA6Ba fa 6baaT HambHO Pa3MOTaH U NOIOXEHI Bb3MOXHO Hall
-yCMopezaHo Ha nofa

CBbpXKETe KnemaTa 3a 3a3eMsBaHe KbM PaboTHUA [ETaiiN Bb3MOXHO Hal-67130 [0
3aBapbyHuUA LLEB.
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CMMBOJIU N 3HAYEHWA HA TABEJIKATA

Mons Bu npoyetete Tasm

1 cTaHgaTpTute Ha EC

WHCTPYKUMS  mpean  fa | X%* PaboTeH LUMKbA
barnoyHeTe Aa paboTute
Hocete Macka | MakcumanHa HOMWHamHa
1 "
3aBapsiBaHe mex CTOMHOCT Ha MPEXOBHS TOK
EnHodaseH cTaTUyeH
| npeo6pasysaten Ha MakcumanHa HOMWHamHa
=B | yectora- lomax CTOMHOCT Ha TOKa  Ha
TpaHchopmaTop- 3aBapsiBaHe
TOKOW3MNPaBUTEN
Bxon Ha TOKa, 6poit Ha
Mhasm, CUMBON 3a .
§|:>: EdekTMBHA  CTOIHOCT  Ha
MPOMEHINB  TOK N Deff
B0k . MaKCHUMasH1s MPEXOB TOK
: HOMMHaMHa CTOMHOCT Ha
yecToTaTta
N3nonssa ce B cpena, B HoMWHanHa  CTOMHOCT  Ha
S KOATO MMa BMCOK puck ot | Up HaNpeXXeHWeTo Ha OTBOPEHa
eNeKTPUYECKN YAap Bepura
HomuHanHa  CTOMHOCT  Ha
H Knaca Ha n3onaumata U
‘ MPEXOBOTO HanpexeHue
PbyHO  enekTpoabroBO
CrtaHaapTuaupaHo  paboTHO
3aBapsiBaHe Cc nokputn | U HaNpEXEHHe
. MPbYKOBUAHN ENEKTPOAM
Perynupyem 06xBaT Ha ToKa
é CumBon 3a TIG | A/V- 7 CbOTBETHOTO My
3aBapsBaHe AV HanpexeHue npu
I
HaTOBapBaHe
Knac Ha sauwmta. Hanpumep,
IP21 ogo6psiBa 3aBapbYHOTO
CTPOUCTBO KaTo MOAXOASLLO
MpooyKTbT e B yerp AXOfALL
33 BDbTPELIHO M3Mon3BaHe
CbOTBETCTBME C HopMuTe | IP21S

IP23 of06psiBa 3aBapbUYHOTO
YCTPOWNCTBO KaTO MNOAXOAALL,
33 M3M0N3BaHe Ha OTKPUTO
no AbXA

M005 21

CpbbekuaT  3HaK 3

CbOTBETCTBUE
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so AR
3abenexka 1: CboTHoweHneTo e Mexay 0-100%.

3abenexka 2: 3a T03W CTaHLapT eAnH MbieH LukbA OT BpeMe e 10 MuHyTH. Hanpumep,
aKo CbOTHOLLEHWETO e 25%, BpeMETO Ha HaToBapBaHe TpAbBa fa 6bfe 2,5 MUHYTH, a
BPEMETO 3a NoYMBKa 7,5 MUHYTK.

TEXHWYECKA NHOOPMALINA
OBLLW NOACHEHWA

o BWCOKOYECTOTHOTO TPENTEHE, KOETO MO3BOMABA U3BEX/JAHETO Ha BUCOKOYeCTOTEH DC
TOK (EQHOMOCOYEH TOK), CE M3Mon3Ba B CUCTEMATa 3a CTapTMpaHe Ha [brara.
XapaKTepuCTUKNTE Ha TO3W MPOAYKT ca cnedHute: CTabuneH W3xod Ha TOK Ha
3aBapsiBaHe, HafEX/eH, HaMbHO NPEHOCUM, eDeKTUBEH 1 C HUCKO HMBO Ha LUYM Mo
BPEME Ha 3aBapsiBaHe.

e [lgaTa u REL i TIG npolecuTe no 3aBapsBaHe ca A0CTbMHK 3a TIG 162 R.

e [lo BpeMe Ha REL 3aBapsdBaHe TO3W 3aBapbyeH anapaT Ce XapakTepusumpa Cbe
CTabUMHOCT Ha M3x0da M CMOCOBHOCT Aa MOAYAMpa cuiaTa Ha Abrata. B cnyvaii Ha
HOpPMAa/HO BXOAHO HaMpeXeHWe Ha Abrata - CTABUIHOCTTA Ha 3aBapbyHKUs U3XOMeH
TOK He Ce HapyllaBa Ype3 NpoMsiHa Ha b/KWHATA Ha AbraTa, Taka Ye ToBa BOAM [0
CTAabMNHO M3MbJIHEHWE Ha 3aBapbyHaTa Onepauws. B ciyyail Ha HedocTbMHa
Ob/KMHA Ha Abrata 1 HUCKO BXO[HO HampeXeHue - U3XOAHWAT 3aBapbyeH TOK ce
yBeNM4aBa, [OKaTO HaMpPeXeHWeTo Ha Jbrata HamansiBa, B pesynTar Ha JbixuHaTa
Ha [gbrata, KoSTO He e J0CTaTbyHa, lWe Gbje aBTOMATUYHO KOMMEHCHMpaHa U e
Ha/M4YHa MOAyNauWs Ha cunata Ha AbraTa € [0CTbNHA. B cnyyal, Ye BXOAHOTO
HanpeXxeHne Ha AbraTta e TBbpAe HWUCKO, 3a Aa NOAAbPXKa AbraTa, M3X04bT Ha TOBA
3aBapbyHO 060pYABaHe e PSA3KO MOHWXEH, KOETO M36Area NPbCKaHETO, FreHepupaHo
nopaau NpeKkoMepeH BXOSLL, TOK.

e [lo Bpeme Ha TIG 3aBapsiBaHe, TOBa 3aBapb4yHO 060pyABaHe ce XxapakTepuanpa ChbC
CTABUHOCT Ha M3XOAHWS TOK W 4Ye W3XOAbT Ha 3aBapbyHMs TOK He Bapupa B
3aBUCUMOCT OT NPOMSIHATa Ha Ab/KMHATa Ha Abrata.

o (CaMmo 0TOpM3MpaH CepB13 MOXe a PEMOHTMPA Tasu 3aBapbyHa MallMHa B C/lyYal Ha
noepefa.
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OCHOBHW TEXHWUYECKW XAPAKTEPUCTUKU

TIG

REL

MpexoB npeBK/toYBaTes

230 V~50 Hz

MakcumarneH TOK Ha
3aBapsiBaHe "
CbOTBETCTBALLO
CTaHJapTWUaMpaHo paboTHO
HanpexeHue

25A/T1V-160A/16.4V

25A/21V-160A/26.4V

HomuHanHa CTOMHOCT  Ha
MPEXO0BOTO HanpexeHue Us

230V

MakcumanHa HOMMHaJHa
CTOMHOCT Ha MPEXO0BMS TOK

|1max

206A

30.2A

MakcumaneH edeKTUBEH
BXOJEH TOK l1eff

10.3A

15.TA

HomuHanHa CTOMHOCT Ha
HaMpPeXeHMEeTO Ha OTBOpeHa
Bepura Uo

60V

[nameTbp Ha enextpogara

1.6-4 mm

Terno

6 kg

EdeKTUBHOCT Ha M3TOYHMKA
Ha 3axpaHBaHe

87%

KOHCyMaLI,I/IFI Ha €eHeprusa B
PEXNM Ha NOYMBKa

40 W

3anasBame NPaBOTO CK 3a U3MEHEHUA Ha TEXHUYECKUTE XapaKTepPUCTUKKU, NPaBOTO Ha €BEHTYaIHU NMeYaTHK
rpeLKmn 6e3 Npean3BecTue. V|306pa)K€HVIHTa Ha NpoAyKTa MOXeE Aa 6'b,£laT pasnnyHn ot JeNCTBUTENHOTO

YCTPOWCTBO.

e TIG 162 R anapaTa 3a 3aBapsBaHe e eaHodaseH, 50 Hz, noctosHeH Tok (CC) Ha
W3XOfa Ha M3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe, crneunanHo npoektupaH 3a TIG / REL

3aBapsBaHe.

e 3aBapbyeH Kaben, 3a3eMUTeNeH Kaben, rTopenika U rasoByi MapKy4u - MoraT JIecHo fa

6'b,£|,aT CBbP3aHM KbM U3TOYHMKA Ha 3aXPaHBAHETO.

e I3xogHMs TOK Ha 3aBapbyHus anapaT TIG 162 R - Moxe Aa ce perynnpa ¢ 6yToHa 3a

perynmpaHe Ha 3aBapbyHus ToK mexay 25-160A.
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Villager
OBJIACT HA NMPUNOXEHWE HA YCTPOWUCTBOTO
e TIG 162 R e MHOro fo6bp 1360p 3a 3aBapsiBaHe Ha METanu Cbe CpefHa AebennHa (oo
6 mm). Cbluo Taka e MHOro 4o6bp u36op 3a TIG / REL 3aBapsiBaHe Ha Hepbxjaema
cToMaHa ¥ MeTan. ToBa yCTPOACTBO TPsIBBa Aa 6bjie M36paHO 3a 3aBapsBaHE C roaM
PabOTEH LIMKDBA.

YCJ10B/Al HA OKOJTHATA CPEJA

M3TouHMUMTE Ha 3axpaHBaHe Ha 3aBapsABaHETO TpFI6Ba na 6b,£l,aT B CbCTOAHME fa
[OCTaBAT TEXHMA HOMWHaNEH BXOJ KOrato npe06ﬂaaaBaT cnegHUTE yCnoBuA Ha
OKOJ/HaTa cpefa:

a) [lnanasoH Ha TemMnepaTypaTa Ha OKOJTHUA Bb3ayX
- 10 BpeMe Ha paboTa: -10°Cpo+40°C
- CNnefj TpaHenopTUpaHe v cbxparenne npu:  -20°Cpo+55°C

6) OTHOCMTENHA BNAXHOCT Ha Bb3fyXa:
00 50% npu 40°C
0090% npu20°C

B) BbHIWeEH Bb3AyX, 6e3 HaAMyMeTO Ha HeoBMYaliHM KONMYecTBa npax, KUCENUHY,
KOPO3MBHM Ia30BE WUIK BELLIECTBa W AP. - C U3KJIIOYEHUE HA TEHEPUPaHUTE OT MNpoLeca Ha
3aBapsABaHE

r) Hanmopcka BucounHa no 1000 m.

6) OcHoBaTa Ha M3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe 3a 3aBapsiBaHe e HaknoHeHa go 10°.

WHCTAJTALIA
NMPUEMAHE N XAJIBU

e YBepeTe ce, Ye CTe MOAYYNAN BCUYKW apTUKYNK, KOMTO CTe nopbyans. AKO HSKOM
efleMeHT INNCBa UK e NOBPe/ieH - He3abaBHO Ce CBbPXETE C BaLlWA JOCTABYMK.
o YBepeTe Ce, Ye HUTO eAnH OT 7 -Te eNIEMEHTA He INMCBaA B KyTuATa:
A. /I3TOYHMK Ha 3axpaHBaHe
B. Cko6aTa Ha 3a3eMsiBaHETO M Kabena
C. bpxay 3a enexktpoan 1 kabena
D. TIG 3aBapbyHa ropenka
E. 3aBapbyHa Macka
F. CtomaHeHa yeTka
G. PbkoBOACTBO 3a ynoTpeba
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3 s

PABOTHO NMPOCTPAHCTBO

e YBepeTe Ce, Ye HanMpexeHWeTO Ha BalaTa Mpexa e efHodasHo, 230V, 50 Hz u ye
“MaTe HeyTpasHa MHUS W INHKA Ha 3a3eMsABaHe Ha BalLeTo paboTHO MACTO.

e 3a [Ja oxjaguTe YCTPOACTBOTO M Aa CBbplMTE paboTaTa eheKTUBHO, APbXTe
YCTPOWACTBOTO Ha noHe 30 cm 0T OKOJHMTE NpeaMeT. He nocTaBanTe M3TOUYHUK Ha
TONAMHA - HanpuMep QypHM B npefHaTa 4acT Ha ypeda, KbieTO ce Moema
OXnaxaaLins Bb3ayX.

e He nocTaBaiTe yCTPONCTBOTO Ha Maski W TeCHU MmecTa. [1a3eTe ce 0T npekomepeH
npax 1 MpbCoTHS.

o [laseTe yCTPOWCTBOTO CW fjafiey OT MOKPU W BITaXKHU MecTa.

e He paboTteTe C YCTPOWCTBOTO Ha MpsiKa CibHYEBA CBET/MHA, AbLXA WM BATHP.
YcTpoiicTBOTO TpsibBa fAa paboTv C MO-MaibK  KamauuTeT, KOrato OKojHaTa
Temnepatypa Haasuwaga 40°C.

o 13M0n13BailTe NOAXOASLLA U3MyCcKaTelHa CUCTeMa 3a ra3oBe.

o 136drBaitTe 3aBapsBaHETO TaM, KbeTO Bb3AYLLUHUAT NOTOK € BUCOK.

o TpaHcnopTupaiTe 1 NoCTaBeTe YCTPOMCTBOTO Ha TBbPAA U paBHa 3eMs, Taka Ye fja He
MOXe fa ce NpeotbpHe. MakcUManHo AoNyCTUMUAT brbil Ha HakoHa 3a TPaHCMOPT U
MOHTax e 10 °.

e ToBa YCTPOMCTBO € eNeKTPOHHO 3allMTEHO Cpelly npeToBapBaHe. He uanonsgainTe
No-CUSHM  MpefnmasuTenn OT  W3BpoeHWTe Ha TabenkaTa C  TeXHMYeckuTe
XapaKTepPUCTUKM Ha TOBA YCTPOMCTRO.

e YBepeTe ce, Ye ckobaTa Ha 3a3eMSIBAHETO UMa 06BP U AMPEKTEH KOHTAKT 61130 A0
MSCTOTO Ha 3aBapsBaHe. He HacouBanTe TOK Ha 3aBapsiBaHETO NPE3 BEpUry, larepy,
CTOMaHeHw Kabenu, 3alUTHI NPOBOAHMLM U Ap. B onopaTa - Te MoraT Aa ce CTONAT.

e YBepeTe ce, Ye ONepaTopbT MOXE NIECHO Aa OCBLIECTBM AOCTbM A0 KOHTpOia Ha
YCTPOCTBOTO M NPUCTaBKM Ha 060pYyABAHETO.

e l3non3BalTe KonmaHa - 3a [Ja MOBAMTHETE YCTPOMCTBOTO. He noaurante
YCTPOICTBOTO, KaTo 13Mon3BaTe MOTOKap WK Nof0BHO NPeBO3HO CPeACTBRO.

MOHTAX W M3MON3BAHE HA YCTPOUCTBOTO

Camo KBanuduuMpaH MepcoHan MOXE Aa MHCTanWpa, M3nonsBa MM o6CIyXBa TOBa
obopyaBaHe. 3aluTeTe cebe CU U OpYruTe OT Bb3MOXHM CEPUO3HM HapaHABaHWS UNK
CMbPT!

MPEOYNPEXXJEHWUE: He paboTeTe C yCTPOWCTBOTO, ako KamauuTe ca caneHu. peau
obcnyKBaHe - U3KMoYeTe BXOJHOTO 3axpaHBaHe.

He [0KOCBaTe YaCTyK KOUTO Ca MoJ HanpexeHue.
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e Camo KBanuMduuUmMpaH enekTpoTexHuK TpsibBa Aa MHCTanmpa u
o6cnyxBa ToBa 060py/BaHE.
e He [JoKOCBaliTE YacTK KOMTO Ca NoJ| HanpexXeHue.

TOKOB YOAP
MOXE A YBUE

Mpean na 3anoyHeTe MHCTanauusTa, KOHCyATMpalTe ce ¢ dupmata, KosTo
pasnpefens enekTpUYecTBOTO - [anM BAlIETO 3axpaHBaHe e NOAXOAslO 3a
HanpeXeHWETo, cunaTa Ha TOKa, 6pos Ha hasuTe 1 YecToTaTa - KOUTO ca U3GPOEHN Ha
TabesnKaTa C xapakTepucTUKMTE Ha YCTPOMCTBOTO (TUMoBaTa Tabenka). YBepeTe ce
CbLIO TaKa, Ye MnaHMpaHaTa MHCTanauus Le OTroBaps Ha BCUYKW M3UCKBAHMS Ha
MECTHUTE W HallMOHANHK pasnopenbu. C HAKOM 3aBapbyHM anapaTh MOXe fa ce
ynpaBnsBa oT egHoGasHa NMHUA UK OT efHa (asa - oT ABy(GasHa unu TpudasHa
NMHMS.

Mpean fa CBbPXETE BXOAHUA Kaben KbM U3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe, yBepeTe ce, ye
npeBK/oYBaTensT 3a BktoyBare (On/0ff) pa6oTn B nonoxexue, KOETO CbOTBETCTBA
Ha BXO[JHOTO HaNpeXeHue, KbM KOETO LLie Gb/le CBbP3aHO YCTPOCTBOTO.

BHUMAHWE: Ako HacTpoiikaTa Ha MPEBKIIOYBATENS 32 BKIIIOYBAHE HE CLOTBETCTBA Ha
BXOAHOTO HarnpeXeHue - 3aBapbyHKA anapaT MOXe Jja U3ropu.

CBbP)XETE YPELOA KbM M3TOYHUKA HA 3AXPAHBAHE

3axpaHBaWwAT Kaben Ha YCTPOWCTBOTO TpsibBa Aa GbAe CBbp3aH KbM rNaBHMSA
MPEBKIIOYBATEN Ha M3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe. OCHOBHUAT W3TOUYHMK Ha 3axpaHBaHe
e MapKupaH Ha Tabenkata C XapaKTepUCTUKUTE Ha YCTPOMCTBOTO. Hampumep: 1~,
50Hz, 220-240V AC (MpomeHnnBa).

TpA6Ba fja ce U3Non3sa saxpaHBaty kaéen 3x1,5 mm?.
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durypa 1: U3ToYHMKa Ha 3aXPaHBaHETO, NPEEH U 3afieH NaHes

1- CBbpxeTe Ha Jbpxaya Ha enektpoda 3a REL (MMA) kbM usxoaa (-). Cebpxete TIG
ropenkata KbM nsxopa (-) 3a TIG

2- Kaben 3a 3aBapsBaHe Ha AeTaina. CBbpxeTe 3aBapbyHus Kaben Ha paboTHUA feTann
KbM M3xoda (+) 3a REL (MMA) saBapsiBaHe. CBbpXeTe 3aBapbyHust Kaben Ha AeTaiina
KbM n3xona (+) 3a TIG

3- ByTOH 3a perynupaHe Ha 3aBapbUHUA TOK

4- ON/OFF npeBk/ito4BaTen Ha 3axpaHBaHeTo

5- MnnoTtHa namna 3a 3axpaHBaHe uau LEDT u nunotHa namna LED2 3a nperpsBaHe wuiu
3alluTa OT NMpeToBapBaHe

6- 3axpaHBall, kaben

7- Bxop Ha rasTa

8- 13xop Ha ra3Ta

MonoXUTENHOTO CBbp3BaHe (NONOXMTENHA BPb3Ka) 03HaYaBa, Ye 1eTailNbT e CBbp3aH
KbM M3x0fia (+) Ha 3aBapbyYHUsA M3TOYHWK Ha 3axpaHBaHe, a AbPXaybT Ha eNeKTpoaa uin
ropenkata (ropenka 3a 3aBapbyeH MNUCTONMET) ca CBbp3aHM KbM u3xoda ().
OTpuLaTeNHOTO CBbp3BaHe 03HauyaBa, Ye [eTailNbT e CBbp3aH KbM u3xoda (-) Ha
3aBapbyHMsA M3TOYHWMK Ha 3axpaHBaHe, a [bpXKauybT Ha eNeKTpofia MW ropenkata e
CBbP3aH KbM 13x04a (+).
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a)

I'Ipuec Ha TIG 3aBapsBaHe

TpsbBa f1a ce n3bepe NONOXMUTENHA Bpb3Ka. CBbpXeTe paboTHUS AeTali KbM U3X0Aa
(+), He pa3xnabeHo (durypal).

CebpxeTe TIG ropenkata KbM M3xofa (-) An KoHekTopa Ha TIG ropenkata, HO He
xna6aeo (Gurypa 1).

CBbpxeTe rasoBata Tpbba KbM MefHaTa [t03a Ha 3adHus naHen. Cucremara 3a
nofaBaHe Ha ras, KOATO BKIIOYBA ra3oBata GyTWiKa, perynatopa u usxofa 3a ras,
TpsAbBa Aa 6bie [06pe CBbp3aHa - 3a [la Ce NOAAbPXKA U3XOABLT 3a ras, KOeTo e oT
pellaBallo 3HaueHue 3a TIG 3aBapbuHWTe onepauuu. V3xoga Ha rasa AproH
cBbpxeTe kbM TIG ropenkara.

BkntoueTe 3axpaHBalLms npesknousaten ON/OFF (durypa 1).

LLle ce n3bplumM TIG NpouechT Ha 3aBapsiBaHe.

YBeperte ce, Ye CMOAKMTE Ca MPABUITHU U He Ca pasxXIabeHu.

b) REL (MMA) npoLiec Ha 3aBapsiBaHe

360pbT Ha MONOXWTENHa WM OTpUUATeNHa Bpb3Ka Lie 3aBUCKM OT BMAA Ha
enekTpoda. 3a (Kucen) enekTpoj 3a 3aBapsiBade, Hanpumep E4303 u E6013 ce
W3Non3Ba MONOXUTENHA WM OTpULATENHa BPb3Ka. 3a OCHOBHW enekTpoan 3a
3aBapsBaHe, Hanpumep E5015, 06MKHOBEHO Ce 13M0N3Ba OTPULIATENIHO CBbP3BaHE.
CBbpXKETe PabOTHUS AeTailn UM Abpxaya Ha enekTpoda kbM u3xoda (-), Aa He e
xna6aeo (ur. 1).

CBbpXKETE [bpXKaya Ha enekTpoda uny paboTHWA [eTailn KbM n3xoaa (+), fa He e
xna6aBo (ur. 1).

BkntoueTe npesktouBatens ON / OFF Ha n3TouHMKa Ha 3axpaHBaHeTo (durypa 1).

LLle ce n3Bbplum REL npoLechT Ha 3aBapsiBaHe.

BHUMaHueE:

1) 3aHsKOM enexTpoayu paboTHUs AeTa Tpsbaa Ja 6bje CBbp3aH KbM M3xoaa (-), a
AbPXaybT Ha enexkTpoauTe TPA6bBa fa 6bje cBbp3aH KbM uaxoaa (+) (Purypa 1).

2) 06MKHOBEHO 33 MOBEYETO EIEKTPOAN PabOTHUSA [ETailN MOXe Aa 6bae CBbp3aH
KbM M3X0/1a (-), IbpXaybT Ha ENEKTPOANTE MOXe Ja Gbjie CBbP3aH KbM U3X0/a
(+) (Durypa 1).

3) YBepeTe ce, Ye KOHEKTOPUTE Ca NPaBMUIHM U He ca pa3x/iabeHy.

CBbp)KeTe 3[1paBO 3a3eMUTENHNA ckoba KbM MacaTta 3a 3aBapsABaHe WM KbM

Jetaiina.

3a Jia ce Nofo6pK KaYeCcTBOTO Ha 3aBapABaHe, ckoGaTa 3a 3a3emaABaHe Ha JeTaina

Tpa6ea fa 6bAe 34paBO 3aTerHaTa W Bb3MOXHO HaW-61M30 [0 3aBAPBHYHOTO

MPOCTPAHCTBO.
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S it

CBBPXETE FA30BUAT LNNMHOBP (TA30BA BYTUIKA)

e (nen KaTo noctaBWTe ByTWiKaTa C ras, s 3akpeneTe ¢ Bepura. 3a fa pa6oTute
6e30macHo M [a MOCTUTHeTe Hal-go6pu pe3ynTaTu - M3MN0N3BaiTe cepTuduumpaH
rasoB perynarop.

e (TBOpeTe 3a KpaTKO KnanaTa Ha rasoBaTa 6yTuiKa HAKONKO MbTW - 3a fa U3fyxaTe
HaNMYHOTO 3aMbpPCABAHE M YaCTULM.

o CBbPXKETE perynatopa Ha HanAraHeTo KbM GyTUAKaTa CbC 3alLUUTEH ras.

NHCTAJTUPAHE

e CBbpXETe efMHUs Kpail Ha rasoBus Mapkyd KbM BXOfa 3a 3axpaHBaHe C ras Ha
3aBapbyHMA U3TOYHMK Ha 3axpaHBaHe. [lpyruaT Kpail e 3a CBbp3BaHe Ha MapKyya
KbM PerynaTopa Ha HansraHeto.

e 3aBuiiTe perynatopa Ha HanaraHeTo Ha Mapkyya 3a ras 1 oTBOpeTe GyTunkaTa 3a
3allMTEH ras.

e PerynupaHe Ha rasosus NoToK upes perynupaly knanaH. O6UKHOBEHO BEHTUITBT € 4-
101/ min.

[TokasBa
rasoBus NOTOK

a30Ba GyTH/IKa OTBOpETE BEHTUNA Ha

rasosata byTuka

PerynupaHre Ha
rasoBus NoTOK - Ypes

®urypa 2 : CBbp3BaHe Ha Ourypa 3 : OTBapsiHe Ha ra3oBus
MapKyya 3a ras u bytunkara 3a KnanaH 1 peryaupaHe Ha raosus
ras noToK

WHOOPMALIM 3A U3MNOJI3BAHETO
NPEAHUA NAHEST HA U3TOYHMKA HA 3AXPAHBAHE

e Ha npeaHns KOHTPOEH MaHeN Ha 3aBapbYHNS N3TOYHMK HA 3aXpaHBaHE NMa MANOTHU
NaMnu, KOHTPOAEP Ha 3aBapbyuHis ToK v ap. (CHumka 1).

o A ByTOH v KOHTPONEP 3a peryampaHe Ha 3aBapbyHust TOK.

e LEDT: MunotHa namna 3a 3axpaHeaHe B ON/OFF npeBknoyBaTens Ha M3TOUYHUKA Ha
3axpaHBaHe. LED1 cBeTH, Korato npeBKoYBaTENAT e B nojoxeHue ON.
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o vilagercu |

o LED2: lnnoTHaTa namna Ha nperpsiBaHe, NpekoMepeH TOK My HanpexeHwe. LED2
CBETM CbC 3aLUMTa CPeLLly TEPMUYHO NMPETOBAPBAHE UK NPEKOMEPEH TOK.
LED2 ce Bk/t0YBa B Chydyast Ye ToBa 0BOpyABaHe 3a 3aBapsiBaHE € B PEXWM Ha
3alluTa OT nperpsiBaHe. [perpsiBaHeTo Bb3HUKBA - aKO CE NMPeToBapy U3TOYHUKA Ha
3axpaHBaHeTO 3a 3aBapsBaHe. ToBa 060pyABaHe 3a 3aBapsiBaHe Ce pecTapTupa
aBTOMAaTU4HO, KOraTo TemrepaTypaTa BbTpe B TOBa 060py/BaHe 3a 3aBapsiBaHe
cnajiHe 1 NUNoTHaTa laMna He CBETU.

BHUMAHMWE: B cnyualr, 4e ToBa 060py/aBaHe 3a 3aBapsiBaHe € B CbCTOSHME Ha 3aliuTa
Ccpelly MpeKOMEpeH TOK WKW HanpexeHue, Kpywikata LED2 ce BkitoyBa. B 7031 MOMEHT
MPEBKIIOYBATENAT Ha 3aBapbYHWS M3TOYHWK Ha 3axpaHBaHe TpsbBa fja Ce M3KIUM U
cnef TOBa NPeBKNtOYBaTeNs TPAGBA [la Ce BKIOYM - 33 [1a MOXE 3aBapbYHWAT U3TOYHMK
Ha 3axpaHBaHe Ja 3aBapsBa.

PEI'YJIMPAHE HA TA30BMA TIOTOK 3A MPOLECA HA TIG
3ABAPAHE

e MHaukaTopuTe Ha KOHTPONepa NoKasBaT NnoToka 'l/min'.

o KOHTpON Ha rasoBMs MOTOK MOCPEACTBOM perynaupalin KnanaHu. OGUKHOBEHO
BeHTUABT € 4-10 I/min.

NoBAWIAHE - 3ANOYBAHE HA 'bI'ATA 3A TIG MNMPOLECA HA
3ABAPABAHE

Cnep kaTo BondpambT B 3aBapbyHaTa ropenka TIG fokocHe AeTaiina, 3aBapbyHata
ropenka TIG ce nosaura. Mexay fAeTaina M Bbpxa Ha BOADPAMOBUS €NeKTpon €
HanpaBeHa [bra 1 e HanuLe 3aBapbyHa onepauys.

HACTPOWKA HA TOKA 3A 3ABAPAIBAHE

3aBapbUHMAT TOK Ce U361Mpa B CbOTBETCTBUE C lebenuHaTa Ha ieTaiina n nameTbpa Ha
3aBapbYHNs ENEKTPOS,

3a REL (MMA), 3aBapbyeH ToK, 12=(25~45)*D. D e anameTbpbT Ha enekTpoga: 2,0 mm, 2,5
mm, 3,2 mm, ¥ T.H.

3a TIG 3aBapsiBaHe MOXeETE fla HaMepuTE NoBeYye NoAPOBHOCTM B TAaGNMLMUTE 3a M36Op Ha
napameTpu Ha 3aBapsiBaHe
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Tabnuua 1: Mapametpu 3a TIG 3aBapsiBaHe Ha N/104a OT HepbX/aeMa CTOMaHa (caMo 3a
crpaBka)

[lebennHa Ha Tok Ha CKopoCT Ha
Bondpam Ten ["a30B KnanaH
nnovyata O6E,ﬂMHﬂBaHE ¢ (mm) ¢ (mm) 3aBapABaHETo ( L/min) 3aBapsBaHe
(mm) ()] (cm/min)
1.0 ®bporTan+o 2 1.0-1.6 1525 4-6 1045
CPHPNUHPHILP
1.2 ®bporTan+o 2 1.0-1.6 15-30 4-7 10-30
CPHPNUHPHILP
15 bpoHTanHo 2 1.0-1.6 20-40 4-8 10-25
ChenuHeHne

Tabnuua 2; MapameTpu 3a TUTaH v HerosuTe crnaew, TIG 3aBapsiBaHe (Camo 3a CripaBKa)

[le6ennHa Ha
®opmataHa| PaguycHa | Pagwyc Ha Tok Ha . Paauyc Ha
nnoyata l'a30B noTok (L / min)

(mm) CK/OHa Bondpama  |camaTa Ten|3aBapaBaHeTo Jro3ata
0.5 15 1.0 30-50 8-10 6—8 14-16 10
1.0 2.0 1.0-2.0 40—-60 8-10 6-8 14-16 10
15 -obpasHa 20 1.0-20 60—80 10-12 | 8-10 | 14-16 10-12

thnnma
2.0 2.0-3.0 1.0-2.0 80—-110 12-14 10-12 16—-20 12-14
25 2.0-3.0 2.0 110-120 12-14 10-12 16—20 12-14
3.0 3.0 2.0-3.0 120—-140 12-14 10-12 16—20 14-18
4.0 3.0-4.0 2.0-3.0 130—150 14-16 12-14 | 20-25 18-20
5.0 Y-06pasHa 40 3.0 130—150 14-16 12-14 20—25 18—-20
dbopma
6.0 40 3.0-4.0 140—180 14-16 12-14 25—-28 18—-20
7.0 40 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 | 25-28 20—-22
8.0 40 3.0-4.0 140—180 14-16 12-14 25—-28 20—22
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BbB BPb3KA C REL (MMA) MPOLIECA M 3AHAHWETO HA

3ABAPABAHE

3aBapbyHa Bepura (Kpbr) - 3anoysa TaM, KbETO KaGenbT Ha eNekTPOAaTa e NPUKPeneH
KbM 3aBapbyHis anapart, 4 3aBbplUBa TaM, KbAETO e MPUKPEeneH KabenbT Ha AeTaina.
ToKbT npemuHaBa npe3 kabena Ha eNeKTpoAa KbM [Abpxaya Ha eneKkTpoda, npes
enekTpofia 1 npes gbrata. [pe3 gbrata, OTCTPaHW Ha AeTaiina, TOKbT NpeMuHaBa npes
OCHOBHMS MeTan KbM Kabena Ha fAeTaitnia W 06paTHO KbM 3aBapbyHWa anapaT. 3a
3aBapsiBaHe ckobaTta Ha feTaina TpsbBa fa 6bje 3[paBo 3aKpeneHa KbM YNCT OCHOBEH
meTan. OTcTpaHeTe 60sTa, pbXaaTa W T.H. ako e Heo6XoAMMO - 3a fla NoyuuTe fobpa
Bpb3Ka. CBbpxETe cKobaTa Ha fieTalia Bb3MOXHO Haln-61130 10 MACTOTO, KOETO MCKaTe
Na 3aBapsBaTe. M36areaiiTe 3aBapbyHaTa Bepura Aa MWHaBa Npe3 NaHTW, narepw,
eNeKTPOHHM KOMMOHEHTW 1 NOA06HM CPeACTBa - KOWTO MoraT fla 6biaT NoBpeeHu.
EnekTpuyeckata bra ce ce hopmMmpa Mexay fieTanna v ropHaTa YacT Ha Majka MeTanHa
Ten, eneKTPoAaTa, KOSTO € 3aKpeneH B AbpXaya, a [bpXaybT AbpXW - 3aBapUMKbT.
Pa3CcTOAHMETO Ce NpaByW B 3aBapbyHaTa BEpUra, KaTo Ce bPXW BbPXbT Ha eNeKTpoaa Ha
1,5-20 mm OT 3aBapsBaHMA A€Talin MM OCHOBHMS MeTan. B ToBa MpOCTPaHCTBO ce
YCTaHOBSIBA eIeKTpUYecKa Abra, KOATo ce NoAAabpXKa M ABWKM MO CbeANHEHNETO KOeTO
Ce 3aBapsiBa, pa3ToNsABaiKK MeTana npu ABMKEHNE.

[lbroBOTO 3aBapsBaHe e PbYHO YMEHWe, KOETO W3MCKBa CMOKOWHa pbka, A06PO
(GM3NYECKO CHCTOSIHME W 106P0 3peHue. OnepaTopbT KOHTPONMPa 3aBapbyHaTa Abra u
CNef0BaTENHO KAYECTBOTO Ha 3aBapeHNs LLEB.

CTbn6bT Ha AbraTa Ce BUXJa B CpefaTa Ha KapTuHaTa. ToBa e Abra, Cb3JafeHa oT ToK,
NpoTMyaLl Npe3 NPOCTPAHCTBOTO MeX/y Kpasi Ha enekTpoda v fieTaiina. TemnepaTypaTa
Ha Ta3u gbra e okono 3300°C koeTo e noBeye OT AOCTAaTbYHO, 3@ Aa Ce CTOMU OCHOBHUAT
meTan. [lbrata e MHOrO sipka 1 FOpeLLa 1 He MOXe Aa Ce rnefa B Hes - ¢ NPOCTO OKO, 6e3
puUCK OT 60Me3HEHO HapaHsaBaHe. MHOrO TbMHW QuWna, CNeLWanHo MNPOEKTUPaHM 3a
[broBa 3aBapka, TpsibBa Aa Ce 13Mon3BaT PbYHO WMAW KaTo NMPOTEKTOP 3a MLe, KoraTo
rnefaTe B Abrata.

[Mopnnata

Enextpog

BTBbpAeHa wnaka

MeTana Ha
SBBapHBaHETO

//////OCHOBEH metan
/ S
®urypa 4: [Ibrata Ha 3aBapsBaHe
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[lbrata TOMW OCHOBHMS METan - U BCHLLHOCT Ce 3apaBs B HEro TOYHO KaTo BOAaTa Ce
3a6uBa B 3eMATa Mpe3 [t03aTa 3a rPafnHCKM Mapkyd. PasToneHnsT meTan o6pasysa
MeTanHa BaHs WM KpaTep - M MMa TEeHAeHUWs Aa usTeye OT fgbrata. Korato ce
oThaneyaea OT fbraTa, TOi ce oxNaxjaa v BTBbpAsBa. LUnakata ce o6pasyBa BbpXy
3aBapbyHus LLEB, 3a [1a ro Npeanasu no BpeMe Ha OXNaXaaHe.

OyHKUMATA Ha MOKPUTUS €NeKTPO/ € MHOrO MOBeYe OT MPOCTO MpeAaBaHe Ha TOK KbM
Abrata. EnekTpogbT Ce CbCTOM OT CbpLEBMHA OT MeTafiHa TeJ, OKOMo KOsTO e
eKCTPYAMPAHO 1 M3MeYEHO XMMUYECKO NOKpUTKE. Ten Ha CbpLeBKHaTa ce TONW B AbraTa,
M ManKu KanuuLm pa3ToneH MeTan ce naaat no Abrata B pastoneHata 6aHs. EnektponbT
OCUrypsiBa OMbAHUTENEH METAN Ha NbJIHEX 33 CheMHEHNETO - 33 3anb/iBaHe Ha Xneba
WAW NpasHMHA Mexay ABe napyeTa OCHOBEH MeTas. Pasbupaiikum pasnukute mexay
pasNNYHNTE MOKPUTKS, Lie NpuaobueTe no-Ao6po pasbupaHe 3a n3bopa Ha Hait-1obpus
eneKTpoA 3a paboTaTta, KosTo TpAbBa Aa HanpaeuTe. KoraTo u3bupaTe enekTpos - Tpsi6ea
[l umaTe npeasua;

e TuNbT OTNAraHus, KOUTO UCKaTe, Hanp. Meka CTOMaHa, HePbXAaema, HUCKONErnpaHa.
e [leGenuHaTa Ha nnoyaTa UM OCHOBHUS METAN, KOUTO UCKaTe Aa 3aBapsiBaTe.

o [lonoxeHue, B KOETO TpsibBa Aa Ce 3aBapsBa (NONOXEHO, XOPU3OHTASHO).

e YCrnoBWS Ha NOBBPXHOCTTA Ha OCHOBHUS META, KOWTO TPAGBA f1a 6b/le 3aBapeH.

e (CnocobHOCTTa B fja 60paBUTE W 12 NOAYYMTE ONpeaeseH enekTpo.

1) MpaBWnHO NONOXeHMe Ha 3aBapsiBaHe

NniocTpupaHa e npaBunHaTa NO3MUMA Ha 3aBapsiBaHe 3a AeCHAUM (3a neBauy - TOYHO
06paTHOTO).

o [IpbXTe Abpxaya Ha eNeKkTpoauTE B IICHATA CU PbKa.

e [locTaBeTe NABaTa CY pbka Noj AdcHaTa.

o [locTaBeTe NIeBUA NaKbT OT f19BaTa CTpaHa.

KoraTo e Bb3MOXHO - 3aBapsBaliTe ¢ [IBeTe CU pblie. TOBa NO3BO/IABA MbEH KOHTPOJT Ha
ABWKEHMETO Ha eneKTpoja.

KoraTo e Bb3MOXHO, 3aBapsiBaliTe OTASBO HAAACHO (3a AecHsum). ToBa Bi N03BONABA Aa
BUAMTE ACHO KaKBO NpaBuTe. [IpbXTe enekTpoAa noj ek b, KakTo e nokasaHo.

90°

CTpaHuyeH narnes [nefKa ot Kpas

®urypa 5: MpaBUIHO NONOXKEHNE Ha
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2) MpaBUNHUAT HAaYMH 3a 3ana/BaHe Ha Jbrata

YBepeTe ce, Ye cKobaTa Ha AeTaitna uma ao6bp enekTpUYecKn KOHTaKT ¢ AeTaiina.
CnycHeTe BallMs NPOTEKTOP 3a [NaBa W HagpackainTe 6aBHO eNnekTpoa Bbpxy MeTana 1
lle BUAWUTE WUCKPYW, KOMTO NeTaT. [lokaTo fgpackaTte, MOBAMIHETE eneKkTpoda ¢ 3 mm u
AbraTta e ycTaHOBEHa.

3ABEJIEXXKA: Ako cnpeTe fa [BWKWTE enekTpofa MO BpeMe Ha HaJpackBaHe,
eNeKTPOAbT LLE 3aMemnHe.

3ABEJIEXKA: MoBeyeTo HauMHaeLLm ce ONUTBAT fa 3anansT fbrata ¢ 6bp3v yaapu gony
no nnoyata. Pe3ynTaTbT e, Ye eNeKTPOALT WKW Ce 3anenBa, UM [ABWKEHUETO My €
TONKOBa H6bP30 - Ye BefjHara NpeKbCBa Abrata.

3) MNpaBusHa [bXMHA Ha ibraTa

[Ib/mKkuHaTa Ha ibrata e pasCTosHMETO OT BbpXa Ha CbpLEBWHATA Ha enekTpoda - A0
OCHOBHUWSI MeTan.

KoraTo abrarta e yCTaHOBEHa - NOAAbPXKAHETO Ha NpaBUHATa Ab/KMHA Ha [braTa CTaBa
W3KNIOYNTENHO BaXHO. [lbraTa TpsibBa fa e Kbca, AbAra npubanantento 1,5 - 3,0 mm.
[lokaTo eneKkTpoAbT M3rapsl, Ta TpA6BA Aa Ce HaTWCHe B paboTHUS AeTaiin, 3a Aa ce
3anasu NpaBuAHaTa Ab/XMHA Ha AbraTa.

4) MNpaBuWnHa CKOPOCT Ha 3aBapsiBaHe

BaxkHO Hello, KOETO Tps6Ba [a CneaBaTe Mo BpeMe Ha 3aBapsiBAHETO, Ca JIOKBUTE OT
pasToneH MmeTan TouHo 3ad Abrata. HE rnefaiite Abrata MosBaTa Ha NOKBK U XpebeTy,
Kb[IETO pasTOMEHWTE JIOKBU CE BTBbPAABAT, MOKa3Ba MpaBWHATa CKOPOCT Ha
3aBapsBaHe. Xpe6eTa Tpabea fa e Ha okono 10 mm 3az enexkTposa.

XpeGeTa KbfeTo fokBaTa ce

BTBbpAsABa.
((((( Pasrtonena noksa

Ourypa 6

MoBeYETO HauWHaelM ce ONWTBAT Aa 3aBapsBaT TBbpPAe 6bP30, KaTO MO TO3M HaYMH
nonyyaBaT TbHBK, HepaBeH "4epBuB" BW/ Ha LeBa. Te He CiefBaT pa3ToneHNs MeTan.
BAXHO: 3a 0610 3aBapsiBaHe He e HeOO6X0ANMO [1a NtofleeTe Abrata Hanped-Hasag um
B CTpaHuW. 3aBapeTe N0 Ab/XWHA B paBHOMepHa CTbMKa. LLe BuanTe, Ye e no-necHo.
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3ABEJIEXXKA: KoraTo 3aBapsiBaTe TbHKa M0y, Wie BUANTE, Ye TpsbBa Aa YBenMunTe
CKOpOCTTa Ha 3aBapsiBaHe, OKaTo Npu Aebenu nNnoyn e HeobXOAMMO f1a BbpBUTE MO-
6aBHO, 3a 1a NONy4nTE A06PO NPOHNKBAHE.

NOAAPBXKA U PELLABAHE HA NMPOBJIEMA

Camo KBanuduuMpaH NepcoHan MOXE Aa MHCTaNMpa, MU3nonsBa MM O6CIyXBa TOBA
obopyaBaHe. 3awuTeTte cebe Cu 1 SpyruTe OT Bb3MOXHM CEPUO3HIM HapaHABAHWS UNK
CMbPT!

NPEAYMPEXOEHWUE: He paboTeTe C YCTPOACTBOTO, ako KamauWTe Ca CBaneHu.
M3kntoyeTe OT 3axpaHBaAHETO Npeau CepBM3HO 06CNYXBaHe. He AOKOCBaliTe YacTh KOUTO
Cca nof eNneKTPUYECKO HanpexeHue.

e CaMo KBanuduUMpaH enekTpoTeXHUK TPABBA Aa MHCTanMpa u
obcnyxBa ToBa 060pyBaHe.
e He JOKOCBaliTe YaCTW KOMTO Ca NOf eNeKTpUYEcKo

TOKOB YAAP
MOXE OA YEUE HanpexeHue.

MPEAYNPEXOEHWUE: TMpean ga npemaxHeTe BWHTa OT ypeda nopafy NOLAPbXKa -
3axpaHBaHETO TPA6Ba fa 6b/e U3KIKYEHO OT eNeKTPONPOBOANTE 1 TPAOBA [a u3dakaTe
[OCTaTbYHO AbAr0, 3a fla Ce WU3ToWwW KoHAeH3aTopbT. 1o Bpeme Ha MOAApbXKaTa -
06bpHeTE BHUMAHME Ha NOABMXHNTE YaCTW Ha YCTPONCTBOTO.

MEPUOONYHA TMOAAPBLXKA (Moxe p[a Ce NpoMeHs B

3aBUCUMOCT OT MACTOTO Ha BGBapﬂBaHe)

BenHbX Ha Tpu Meceuia:

o [louncTeTe CTUKEpUTE Ha YCTPOMCTBOTO. [lonpaBeTe WM 3aMeHeTe M3HOCEHUTE
CTUKEPM.

o [lonpaseTe UM 3aMEHeTE U3HOCEHUTE 3aBapbYHU Kabenu.

o [louncTeTe 1 3aTerHeTe 3aBapbyHUTE KOHTAKTU(TEPMUHAIN).

o [poBepeTe NUCTONETA (Abp)Xay Ha enexTpo/a, ropenka), KnemaTa Ha 3a3eMABaHETO
U TEXHUTE Kabenu.

e [lpoBepeTe OCHOBHUTE KOHTaKT/ BbTPE B YCTPOACTBOTO.

BeaHbX Ha LWecT Mecela

o (OTBOpeTE KanaLuTe Ha YCTPOACTBOTO M NMOYUCTETE CbC CyX BH3AYX.
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HEH EPUOINHHA NOAAPHXKA

N3TOYHMKDT Ha 3axpaHBaHETO 3a 3aBapABaHe TPABBA [ja CE MOYUCTY CbC CYX Bb3AYX.

o [llo3aTa Ha ropenkata TpsbBa fa ce MOYMCTBA PEfOBHO W fAa Ce MOAMEHS, ako €
Heo6x0MMO. BbpXOBETE Ha KOHTaKTMTEe TpAbBa fJa ca B [06p0 CbCTosHME. [o-
AbNTVTE BbPX0BE 0BMKHOBEHO A4aBaT No-fo6py pesynTaTy.

M3naraHeTo Ha W3KMKYUTENHO MpalleH, BRAXEH WM KOPO3MBEH Bb3fyX MOXe [a
noBpean 3aBapbyHus anapat. 3a Aa NpefoTBPaTUTE EBEHTYaNIHa HEM3MNPABHOCT Ha TOBA
3aBapbyHO 06OpyaABaHe - PEOBHO MOYUCTBANTE Mpaxa C YUCT U CYX CrbCTEH Bb3AYX Ha
HEOHX0AMMOTO HansraHe.

OCHOBHW MPEANA3HN MEPKA

CumnToMM Ha
HEM3NPABHOCT

PeMoHT

1. 3aBapbyHOTO
060pyaBaHe pa6oTu,
nUNoTHaTa namna He
CBETH, HAAMa U3XOp,
BrpajieHust BeHTUNaTOop

1. Bb3MoXHa dyHKUMOHAMHA MOBpeda Ha NpeBKtoYBaTeNs Ha 3axpaHBaHeTo. CMeHeTe,
aKo e HeoGXOANMO.

2. Bb3MOXHa HEAOCTBMHOCT Ha BxoAa. CMeHeTe, ako e He0GXOANMO.

3. Bb3MOXHO KbCO CbeinHEHNE Ha BXOAHMSA kaben. CMeHeTe, ako e HeOGXOANMO.

HEAOCTDbNEH.
2. lokato ToBa 1. Bb3MOXHa fmnca Ha Bpb3ka BbTpe B 3aBapbyHOTO o60pquaHe - WK e Bb3HWKHanNa
3aBapbyHO o6opy):LBaHe HeU3npaBHOCT B YynpaBnsBallaTa Bepura. HDOBEDETE‘ W CBbpXeTe OTHOBO, ako €

pa6oTu, nunoTHaTa
nlamna CBeTH, Hama
W3XOf, BrpaJeHnaT
BEHTUNATOP He e

HEOBXOAUMO.
2. MeyaTHaTa nnaTka MOXe fia e noBpeseHa. CMeHeTe Npn HeOHXOANMOCT.
3.IGBT moxe 61 e nospeseH. CMeHeTe

HanyeH.
3. lokaTo TOBa 1. Bb3MOXHO € [la e HaCTbNuI0 KbCO CbefMHEHWE U Bb3MOXHA JUMNca Ha Bpb3ka Ha
3aBapbyHO oﬁopynBaHe CUNUKOHOBMA MOCT C NevaTHaTa nnatka.

pa6oTy, BrpaJieHnaT
BEHTUNATOpP paboTy,
NHANKATOPBT 38
nperpasaHe He paboTy,
[ZbraTa He MOXe Jia ce

2. Bb3MOXHa /iMnca Ha Bpb3ka BbTPE B 3aBapbyHOTO 060PY/ABaHE - UK € Bb3HWKHANA
HeM3npaBHOCT B ynpaBnsBallaTa Bepura. [lpoBepeTe W CBbpXeTe OTHOBO, aKo e
HEOHXOAUMO.

3. MeyaTHaTa NnaTka MOXe Aa e nospeseHa. CMEHETe, ako e HeOBXOANMO.

4. Bb3MOXKHM NMOBPEAM Ha 3aBapbyHaTa ropesika. CMeHeTe, ako e Heo6X041MO.

cTapTupa.

4. VIHauKaTopbT 3a 1. Bb3MOXHO € 1a ce e paskauun kabesbT Ha 3aBapbyHaTa ropeska.

nperpsBaHe e 2. Bb3MOXHO pa3kauBaHe Ha 3a3eMuTeNHWs Kaben WAM JMnca Ha Bpb3ka Ha
N3KITIOYEH, 3a3eMUTENHNS Kaben 1 feTaina.

M3XOAHWAT 3aBapbyeH
TOK HE € Ha/IM4eH.

3 pr3KaTa MeXay NONOXMTeNHUA U3X0A4eH TepMUHaN Un ra3osus Uan TOKOB M3Xoa u
TOBa 3aBapbyHO OﬁOpyLlBaHe MOXE Aia HE € HalnYHa. CB'bp)KeTe ' OTHOBO.

5. lokaTto ToBa
3aBapbyHO 060pyABaHe
paboTu, UHANKATOPBT
3a nperpsiBaHe e
BKJTHOUEH M HAIMA W3XOA.

1. Bb3MOXHO € CbCTOSIHMETO Ha 3alMTa OT npekomepeH Tok. M3vakaite LED2 pa ce
N3KITHOUN.

2. Bb3MOXHO € CbCTOSHWETO Ha 3alluTa OT nperpsBaHe. M3yakaite LED2 fa ce uskouu
11 3aBapbyHaTa onepauys e 6bae HaauyHa.

3. MeyaTHaTa nnatka (PCB) Moxe Aa e nospeaeHa. CMeHeTe, ako e HeoBX0ANMO.

4.1GBT moxe 61 e noBpeseH. CMeHeTe

5. Bb3MOXHW NoBpeay Ha TpaHchopmaTopa. CMeHeTe, ako e He0bX0AMMO.

6. HecTabunHuaT ToK
He e HannyeH

1. MNeyaTHaTa nnatka (PCB) Moxe fa e noBpedeHa. CMeHeTe, ako e HeOGXOANMO.
2. CBbP3BAHETO Ha TOBA 3aBapbyHO 060PYABAHE He € HaNNyHO.
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AT
U3XBbPJIAHE U PELIUKJTMPAHE

Taan MapKnMpoBKa NoKa3Ba, Ye To3W NPOAYKT He Tpsi6Ba Aa Ce U3XBBbPNA C ApYry
E 6uToBM oTnagbum (Baxwu 3a gbpxasute oT EC). 3a pga npegotepatuTe
mmmm CBEHTYaNHa Bpefla BbpXy OKOJHATa Cpeda WM YOBELIKOTO 3fpaBe nopagu
HEKOHTPONMPAHO W3XBBLPMISIHE Ha OTMaAblLy, PELMKIMpaNTe M OTFOBOPHO, 3a Aa
HaCcbpumMTe YCTONYMBOCTTA Ha MOBTOPHOTO M3M0M3BaHe Ha MaTepuanHuTe pecypcu. 3a fia
BbpHETE 13M0N3BaHWA OT BaC aKTWB, N3MON3BaliTe CMCTEMY 3a BPbLLAHE 1 CbOMpaHe 1
Ce CBbpXeTe C MpojaBaya - Kbfle e 3akyrneH NpofgyKTbT. Te MoraT fa B3emaT TO3w
NPOAYKT - 32 PeLMKMpaHe No eKOOrMYeH HaumH.
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EC OEKJTAPALIMA 3A CbOTBETCTBUE c €

CornacHo pupektuBa 2014/35/EC, npwunoxeHue [V, OTHOCHO —eNEKTPUYECKUTE
CbCbOPBXEHKS, NMpefHasHayYeHW 3a MOJI3BaHE B paMKUTe OMpefeneHn rpaHuLn Ha
HanpexXeHneTo

Villager d.o.o.
Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana, Slovenia
Omucanne Ha yetpovictsoro.  MHBEPTOPEH 3ABAPBYEH AMAPAT TIG 162 R

3asBsiBaMe C MbJjiHa OTIOBOPHOCT, Y€ MOCOYEHUAT MO-TOPe MPOAYKT € MPOeKTUPaH U
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INVERTERSKA NAPRAVA ZA ZAVARIVANJE
TIG162R
Originalne upute za uporabu

A “]:D]] Obvezno prije poGetka uporabe ove naprave — progitajte u potpunosti upute za
uporabu
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e Simboli se koriste - kako bi identificirali moguce rizike.

e Kada vidite sigurnosni simbol u uputama, mora se razumjeti da postoji opasnost od
ozljedivanja i da se navedeni napuci moraju pozorno procitati — kako biste izbjeqli
moguce rizike.

e Dok zavarujete, drzite druge osobe, a osobito djecu — na sigurnoj udaljenosti od radnog
prostora.

SIGURNOSNA PRAVILA
ELEKTRICNI UDAR MOZE BITI FATALAN

Procedura montiranja mora biti sukladna nacionalnim standardima za elektri¢nu energiju i
ostalim vaze¢im propisima - i mora se osigurati da instalaciju izvedu kvalificirane osobe.
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o Nosite suhe izolacione rukavice koje su bez rupa i nosite zastitnu odjeéu.

e Nemojte dodirivati elektrodu golim rukama. Nemojte nositi vlazne ili oStecene rukavice
ili oSteéenu zastitnu odjecu.

e Nemojte dodirivati elektricne dijelove koji su pod naponom.

e Nikada nemojte dodirnuti elektrodu - dok je u kontaktu s radnom povrsinom, zemljom
ili drugom elektrodom koja je prikljucena na drugu napravu.
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e Zastite se od elektricnog udara tako Sto Gete izolirati sebe od radnog komada i zemlje.
Koristite, ukoliko je moguée, nezapaljiv suh izolacijski materijal ili koristite gumene
prostirke, suho drvo ili ivericu - ili neki drugi suh izolacijski materijal dovoljno veliki da
Vam pokrije ¢itav prostor kontakta s radnim komadom ili zemljom, i pazite se nastanka
pozara.

o Nikada nemojte prikljuciti vise od jedne elektrode ili Zice na napravu.

e [skljucite napravu — kada se ne koristi.

e [skljucite utikaC iz utiCnice prije pocetka rada na napravi.

e Cesto pregledajte da li je napojni kabel oteéen ili ima golih Zica. Odmah popravite ili
zamijenite kabel ukoliko je oStecen.
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UDISANJE ISPARENJA KOJA NASTAJU ZAVARIVANJEM - MOZE BITI

OPASNO PO VASE ZDRAVLJE

Udisanje isparenja i plinova u duljem vremenskome periodu, a koji nastaju zavarivanjem -
je opasno i zabranjeno.

e Simptomi neadekvatne ventilacije su - iritacija o€iju, nosa i
grla. Poduzmite hitne korake da poboljSate ventilaciju.
Nemojte nastavljati s zavarivanjem ukoliko se simptomi
nastave.

o Instalirajte prirodni ili prinudni sustav ventilacije zraka u
radnom prostoru.

e Instalirajte adekvatan ventilacijski sustav u zoni u kojoj se
vr§i zavarivanje ili sjeCenje. Ukoliko je potrebno -
instalirajte sustav koji moze eliminirati dim i isparenje
akumulirano u ¢&itavom radnom prostoru. Kako biste
sprijeCili  zagadenje - koristite adekvatnu filtraciju
praznjenja.

e U slu¢aju zavarivanja u malim, skucenim prostorima ili
zavarivanja olova, berilija, kadmija, cinka, pocinkovanih ili
ofarbanih materijala — takoder nosite respirator opremljen
svjezim zrakom uz postivanje gore spomenutih pravila.

e U blizini uvijek imajte uvjezbane osobe kao promatrace dok
radite u malim, skuCenim prostorima. Izbjegnite rad u
takvim skucenim mjestima — ukoliko je to moguce.

o Ukoliko su plinski cilindri (boce plina) grupirani u drugom
prostoru, osigurajte da to bude dobro provjetravan prostor.
Kada se ne koristi — iskljucite ventil cilindra.

e Zastitni plinovi kao Sto je argon, su gusci od zraka i kada se
koriste u skucenim prostorima - mogu se udahnuti umjesto
zraka, a to je opasno za VaSe zdravlje.

e Nemojte izvoditi operacije zavarivanja blizu klornih ugljiéno-
vodonicnih isparenja nastalih odmaséivanjem ili farbanjem.




ZRACI LUKA MOGU OPECI OCI | KOZU

e Koristite odgovarajuéu zavarivacku kacigu s propisnim
zatamnjenjem filtra da biste zastitili Vase oci ili lice.

e Zaétitite otvorene dijelove Vaseq tijela (ruke, vrat i usi) od
luénih zraka - adekvatnom zastitnom odje¢om.

e Da biste ostale osobe zastitili od luénih zraka i vruéeg
metala, okruZite radni prostor vatro-otpornom zavjesom
koja je viSa od razine ogiju i postavite upozoravajuce table.

LETECI METALI MOGU OZLIJEDITI OCI

e Zavarivanje proizvodi iskre i lete¢e metale.

e Da bhiste sprijecili ozljedivanje — nosite odgovarajuée zastitne naocale s bocnim
Stitnicima ¢ak i ispod zavarivacke kacige.

BUKA MOZE OSTETITI SLUH
e Buka iz pojedinih industrijskih procesa ili opreme — moZe dovesti do oStecenja sluha.
o Nosite atestiranu zastitu usiju ukoliko su razine buke velike.

VRUCI DIJELOVI MOGU [ZAZVATI 0ZBILJNE OPEKLINE

e Nemojte dodirivati vruce dijelove.

e SaCekajte da se ohladi — prije servisiranja.

o Ukoliko je potrebno drzati vruce dijelove, koristite odgovarajuci alat, izolacijske rukavice
I vatrootpornu odjecu.

POKRETNI DIJELOVI MOGU IZAZVATI OZLJEDE

e DrZite se na sigurnoj udaljenosti od pokretnih dijelova.

e Svavrata, panele i Stitnike — drZite zatvorene i priGvrSéene.
o Nosite cipele s metalnom zastitom preko prstiju.

RAD U MALIM | SKUCENIM PROSTORIMA MOZE BITI OPASAN

e Dok zavarujete i sijecete u malim i skucenim prostorima — uvijek blizu sebe imajte
specijalno obucenu osobu — promatraca, koja je obucena za izvanredne situacije.

e Izbjegnite rad u takvim skucenim prostorima.

ZICA ZA ZAVARIVANJE MOZE IZAZVATI 0ZLJEPIVANJE

e Nemojte pistolj usmjeravati prema bilo kom dijelu Vaseg tijela, prema drugim osobama
ili bilo kojoj vrsti metala - dok odmotavate Zicu za zavarivanje.



Kada izvlacite Zicu s kotura rukom - moZe iznenada odskociti i ozlijediti Vas ili osobe u
blizini. Zato osobito zastitite oci i lice.
Uvjerite se da blizu Vas nema nikoga.

LY www.villager.eu

ZAVARIVANJE MOZE IZAZVATI POZAR ILI EKSPLOZIJU

Nikada nemojte zavarivati zapaljive materijale. Oni mogu
izazvati pozar ili eksplozije.

Prije zapoCinjanja zavarivanja — uklonite zapaljive materije
ili ih pokrijte vatrootpornim pokrivkama.

Nemojte zavarivati i sjeéi zatvorene posude i cijevi.

Nemojte koristiti napravu za zavarivanja za odmrzavanje
cijevi.

Prije zavarivanja na zatvorenim posudama, otvorite ih |
detaljno ih ocistite. Operacije zavarivanja na ovim
dijelovima se moraju izvoditi s najve¢om oprezno$cu.
Nikada nemojte zavarivati posude niti cijevi koje sadrZe ili
su sadrZale supstancije - koje mogu dovesti do eksplozije.

Oprema za zavarivanje se zagrijava, pa je nikada nemojte
postavljati na zapaljivim povrSinama.
e Iskre od zavarivanja mogu izazvati poZar. Iz tog razloga,

drzite sredstva za gaSenje pozara, kao S$to su aparati za
gaSenje pozara, voda i pijesak — na dohvat ruke.

e Morate imati i odrzavati u dobrom stanju sigurnosne ventile,

regulatore i druge ventile na zapaljivim, eksplozivnim |
komprimiranim  plinskim sustavima, koji se koriste za
operacije zavarivanja i sjecenja — periodi¢nim kontrolama.

ISPADANJE NAPRAVE MOZE IZAZVATI OZLJEDIVANJE

Krivo pozicioniran izvor napajanja ili neke druge opreme - moZe izazvati ozhiljno
ozljedivanje ljudi ili materijalnu Stetu.

Dok premjestate izvor napajanja — uvijek prenosite koristeci kais$ za prenoSenje. Nikada
nemojte vuci za kabel, crijevo ili pistolj. Uvijek prenosite bocu s plinom — odvojeno.
Prije prenoSenja opreme za zavarivanje i rezanje - otkaCite sve spojeve i nosite ih
odvojeno. Male elemente prenosite drZzeéi ih za rukohvat, a velike koristeéi kai$ za

prenosenje.
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Napravu instalirajte na ravnu platformu - koja ima maksimalno 10° nagib - tako da ne
dode do prevrtanja. Instalirajte je na dobro provjetravano mjesto, koje nije skuceno i
gdje nema prasine. Takoder - izbjegnite rizik od sapletanja na kabele i crijeva. Da se
boce s kisikom ne bi prevrnule - prikacite ih na pokretnu napravu ili na zid lancem.
Osigurajte da rukovatelj lako doseze komande i prikljucke na napravi.

ODRZAVANJE OD STRANE NEKVALIFICIRANIH OSOBA MOZE DOVESTI DO
OZLJEDIVANJA

Elektrine naprave ne smiju popravljati nekvalificirane osobe. Nepropisno popravljanje
moze izazvati ozbiljno ozljedivanje ili Cak i smrt — tijekom primjene.

Komponente plinskog kola - rade pod tlakom. Servisiranje od strane nekvalificiranih
osoba moze prouzrociti eksploziju i rukovatelj moze biti ozbiljno ozlijeden.

PREKOMJERNA UPORABA MOZE IZAZVATI PREGRIJAVANJE

Omogucite period hladenja. PridrZavajte se nazivnog radnog ciklusa.
Smanijite struju ili smanjite radni ciklus prije ponovnog startanja zavarivanja.
Nemojte blokirati protok zraka ka napravi.

Nemojte filtrirati protok zraka prema napravi bez odobrenja proizvodaca.

ZAVARIVANJE ELEKTRICNIM LUKOM MOZE IZAZVATI SMETNJE

Elektromagnetska energija koja se javlja tijekom zavarivanja i sjeCenja — moze ometati
osjetljivu elektronicku opremu - kao Sto su mikroprocesori, raCunala i racunalno
upravljana oprema kao $to su roboti.

Uvjerite se da je sva oprema u prostoru zavarivanja — elektromagnetski kompatibilna.
Da biste smanjili moguce smetnje, zavarivacke kabele drZite Sto je moguce krace,
skupljene jedne uz druge i polozene dolje - kao, primjerice, na podu.

Da biste izbjegli moguc¢a EMC oSteéenja - locirajte operacije zavarivanja Sto je moguce
dalje (100 m) od hilo koje osjetljive elektroni¢ke opreme.

Osigurajte da ovaj aparat za zavarivanje bude instaliran i uzemljen sukladno s ovim
uputama za uporabu.

Ukoliko se smetnje i dalje javljaju, korisnik mora poduzeti dodatne mjere - kao Sto je
pomjeranje aparata za zavarivanje, uporaba zastiéenih (oklopljenih) kabela, uporaba
filtara linije ili stavljanjem $tita na radni prostor.

STATICKI ELEKTRICITET (ESD) MOZE OSTETITI STAMPANE PLOCE (PCB)

Stavite uzemljenu traku za zglob prije rukovanja plo¢ama ili dijelovima.
Koristite propisne antistaticke vreée i kutije za skladistenje, pomjeranje ili
transportiranje Stampanih ploca.



ZASTITA

Aparat za zavarivanje nemojte izlagati kisi. Zastitite ga od kapljica vode i para.

A\

PRIDRZAVAJTE SE SVIH SIGURNOSNIH PRAVILA KOJA SU
NAVEDENA U OVIM UPUTAMA!

ELEKTROMAGNETSKA KOMPATIBILNOST (EMC)
ELEKTROMAGNETSKA EMISIJA

Sva elektricna oprema generira male koli¢ine elektromagnetske emisije uslijed
prenosenja struje u opremi. Elektricna emisija se moze prenijeti kroz elektricne vodove
ili zraditi kroz prostor slicno radio predajniku. Kada se emisije prime od strane druge
opreme, moze do¢i do elektricnog ometanja. Elektricne emisije mogu utjecati ne samo
Na aparate za zavarivanje, ve¢ na mnogo vrsta elektricne opreme - kao $to su radio
aparati, televizijski prijemnici, numericki kontrolirane naprave, telefonski sustavi,
racunalaidr.

Aparati za zavarivanje i sjeCenje su dizajnirani sluZiti za obrtnicku uporabu. Za
drugacije primjene — kontaktirajte proizvodaca.

Korisnik je odgovoran za instaliranje i uporabu opreme prema napucima proizvodaca.
Ukoliko se detektiraju elektromagnetske smetnje - tada ¢e biti odgovornost korisnika
opreme rijesiti situaciju uz tehnicku pomoc¢ proizvodaca. U nekim slucajevima, to
rieSavanje moze biti jednostavno - kao na primer uzemljivanje zavarivackog kola. U
drugim slucajevima, mozZe ukljuciti i konstruiranje elektromagnetskog zastora - koji
zatvara izvor napajanja i radni komad kompletno pomoéu pridruzenih ulaznih filtra. U
svim sluCajevima elektromagnetske smetnje se moraju smanjiti do razine - u kojoj vise
nisu problematicne.

NAPOMENA: Praksa uzemljenja zavarivackog kola ovisi od lokalnih sigurnosnih
propisa. Promjena uvjeta uzemljenja radi poboljSanja elektromagnetske
kompatibilnosti moZe utjecati na rizik od ozljeda ili oStecenja opreme.

Kolo moze biti - ili ne mora hiti uzemljeno iz sigurnosnih razloga. Mijenjanje uredenja
uzemljenja - se smije autorizirati samo od strane osobe koja je kompetentna procijeniti
da li ¢e izmjene povecati rizik od ozljedivanja, npr. dopustajuc¢i paralelnoj struji
zavarivanja povratni put koji moZe ostetiti kola uzemljenja druge opreme.

Dodatne mjere predostroznosti se mogu zahtijevati — kada se izvor struje zavarivanja
koristi u ku¢anstvima.

Specijalne mjere se moraju poduzeti da bi se postigla uskladenost s izvorom napajanja
zavarivanja, ukljuéujuéi HF frekvenciju (visoka frekvencija) za paljenje i stabilizaciju
luka.
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MozZda ¢e se zahtijevati uporaba kabela s &titnicima (oklopljenih kabela) i u svakom
sluéaju da histe rijesili odredenu primjenu (npr. s robotima, raéunalima i svakom
drugom elektricnom i elektronickom opremom koja je prikljucena na izvor napajanja
zavarivanja) - pozvati tehnic¢kog asistenta proizvodaca.

e EMC jeKlasa A sukladno CISPRIL.

Po standardu IEC 60974-10, ovo sredstvo za zavarivanje je aparat za zavarivanje Klase A

elektromagnetske kompatibilnosti. Zato je u skladu s odgovaraju¢im zahtjevima za

uporabu u kuéanstvu. U stambenim naseljima moze se prikljuciti na javnu nisko-naponsku

mrezu opskrbe.

Cak i ako aparat za zavarivanje ispunjava graniéne vrijednosti emisije odredene

standardom, aparati za zavarivanje lukom i dalje mogu rezultirati elektromagnetskim

interferencijama na osjetljivim sustavima i napravama. Rukovatelj je odgovoran za

neispravnosti koje se dogode zbog elektrolucnog zavarivanja i moraju se poduzeti

odgovarajuce zastitne mjere. Zbog toga rukovatelj mora uzeti u obzir slijedece:

- Mrezu, kontrolu, signal i telekomunikacijske linije

- Racunala i ostala mikroprocesorski kontrolirana sredstva

- TV, radio aparati i ostala sredstva za reproduciranje.

- Elektronicka i elektri¢na zastitna oprema

- Osobe sa srcanim pejsmejkerima ili slusnim aparatima

- Sredstva za mjerenje i kalibraciju

- Otpornost na smetnje druge opreme koja se nalazi u blizini

- Vrijeme u kome se operacija zavarivanja izvodi

Slijedece se preporuca da bi se smanjile moguce smetnje zracenja:

- Opremite napojnu mrezu mreznim filtrom

- Aparat za zavarivanje mora hiti redovito odrzavan i mora se drzati u dobrom radnom
stanju.

- Kabeli zavarivanja se moraju potpuno odmotati i poloziti Sto je viSe moguce paralelno
podu.

- Sredstva i sustavi koji su ugroZeni interferencijskim zraéenjem - se moraju ukloniti iz
zone u kojoj se vrSi zavarivanje ili se moraju zastititi.

PROCJENA OKOLNOG PROSTORA

Prije instaliranja opreme za zavarivanje, korisnik treba izvrSiti procjenu moguéih

elektromagnetskih problema u okolnom prostoru. Slijedece treba uzeti u obzir:

e Drugi napojni kabeli, komandni kabeli, signalni i telefonski kabeli, iznad, ispod i pored
opreme za zavarivanje.

e Radio i televizijski predajnici i prijemnici.

e Racunalna i druga kontrolna oprema.
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e Oprema kriti¢na za sigurnost.

e Prisutnost regulatora za src¢ani ritam, sréane Gelije, slusni aparati i sl. — u blizini.

e Oprema koja se uporabi za kalibraciju i mjerenje.

e Otpornost druge opreme u okolini.

e Doba dana kada se provodi proces zavarivanja ili druge aktivnosti.

Korisnik treba osigurati da druga oprema koja se koristi u okolini bude - kompatibilna. To
moZe zahtijevati dodatne zastitne mjere.

Velicina okolnog podru¢ja koja e se uzeti u obzir zavisit ¢e od strukture zgrade i drugih
aktivnosti koje se odvijaju. Okolina se moZe prostirati izvan granica prostorija

METODE ZA SMANJIVANJE EMISIJE

e SUSTAV JAVNE OPSKRBE
Oprema za zavarivanje se treba prikljuciti na mrezno napajanje sukladno preporukama
proizvodaca. Ukoliko se smetnje i dalje javljaju — mozda ¢e biti neophodno poduzeti
dodatne mjere predostroznosti kao $to je filtriranje napojne mreze.

o ODRZAVANJE OPREME ZA ELEKTROLUCNO ZAVARIVANJE
Oprema se treba redovito odrZavati sukladno preporukama proizvodaca. Sva pristupna
vrata i poklopci, kao i ona za servisiranje, trebaju biti zatvoreni i pravilno pricvrséeni
dok je oprema za elektroluéno zavarivanje u funkciji. Opremu za elektrolucno
zavarivanje ne treba mijenjati ni na koji nacin, osim onih promjena i postavki navedenih
u uputama proizvodaca.

o ZAVARIVACKI KABELI
Zavarivacki kabeli trebaju biti Sto je moguce — kraci i da se drZe zajedno i da se vode
po zemlji ili §to je blize moguée podu. Napojni kabeli i signalni kabeli se moraju drzati
odvojeno.

e |ZJEDNACAVANJE POTENCIJALA
Treba razmotriti vezivanje svih metalnih predmeta u okolini. Medutim, metalni predmeti
vezani za radni predmet povecavaju rizik od elektricnog udara operatera dodirom ovih
metalnih predmeta i elektrode u isto vrijeme. Rukovatelj treba biti izoliran od svih
takvih spojenih metalnih predmeta.

o PREGLED | ZASTITA
Selektivan pregled i zastita drugih kabela i opreme u okolini moze ublaziti probleme
interferencije. Za posebne primjene moZe se razmotriti pregled Citavog podrudja
zavarivanja.
Kabeli zavarivanja se moraju potpuno odmotati i poloZiti Sto je viSe moguce paralelno
podu
Spojite stezaljku uzemljenja na radni komad $to je moguée bliZe varu.



SIMBOLI | ZNACENJA PLOCICE S PODACIMA
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Molimo Vas da procCitate

ﬂm:[l ove upute prije | X% Radni ciklus
zapocinjanja rada
Nosite masku za e Najveca nazivna
zavarivanje vrijednost mreZne struje
Jednofazni staticki Najveéa nazivna
=PHCDOBH | pretvarac frekvencije- | lamax vrijednost struje
transformator-ispravljac zavarivanja
Ulaz struje, broj faza,
:D;‘): simbol za naizmjenicnu et Ucinkovita  vrijednost
1-50H struju i nazivna vrijednost najvece mrezne struje
frekvencije
Koristi se u okruzenjima s . .
S visokim rizikom od | Uo Nazivna vrjednost
o napona otvorenog kola
elektritnog udara
Najveca nazivna
H Klasa izolacije Uy vrijednost mreznog
napona
?:l RUCHQ . elektroJucpo Standardizirani  radni
zavarivanje oblozenim | Uz
—_ . napon
Stapnim elektrodama
Postavljivi opseg struje
é Simbol za TIG zavarivanje A/N-A/N | I njen odgovarajuci
S— napon opterecenja
Zastitna klasa.  Na
primjer, IP21 odobrava
zavarivaCku  napravu
c € Proizvod je u skadu sa EU P21S kao  pogodnu  za

normama i standardima

uporabu unutra; P23,
odobrava  zavarivacku
napravu kao pogodan
za uporabu vani na kisi

AA

M 005 21

Srpski znak sukladnosti.
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Napomena 1: Odnos je izmedu 0-100%.

Napomena 2: Za ovaj standard, jedan pun ciklus vremena je 10 minuta. Na primjer, ukoliko
je odnos 25%, vrijeme optere¢enja treba biti 2,5 minuta, a vrijeme odmora treba biti 7,5
minuta.

TEHNICKE INFORMACIJE
OPCA OBJASNJENJA

Osciliranje visoke frekvencije koje omogucava izlaz visokofrekventne DC (jednosmjerne
struje), se koristi u sustavu startanja luka. Znacajke ovog proizvoda su slijedece:
Stabilan izlaz struje zavarivanja, pouzdan, potpuno prenosiv, ucinkovit i generiranje
male buke tijekom zavarivanja.

Oba i REL i TIG procesi zavarivanja su dostupni za TIG 162 R.

Tijekom izvodenja REL zavarivanja ovaj aparat za zavarivanje karakterizira stabilnost
izlaza I mogucénost modulacije jacine luka. U slucaju normalnog ulaznog napona luka -
stabilnost izlazne struje zavarivanja se ne naruSava promjenom duljine luka, pa zato to
rezultira stabilnim performansama operacije zavarivanja. U slucaju nedostupne duljine
luka i niskog ulaznog napona - izlazna struja zavarivanja se pove¢ava, dok se napon
luka smanjuje, kao posljedica duzina luka, koja nije dovoljna, ¢e se automatski
kompenzirati i modulacija jaCine luka je dostupna. U slucaju da je ulazni napon luka
suviSe nizak da odrzava luk, izlaz ove opreme za zavarivanje se strmo spusta, Sto
izbjegava prskanje generirano zbog prekomjernog ulaza struje.

Tijekom izvodenja TIG zavarivanja ovu opremu za zavarivanje karakterizira stabilnost
izlazne struje i da izlaz struje zavarivanja ne varira varijacijom duljine luka.

Samo ovlastena servisna radionica smije izvoditi poslove popravke ovog aparata za
zavarivanje u slucaju neispravnosti.
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TIG | REL
Mrezni prikljucak 230 V~50 Hz
Maksimalna struja
zavarivanja i odgovarajudi 25A/11V-160A/16.4V 25A/21V-160A/26.4V
standardizirani radni napon
Naz[vna vrijednost napona 230V
mreze Uy
Navaeca nazivna vrijednost 20.6 A 302 A
mrezne struje lmax
Maksmalng ucinkovita 103 A 151A
ulazna struja leff
Nazivna vrijednost napona

60V

otvorenog kola Uo
Precnik elektrode 1.6-4 mm
TeZina 6 kg
Uolnkov!tost izvora 87%
napajanja
Potrosnja energije u stanju A0W

mirovanja

Zadrzavamo pravo na izmjenu tehnickih znacajki, pravo na moguce tipografske greske bez prethodne napomene.
Slike proizvoda mogu biti razlicite od stvarne naprave.

e TIG 162 R aparat za zavarivanje je monofazni, 50 Hz, konstantne struje (CC) izlaza
izvora napajanja, specijalno dizajniran za TIG/REL zavarivanja.
e Zavarivacki kabel, kabel uzemljenja, baklja i crijeva za plin — se mogu lako prikljuciti na

izvor napajanja.

e Postavke izlazne struje TIG 162 R aparata za zavarivanje — se mogu uraditi pomoc¢u
gumba za postavke struje zavarivanja izmedu 25-160A.

OBLAST PRIMJENE NAPRAVE

e TIG 162 R je vrlo dobar izbor za zavarivanje metala srednje debljine (do 6 mm).
Takoder, on je vrlo dobar izbor za TIG/REL zavarivanje nehrdajuceg Celika i metala. Ovu
napravu treba izabrati za zavarivanje s velikim radnim ciklusom.

12
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UVJETI OKOLINE

Izvori napajanja za zavarivanje trebaju biti u moguénosti isporuciti njihov nazivni izlaz kada
vladaju slijededi uvjeti okoline:

a) Opseg okolne temperature zraka
- tijekom rada: -10°C do +40°C
- nakon transporta i skladistenja na: -20°C do +55°C

b) Relativna vlaznost zraka:
do 50% na 40°C
do 90% na 20°C

c) Okolni zrak, bez prisutnosti abnormalnih koli€ina prasine, kiselina, korozivnih plinova ili
supstancija, itd. — osim onih koje se generiraju procesom zavarivanja.

d) Nadmorska visina do 1000 m.

€) Baza izvora napajanja za zavarivanje nagnuta do 10°.

INSTALACIJA

PRIJEM | ZALBE
o Uvjerite se da ste dobili sve stavke koje ste narucili. Ukoliko bilo koja stavka nedostaje
ili je oStecena — kontaktirajte odmah VaSeg dobavljaca.
e Uvjerite se da nijedna od 7 stavki ne nedostaje u kutiji:
A. Izvor napajanja
B. Stezaljka uzemljenja i kabel
C. Drzac elektroda i kabel
D. Baklja za TIG zavarivanje
E. Maska za zavarivanje
F. Celicna Getka
G. Upute za uporabu

RADNI PROSTOR

e Uvjerite se da je napon Vase mreZe jednofazni, 230V, 50 Hz i da imate neutralni vod i
vod uzemljenja prisutne na Yasem radnom mjestu.

o Kako histe ohladili napravu i ucinkovito obavljali posao, drzite napravu najmanje 30 cm
udalje od okolnih objekata. Nemojte smjestati nikakav izvor toplote - kao §to su
peénice na prednju stranu naprave gdje se uzima zrak za hladenje.

13
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Nemojte smjestati napravu na mala i uska mjesta. Cuvajte se prekomjerne prasine i
prljavstine.

Drzite Vasu napravu na udaljenosti od mokrih i vlaznih mjesta.

Nemojte rukovati napravom izlazuéi je izravnoj suncevoj svjetlosti, kisi i vjetru.
Napravom treba rukovati na nizem kapacitetu kada okolna temperatura prekoraciva
40°C.

Koristite odgovarajuci sustav ispuha za plinove.

Izbjegavajte zavarivanje gdje je protok zraka veliki.

Transportirajte i postavite napravu na ¢vrsto i ravno tlo - tako da ne moZe prevrnuti.
Maksimalni dopusteni kut nagiba za transportiranje i sklapanje je 10°.

Ova naprava je elektroni¢ki zastiéena od preoptereéenja. Nemojte koristiti jace
osigurace od onih koji su navedeni na nazivnoj plocici s tehnickim znacajkama na ovoj
napravi.

Osigurajte da stezaljka uzemljenja ima dobar i izravan kontakt blizu mjesta zavarivanja.
Nemojte usmjeravati struju zavarivanja preko lanaca, lezajeva, Celicnih kabela, zastitnih
provodnika, itd. U suprotnom — mogu se istopiti.

Osigurajte da rukovatel] moze lako pristupiti komandama naprave i prikljuccima
opreme.

Koristite kai$ - da biste podigli napravu. Nemojte podizati napravu koristeci vilicar ili
slicna vozila.

MONTIRANJE | UPORABA NAPRAVE

Samo kvalificirane osobe smiju instalirati, koristiti ili servisirati ovu opemu. Zastitite sebe i
druge osobe od moguéeg ozbiljnog ozljedivanja ili smrti.

UPOZORENJE: Nemojte rukovati napravom ukoliko su poklopci skinuti. Prije servisiranja -
iskljucite ulazno napajanje.

Nemojte dodirnuti dijelove koji su pod naponom.

< UPOZORENJE
u“.w?ﬁ o Samo kvalificirani elektriGar smije montirati i servisirati ovu
e’ opremu.

LIS o Nemojte dodirnuti dijelove koji su pod naponom.
MOZE UBITI

Prije zapocinjanja instaliranja, provjerite s kompanijom koja Vam distribuira elektri¢nu
energiju — da li je Vasa mreZa napajanja adekvatna za napon, amperazu, broj faza i
frekvenciju — koje su navedene na plogici s zna¢ajkama na napravi (tipska plogica).
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Takoder se uvjerite da ¢e planirana instalacija zadovoljiti sve zahtjeve lokalnih i
nacionalnih propisa. Nekim aparatima za zavarivanje se moze rukovati s jednofazne
linije ili s jedne faze - od dvofazne ili trofazne linije.
e Prije povezivanja ulaznog kabla s izvorom napajanja, provjerite da li prekida¢ ukljucenja
(On/Off) radi u poloZaju koji odgovara ulaznim naponu na koji ¢e se naprava prikljugiti.
POZOR: Ukoliko postavke prekidaca ukljucenja ne odgovaraju ulaznom naponu - aparat za
zavarivanje moze pregorjeti.

PRIKLJUCITE NAPRAVU NA IZVOR NAPAJANJA

o Napojni kabel naprave se mora prikljuciti na glavni prekida¢ izvora napajanja. Glavni
izvor napajanja je obiljezen u nazivnoj plodici s znacajkama naprave. Na primjer: 1~,
50Hz, 220-240V AC (Naizmjenitna).

e Treba koristiti napojni kabel 3x1,5 mm?.

Slika 1: Izvor napajanja za zavarivanje, prednji i straznji panel

1- Prikljucite na drzac elektroda za REL (MMA) na Izlaz (-). Prikljucite TIG baklju na Izlaz (-)
zaTIG

2- Zavarivacki kabel radnog komada. Prikljucite zavarivacki kabel radnog komada na Izlaz
(+) za REL (MMA) zavarivanje. Prikljucite zavarivacki kabel radnog komada na Izlaz (+) za
TIG

3- Gumb za postavke struje zavarivanja

4- ON/QFF prekidac napajanja

15
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5- Pilot lampica napajanja ili LED1 i Pilot lampica LED2 za pregrijavanje ili zastitu od
prekomjerne struje

6- Napojni kabel

7-Ulaz plina

8- Izlaz plina

Pozitivno vezivanje (pozitivan prikljucak) znaci da je radni komad prikljucen na Izlaz (+)
zavarivackog izvora napajanja, a drzac elektroda ili baklja (gorionik pistolja za zavarivanje)
su prikljuceni na izlaz (). Negativno vezivanje znaci da radni komad prikljucen na Izlaz (-)
zavarivackog izvora napajanja, a drzac elektroda ili baklja je prikljucen na Izlaz (+).

a) TIG proces zavarivanja

e Mora se odabrati pozitivna veza. Prikljucite radni komad na Izlaz (+), ne labavo (slika 1).

o Prikljucite TIG baklju na Izlaz (-) ili konektor TIG baklje, ne labavo (slika 1).

o Prikljucite cijev plina na bakarnu mlaznicu straznjeg panela. Sustav dostavljanja plina
koji ukljucuje bocu za plin, requlator i izlaz plina, treba biti dobro prikljucen - kako bi se
odrzao izlaz plina, $to je od kljuéne vaznosti za TIG operacije zavarivanja. Izlaz plina
Argona prikljucite na TIG baklju.

o Ukljucite napojni prekidac¢ ON/OFF (slika 1).

e TIG proces zavarivanja ¢e se izvoditi.

o Uvjerite se da su spojevi propisni i da nisu labavi.

b) REL (MMA) proces zavarivanja
e QOdabir pozitivne ili negativne veze (prikljuéenja) ée ovisiti od tipa elektrode. Za kiselu
elektrodu zavarivanja, na primjer E4303 i E6013 koriste se pozitivna ili negativna veza.
Za bazitne elektrode za zavarivanje, na primjer E5015, obi¢no se koristi negativno
vezivanje.
e Priklju¢ite radni komad ili drza¢ elektrode na Izlaz (-), ne labavo (slika 1).
e Prikljugite drzac elektrode ili radni komad na Izlaz (+), ne labavo (slika 1).
e Ukljucite prekida¢ ON/OFF izvora napajanja (Slika 1).
e REL proces zavarivanja e se izvoditi.
Pozor:
1)  Za neke elektrode, radni komad mora biti prikljucen na Izlaz (-) a drzac elektroda se
mora prikljuciti na Izlaz (+) (slika 1).
2) Obicno, za vecinu elektroda, radni komad se moZe prikljuciti a Izlaz (-), drzac
elektroda se moze prikljuciti na Izlaz (+) (slika 1).
3) Uvjerite se da su prikljucci propisni i da nisu labavi.
e Prikljucite stezaljku uzemljenja évrsto na stol za zavarivanje ili na radni komad.
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e Da biste poboljsali kvalitetu zavarivanja, stezaljka uzemljenja na radnom komadu se
mora stegnuti ¢vrsto i §to je blize moguée — prostoru zavarivanja.

PRIKLJUCITE PLINSKI CILINDAR (BOCU PLINA)

o Nakon postavljanja boce plina, pricvrstite je lancem. Da biste radili sigurno i da histe
dobili najbolje rezultate — koristite atestirani plinski regulator.

e Kratko otvorite ventil boce plina nekoliko puta — kako histe ispuhali svu prisutnu
prijavstinu i Cestice.

o Prikljucite reqgulator tlaka na bocu zastitnog plina.

INSTALIRANJE

o Prikljucite jedan kraj crijeva za plin na ulaz za opskrbu plinom zavarivackog izvora
napajanja. Drugi kraj je za prikljucivanje crijeva na regulator tlaka.

e Zavijte requlator tlaka crijeva za plin i otvorite bocu za s zastitnim plinom.

e Postavke protoka plina ventilom za postavke. Obicno, ventil je 4-10 |/min.

Pokazuje
protok plina

Boca plina Otvorite ventil boce plina

Regulacija protoka
plina - postavkama
&0

\a)

gL

= Crijevo plina
I

Slika 2: Prikljucivanje crijeva Slika 3: Otvaranje ventila plina i
plinai boce plina regulacija protoka plina

Crijevo plina

INFORMACIJE O UPORABI
PREDNJI PANEL 1ZVORA NAPAJANJA

¢ Na prednjem komandnom panelu zavarivackog izvora napajanja, postoje pilot lampice,
kontroler zavarivacke struje, itd. (slika 1).

e A:Gumb ili kontroler za postavke struje zavarivanja.

e LEDT1: Pilot lampica napajanja u ON/QOFF prekidacu izvora napajanja. LED1 svijetli kada
je prekidac u polozaju ON.

e LED2: Pilot lampica pregrijavanja, prekomjerne struje ili napona. LED2 svijetli s
zastitom toplotnog preopterecenja ili prekomjerne struje.
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LED?2 je ukljucena u slucaju da je ova oprema za zavarivanje u statusu zaStite od
pregrijavanja. Pregrijavanje se javlja - ukoliko se ovaj izvor napajanja za zavarivanje
preoptereti. Ova oprema za zavarivanje se automatski restarta kada temperatura
unutar ove opreme za zavarivanje opadne i pilot lampica je iskljucena.

POZOR: U slu¢aju da je ova oprema za zavarivanje u statusu zastite od prekomjerne struje
ili napona, ukljuéena je LED2 sijalica. U tom trenutku, prekida¢ zavarivackog izvora
napajanja se mora iskljuciti, a zatim prekida¢ treba ukljuciti - da bi zavarivacki izvor
napajanja mogao zavarivati.

POSTAVKE PROTOKA PLINA ZA TIG PROCES ZAVARIVANJA

o Indikatori regulatora prikazuju protok ,l/min".
o Regulacija protoka plina pomocu ventila za postavke. Obi¢no, ventil je oko 4-10 I/min.

PODIZANJE - ZAPOCINJANJE LUKA ZA TIG PROCES ZAVARIVANJA

Nakon $to volfram u baklji TIG zavarivanja dotakne radni komad, baklja TIG zavarivanja se
podize. Luk se pravi izmedu radnog komada i vrha volframske elektrode i operacija
zavarivanja je dostupna.

POSTAVKE STRUJE ZAVARIVANJA

Struja zavarivanja se odabira u skladu s debljinom radnog komada i promjerom elektrode
zavarivanja.

Za REL (MMA), struja zavarivanja, 12=(25~45)*D. D je promjer elektrode: 2,0 mm, 2,5 mm,
3,2 mm, itd.

Za TIG zavarivanje, vise detalja ¢ete dobiti u tabelama za odabir parametara zavarivanja

Tabela 1: Parametri za TIG zavarivanje nehrdajuée ploge (samo referenca)

Debljina ploce Spaianie Volfram Zica zavsalrrilij:n'a Ventil plina Brzina zavarivanja
(mm) pajany & (mm) & (mm) ® ) (L/min) (cm/min)
1.0 Ceoni spoj 2 1.0-16 15-25 4-6 10-45
12 Ceoni spoj 2 1.0-16 15-30 4-7 10-30
15 Ceoni spoj 2 1.0-16 20—40 4-8 10-25
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Tabela 2: Parametri za Titanij i njegove legure, TIG zavarivanje (samo za referencu)

Debljina ploce Oblik nagiba [Radijus volframa R:idijus Str.uja ) Protok plina (L/min) Radijgs
(mm) Zice zavarivanja mlaznice
0.5 15 1.0 30-50 8-10 6-8 14-16 10
1.0 2.0 1.0-2.0 40-60 8-10 6-8 14-16 10
1.5 I-oblik 2.0 1.0-2.0 60—-80 10-12 8-10 14-16 10-12
2.0 2.0-3.0 1.0-2.0 80—-110 12-14 10-12 16—20 12-14
25 2.0-3.0 2.0 110-120 12-14 10-12 16—20 12-14
3.0 3.0 2.0-3.0 120—-140 12-14 10-12 16—20 14-18
4.0 3.0-40 2.0-3.0 130—-150 14-16 12-14 | 20-25 18—20
5.0 V-oblik 4.0 3.0 130—150 14-16 12-14 | 20-25 18—-20
6.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 | 256-28 18—-20
7.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 | 25-28 20-22
8.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 | 2528 20—-22

U SVEZI REL (MMA) PROCESA | ZNANJA ZAVARIVANJA

Zavarivacko kolo (krug) - zapoéinje gdje je kabel elektrode prikacen na aparat za
zavarivanje, a zavrSava gdje je prikacen kabel radnog komada. Struja tece kroz kabel
elektrode do dr7aca elektroda, kroz elektrodu i preko luka. Kroz luk, na strani radnog
komada, struja tece kroz osnovni metal do kabla radnog komada i natrag do aparata za
zavarivanje. Da biste zavarivali, stezaljka radnog komada mora biti évrsto prikacena na Cist
osnovni metal. Uklonite farbu, hrdu, itd. ukoliko je potrebno — da biste dobili dobar spoj.
Stezaljku radnog komada prikljucite Sto je blize moguce prostoru koji Zelite zavarivati.
Izbjegnite da zavarivacko kolo prolazi kroz Sarke, leZzajeve, elektronicke komponente ili
slitna sredstva - koja mogu biti ostecena.

Elektricni luk se formira izmedu radnog komada i vrha male metalne Zice, elektrode, koja je
stegnuta u drzacu, a drzaC drzi — zavarivaC. Zazor se pravi u zavarivackom kolu drzeéi vrh
elektrode 1,5-20 mm udaljen od radnog komada ili osnovnog metala koji se zavariva.
Elektricni luk se uspostavlja u ovom zazoru i odrZava se i pomjera duz spoja koji se
zavaruje, topeci metal kako se pomijera.

Lucno zavarivanje je manualna vjestina koja zahtijeva mirnu ruku, dobru tjelesnu kondiciju i
dobar vid. Rukovatelj kontrolira luk zavarivanja, te stoga i kvalitetu zavarenog spoja.

Stub luka se vidi u sredini slike. To je luk stvoren strujom koja protjece kroz prostor izmedu
kraja elektrode i radnog komada. Temperatura ovog luka je oko 3300°C S§to je viSe nego
dovoljno da topi osnovni metal.
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Luk je veoma svijetao i vru¢ i ne moZe se gledati u njega - golim okom, bez rizika od bolnog
ozljedivanja. Vrlo tamna stakla, specijalno dizajnirana za lu¢no zavarivanje se moraju

koristiti rukom ili kao stitnik lica uvijek kada gledate u luk.

Obloga

Elektroda

Ocvrsnuta $ljaka

Metal vara

//// /)snovni metal
iz

Slika 4: Luk zavarivanja

Luk topi osnovni metal - i u stvari se ukopava u njega kao $to se voda kroz mlaznicu
basc¢enskog crijeva ukopava u zemlju. Istopljeni metal formira metalnu kupku (metalno
kupatilo) ili krater - i ima tendenciju oticanja iz luka. Kako se odmice od luka, hladi se i
otvricava. Sljaka se formira na vrhu vara da bi ga zastitila tijekom hladenja.

Funkcija obloZene elektrode je mnogo vise od toga da jednostavno prenese struju do luka.
Elektroda je sastavljena od jezgra od metalne Zice oko koje je ekstrudirana i ispeCena
kemijska obloga. Zica jezgra se topi u luku, a siéusne kapljice istopljenog metala gadaju
duz luka u istopljenu kupku. Elektroda osigurava dodatni metal punjenja za spoj — da bi se
napunio Zljeb ili zazor izmedu dva komada osnovnog metala. Razumijevanjem razlika
razlicitih obloga, postiéi ¢ete bolje razumijevanje odabira najbolje elektrode za posao koji
trebate obaviti. Prilikom odabira elektrode — treba da uzmete u obzir:

o Tip naslaga koji Zelite, npr. mekani Celik, nehrdajugi, nisko-legirani.

o Debljina ploce ili baznog metala koji Zelite zavarivati.

e PoloZaj u kome se mora zavarivati (poloZen, horizontalan).

o Uvjeti povrSine osnovnog metala koji ée se zavarivati.

e VasSa sposobnost rukovanja odredenom elektrodom i nabavljanja iste.

1) Pravilan poloZaj zavarivanja

llustriran je pravilan poloZaj zavarivanja za desnoruke osobe (za ljevoruke - je suprotno).
o Drzite drzac elektroda u VaSoj desnoj ruci.

e Postavite lijevu ruku ispod desne ruke.
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e Postavite lijevi lakat na Vasu lijevu stranu.

Kada god je mogucée - zavarujte dvorucno. To omogucéava kompletnu kontrolu pomjeranja
elektrode.

Kada god je mogude, zavarujte s lijeva na desno (za desnoruke). To Vam omoguéava
vidjeti jasno Sto radite. DrZite elektrodu pod blagim kutom kako je prikazano.

15-20°
1
|
|
|
| 90°
Bocni pogled Pogled s kraja

Slika 5: Pravilan poloZaj zavarivanja

2) Pravilan nagin paljenja luka

Uvjerite se da stezaljka radnog komada pravi dobar elektriéni kontakt s radnim komadom.
Spustite Va$ naglavni Stitnik i zagrebite elektrodom polako preko metala i vidjet ¢ete iskre
koje lete. Dok grebete, podignite elektrodu 3 mm i luk je uspostavljen.

NAPOMENA: Ukoliko prestanete pomjerati elektrodu tijekom grebanja, elektroda ¢e se
zalijepiti.

NAPOMENA: Vecina pocetnika pokuSava zapaliti luk brzim pokretima udaranja dolje o
plocu. Rezultat je da se elektroda ili zalijepi ili je njihovo pomjeranje toliko brzo — da odmah
prekinu luk.

3) Pravilna duljina luka

Duljina luka je rastojanje od vrha Zice jezgra elektrode - do osnovnog metala.

Kada je luk uspostavljen — odrzavanje pravilne duljine luka postaje iznimno vazno. Luk
treba biti kratak, priblizne duljine od 1,5 — 3,0 mm. Kako elektroda sagorijeva, ona se mora
gurati u radni komad da bi se zadrzala propisna duljina luka.

4) Pravilna brzina zavarivanja

Vazna stvar koju treba pratiti tijekom zavarivanja jesu barice rastoplienog metala
neposredno iza luka. NEMOJTE gledati sam luk. Izgled barica i grebenja gdje se istopljene
barice stvrdnjavaju ukazuje na propisnu brzinu zavarivanja. Greben treba biti oko 10 mm
iza elektrode.
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Greben gdje se barica stvrdnjava

(Qugrme

Slika 6

Veéina pocetnika pokusava zavarivati suvise brzo, tako dobivajuéi tanak, neravan ,crvast”
izgled $ava. Oni ne prate istopljeni metal.

VAZNO: Za opée zavarivanje nije neophodno njihati luk ni naprijed-natrag niti na strane.
Zavarujte uzduz ravnomjernim korakom. Vidjet ¢ete da je lakSe.

NAPOMENA; Kada zavarujete tanku plocu vidjet cete da morate povecati brzinu
zavarivanja, dok je na debelim plo¢ama - neophodno i¢i sporije, kako bi se dobilo dobro
prodiranje.

ODRZAVANJE | RJESAVANJE PROBLEMA

Samo kvalificirane osobe mogu instalirati, koristiti ili servisirati ovu opremu. Zastitite sebe i
druge osobe - od moguceg ozbiljnog ozljedivanja ili smrti.

UPOZORENJE: Nemojte rukovati napravom ukoliko su skinuti poklopci. Iskljucite s
napajanja prije servisiranja. Nemojte dodirnuti dijelove koji su pod elektricnim naponom.

<» UPOZORENIJE
dlhmjﬁ e Samo kvalificirani elektriGar smije montirati i servisirati ovu
il opremu.

IR o Nemojte dodirnuti dijelove koji su pod elektriénim naponom.
MOZE UBITI

UPOZORENJE: Prije skidanja bilo kog vijka s naprave radi odrzavanja — napajanje se mora
iskljuciti s elektricnih linija i treba sacekati dovoljno vremena da se kondenzator isprazni.
Tijekom odrZavanja — obratite pozornost na pokretne dijelove naprave.
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Villager 4 e B
PERIODICNO ODRZAVANJE (moZe se mijenjati ovisno od mjesta

zavarivanja)

Jednom na svaka tri mjeseca:

o (gistite naljepnice na napravi. Popravite ili zamijenite pohabane naljepnice.

o Popravite ili zamijenite pohabane zavarivacke kabele.

o (Qcistite i stegnite zavarivacke prikljucke (terminale).

o Provjerite pistolj (drZac elektrode, baklju), stezaljku uzemljenja i njihove kabele.
o Provjerite glavne prikljucke unutar naprave.

Jednom na svakih Sest mjeseci
o Otvorite poklopce naprave i o€istite suhim zrakom.

NEPERIODICNO ODRZAVANJE

e Izvor napajanja za zavarivanje se mora ogistiti suhim zrakom.
e Mlaznica na baklji se mora redovito Gistiti i po potrebi zamijeniti. Kontaktni vrhovi
moraju biti u dobrom stanju. Dulji vrhovi uglavnom daju bolje rezultate.

Izlaganje iznimno prasnjavom, vlaznom ili korozivnom zraku dovodi do oSteéenja aparata
za zavarivanje. Kako biste sprijecili bilo kakvu moguéu neispravnost ove opreme za
zavarivanje — redovito Cistite prasinu Cistim i suhim komprimiranim zrakom zahtijevanog
tlaka.

23



TEMELJNE MJERE PREDOSTROZNOSTI

B v

Simptomi neispravnosti

Popravljanje

1. Oprema za
zavarivanje radi, pilot
lampica je iskljucena,
nema izlaza, ugradeni
ventilator nedostupan.

1. Moguci funkcionalni kvar prekida¢a napajanja. Zamijenite ako je neophodno.

2. Moguca nedostupnost ulaza. Zamijenite ako je neophodno.
3. Moguc kratak spoj ulaznog kabla. Zamijenite ako je neophodno.

2. Dok ova oprema za
zavarivanje radi,
ukljucena je pilot
lampica, nema izlaza,
ugradeni ventilator
nedostupan.

1. Mogucéa nedostupnost spoja unutar opreme za zavarivanje - ili se javila neispravnost

kontrolnog kola. Provjerite i spojite ponovo ako je neophodno.
2. Stampana ploca je mozda osteéena. Zamijenite ukoliko je neophodno.
3.IGBT je moZda oStecen. Zamijenite.

3. Dok ova oprema za
zavarivanje radi,
ugradeni ventilator
funkcionira, indikator
pregrijanosti je
iskljuéen, nemoguce
startanje luka.

1. Moguce da se javio kratak spoj i moguca nedostupnost spoja silikonskog mosta s

Stampanom plocom.

2. Moguca nedostupnost spoja unutar ove opreme za zavarivanje - ili se javila neispravnost

kontrolnog kola. Provjerite i ponovo poveZite ako je potrebno.
3. Stampana ploga je mozda otecena. Zamijenite ako je neophodno.
4. Moguce osteéenje baklje za zavarivanje. Zamijenite ako je neophodno.

4. Indikator
pregrijavanja je OFF
(iskljucen), nedostupan
jeizlaz struje
zavarivanja.

1. Moguce otkacinajnje kabla baklje za zavarivanje.

2. Moguée otkacinjanje kabla uzemljenja ili nedostupnost povezanosti kabla uzemljenja i

radnog komada.

3. Prikljuéak izmedu pozitivnog izlaznog terminala ili izlaza gasa ili struje i ove zavarivacke

opreme je mozda nedostupno. Ponovo ih prikljugite.

5. Dok ova zavarivacka
oprema radi, ukljucen je
indikator pregrijavanja i
nema izlaza.

1. MoZda je status zastite od prekomjerne struje. Sacekajte da se LED2 iskljuci.
2. Mozda je status zastite od pregrijavanja. Sacekajte da se LED2 iskljuéi i operacija

zavarivanja Ce biti dostupna.

3. Stampana ploca (PCB) je mo7da ostecena. Zamijenite ako je neophodno.

4.1GBT je moZda oSteéen. Zamijenite.
5. Moguce otecenje transformatora. Zamijenite ako je neophodno.

6. Nestabilna struja je
nedostupna

1. MozZda je oStecena Stampana ploca (PCB). Zamijenite ako je neophodno.

2. Prikljucivanje ove zavarivacke opreme nije dostupno.

ODSTRANJIVANJE | RECIKLIRANJE

)54

Ova oznaka oznacava da ovaj proizvod ne treba odstranjivati s ostalim otpadom
iz kuéanstva (vazi za EU drzave). Da biste sprijecili moguce nanoSenje Stete
Zivotnoj sredini i zdravlju ljudi zbog nekontroliranog odstranjivanja otpada,

odgovorno ga reciklirajte, kako biste promovirali odrZivost ponovne uporabe materijalnih
resursa. Da biste vratili VaSe uporabljeno sredstvo, koristite sustave za vraéanje |
sakupljanje ili kontaktirajte prodavaca - gdje je proizvod kupljen. Oni mogu preuzeti ovaj
proizvod - radi recikliranja na ekoloSki siguran nacin.
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EU IZJAVA O SUKLADNOSTI C €

Po direktivi 2014/35/EU, priloga IV, o elektriénoj opremi koja je namijenjena za uporabu u
okviru odredenih granica napona

Villager d.o.o.
Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana, Slovenia
Opis stroja: INVERTERSKA NAPRAVA ZA ZAVARIVANJE TIG 162 R

Izjavijujemo pod punom odgovorno$éu da je spomenuti proizvod dizajniran i proizveden u
Skladu s:
o Direktiva 2014/35/EU o elektricnoj opremi koja je namijenjena za uporabu u okviru
odredenih granica napona
o Direktiva 2014/30/EU o elektromagnetskoj kompatibilnosti
e Direktiva 2011/65/EU, (EU) 2015/863 o ogranicavanju uporabe odredenih opasnih
supstanci u elektricnoj i elektronic¢koj opremi (RoHS)
o Direktiva 2009/125/EC o uspostavljanju okvira za utvrdivanje zahtjeva za ekoloski
dizajn proizvoda koji koriste energiju s Uredbom (EU) 2019/1784 o utvrdivanju
zahtjeva za ekoloski dizajn opreme za zavarivanje

Harmonizirani i drugi koristeni standardi:

EN 60974-10:2014/A1:2015
ENIEC 60974-1:2018/A1:2019

Odgovorna osoba ovlastena za sastavljanje tehnicke dokumentacije: Zvonko Gavrilov, na
adresi kompanije Villager D.0.0, Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana

Mjesto / datum: Ljubljana, 05.06.2021.

Lice ovlasteno sadiniti izjavu u ime proizvodaca
Zvonko Gavrilov

gﬁ N
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INVERTERES HEGESZTO
TIG162R
Eredeti hasznalati utasitas

A H]:D]I Az eszkdz hasznélatanak megkezdése el6tt mindenképpen olvassa el a teljes
hasznalati utasftast

ZC€
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& A BIZTONSAGI INFORMACIOK AZONOSITASA

Szimbolumokat hasznélnak — a lehetséges kockazatok azonositasara.

e Amikor latja a biztonsagi szimbélumot az utasitadsban, meg kell érteni, hogy fennéll a
sériilés veszélye, és hogy a megadott utasitdsokat gondosan el kell olvasni — a
lehetséges kockazatok elkeriilése érdekében.

e Hegesztés kozben tartsa a mas embereket kiilénosen a gyermekeket — biztonsagos
tavolsagon a munkateriilettdl.

BIZTONSAGI SZABALYOK
ARAMUTES HALALOS LEHET

A szerelési eljarasnak meg kell felelnie a nemzeti villamosenergia-szabvéanyoknak és egyéb
vonatkozé el6irdsoknak - és biztositani kell, hogy a felszerelést szakképzett személyek
hajtsanak végre.

6%

e Viseljen szaraz szigeteld keszty(t, amely nem lyukas és védéruhézatot.

e Ne érintse meg az elektrédat kézzel. Ne viseljen nedves vagy sériilt keszty(t vagy
sériilt véddruhézatot.

o Ne érintse meg a feszliltség alatt 1évé elektromos alkatrészeket.

e Soha ne érintse meg az elektrodat - mikozben érintkezik a munkafelilettel, a folddel
vagy mas olyan elektrédaval, amely egy masik eszkdzhoz van csatlakoztatva.




Villager AT

e Védje meg magdt az dramiitéstél a munkadarabtél és a foldtél elkiilonitésével.
Hasznaljon, ha lehetséges, nem gyulékony széraz szigetel6anyagot, vagy hasznaljon
gumi szényeget, szaraz fat vagy forgacslapot - vagy mds széraz szigeteléanyagot,
amely elég nagy ahhoz, hogy lefedje a munkadarabbal vagy a félddel vald érintkezés
teljes teriiletét és vigyazzon hogy ne keletkezzen tiz.

e Soha ne csatlakoztasson egynél tobb elektrddat vagy vezetéket a késziilékhez.

e Kapcsolja ki a késziiléket — ha nincs hasznalatban.

e Huzza ki a dugét az aljzathdl, miel6tt elkezdené a munkat a késziiléken.

e Gyakran ellenérizze, hogy a tapkébel sériilt-e vagy csupasz vezetékek vannak-e
koriilote. Azonnal javitsa meg vagy cserélje ki a kabelt, ha sériilt.
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HEGESZTES FOLYAMAN KELETKEZO GOZOK BELELEGZESE— VESZELYES

LEHET AZ EGESZSEGRE

Hegesztés miatt keletkezé gézok és gazok belélegzése hosszu ideig — veszélyes lehet és

tilos.

A nem megfelel§ szell6zés tiinetei - a szem, az orr és a
torok irritaciéja. Sirgds lépéseket tegyen a szell6zés
javitasa érdekében. Ne folytassa a hegesztést, ha a tiinetek
tovabbra is fennéllnak.

Szereljen be egy természetes vagy alkalomhoz illeszté
légtelenitd rendszert a munkateriileten.

Telepitse a megfeleld szellézészitat abban a zéndban, ahol
hegesztést vagy véagast végeznek. Sziikség esetén —
telepitsen egy olyan rendszert, amely megsziinteti a flistot
és kiparolgast az egész munkateriileten. A szennyezédés
megel6zése érdekében a kislilés megfeleld szdrését kell
hasznalni.

Kis, sz(ik térben torténé hegesztés vagy dlom, berillium,
kadmium, cink, horganyzott vagy festett anyagok
hegesztése esetén — a fent emlitett szabalyok szerint friss
levegbvel felszerelt légzékésziiléket is viseljen.

Mindig képzett emberek legyenek a kozelben
megfigyel6ként, mikdzben kis, szlk helyeken dolgozik.
Keriilje a munkat ilyen szdk helyeken — ha lehetséges.

Ha a gazpalackok (palackok) egy méasik helyiségben vannak
csoportositva, gy6z6djon meg rola, hogy jol szell6z6tt a
hely. Ha nincs haszndlatban — kapcsolja ki a
hengerszelepet.

A védbgazok, példaul az argon, siriibbek a levegénél, és
sziik helyeken hasznaljak - a levegd helyett belélegezhet6k
és ez veszélyes az egészségre.

Ne végezzen hegesztési miveleteket klér-szén-hidrogén
készlilékek kozelében melyek képzédtek zsirtalanitds vagy
festés folyaman.



L o silagercu
SUGARAK SZEM ES A BOR EGEST OKOZHATNAK

e Haszndlja a megfelel6 hegeszté sisakot megfeleld sz(iré
tompitassal, hogy megvédje szemét vagy arcat.

e Védje a test nyitott részeit (karok, nyak és fiilek) az ives
sugaraktdl - megfelel6 védéruhazattal.

e Annak érdekében, hogy mas embereket megvédjen az ives
sugaraktdl és a forrd fémtél, a munkateriiletet tizallo
fliggonyokkel  kell  koriilvenni, amely  szemszintnél
magasabbak és figyelmeztetd tablakat kell helyezzeni.

REPULO FEMDARABOK SZEMEBE BEREPULHETNEK

e Ahegesztés szikrakat és repiilé fémeket eredményez.

o A sériilések elkeriilése érdekében — viseljen megfelelé védészemiiveget oldalvédékkel
még a hegeszto sisak alatt is.

ZAJ KAROSITHATJA A HALLAST

e Az egyes ipari folyamatokbol vagy berendezésekbdl szérmaz6 zaj hallaskarosodashoz
vezethet.

e Viseljen tanusitott fiilvédelmet, ha magas a zajszint.

FORRO RESZEK SULYOS EGESI SERULEST OKOZHATNAK

e Ne érintse meg a forrd részeket.

e Varjon, amig le nem hdl — szervizelés el6tt.

e Ha forro alkatrészeket kell tartani, hasznaljon megfeleld szerszamot, szigeteld kesztyt
és t(zall6 ruhat.

MOZGO ALKATRESZEK SERULEST OKOZHATNAK
e Legyen hiztonsagos tavolsagon a mozgd részektdl.

e Minden ajtét, panelt és pajzsot— tartsa zarva és rogzitve.
o Viseljen cip6t fém védelemmel az ujjain.

A KIS ES SZUK TEREKBEN VEGZETT MUNKA VESZELYES LEHET

e Akis és sz(ik helyeken torténd hegesztés és vagas soran mindig legyen egy specialisan
képzett személy a kozelben — a megfigyeld, aki vészhelyzetekre képzett.

o Kerlilje az ilyen sz(k helyeken valé munkat.



HEGESZTOHUZAL SERULEST OKOZHAT

AT

e Ne irdnyitsa a pisztolyt a test barmely része felé, mas személyek vagy barmilyen fém

felé - a hegesztéhuzal lazitasa kdzben.

o Amikor kézzel hizza a vezetéket a szijtarbél - hirtelen kiugorhat és sérilést okozhat
onnek vagy a kozelben lévé embereknek. Ezért kiilondsen védje meg a szemét és az

arcat.
e Gy6z6djon meg réla, hogy nincs senki a kozelében.

HEGESZTES TUZET VAGY ROBBANAST OKOZHAT

Soha ne hegesszen gyulékony anyagokat. Tiizet vagy
robbandast okozhatnak.

A hegesztés megkezdése el6tt tavolitsa el a gyulékony
anyagokat vagy fedje le 6ket tdzallg burkolattal.

Ne hegesztse és vagja le a zart tartalyokat és csoveket.

Ne hasznaljon hegesztéeszkozt a csovek leolvasztasahoz.
A zart tartdlyokon torténé hegesztés el6tt nyissa ki és
tisztitsa meg részletesen. A hegesztési muveleteket ezeken
a részeken a lehetd legnagyobb dvatossaggal kell
végrehajtani.

Soha ne hegesszen olyan talcakat vagy csoveket, amelyek
gyulékony anyagokat tartalmaznak vagy tartalmaztak - ami
robbandshoz vezethet.

A hegesztéberendezést felmelegftik, ezért soha ne telepltse

gyulékony feliiletekre.

e A hegesztéshdl szarmazd szikrak tiizet okozhatnak. Ezért

tartsa kéznél a tlzoltd késziilékeket, példaul a tlzoltd
késziilékeket, a vizet és a homokot.

e Szilkség van a |60 allapotu biztonsagi szelepekhez,

szabdlyozékhoz  és  egyéb  szelepekhez  gyulékony,
robbanésveszélyes és s(ritett gazrendszerekhez,hegesztési
és vagasi miveletekkor — és az iddszakos ellenérzéshez.

A KESZULEK KIESESE SERULEST OKOZHAT

Helytelendl elhelyezett dramforrds vagy mas berendezés — sulyos sériilést okozhat az
embereknek vagy anyagi karokat okozhat.

Az dramforrds mozgatasa kozben — mindig hasznalja széllitészalagot. Soha ne hizza
meg a kabelt, tomlét vagy pisztolyt. Mindig kiilon hordjon gaz {iveget.



Villager w AT

A hegesztd- és vagoberendezések atvitele el6tt - oldja fel az Gsszes iziiletet és vigye
kiilon 6ket. Kis elemeket atviheti Ugy, hogy a kapaszkoddnal tartja éket és a nagyokat
szallitészalagnal tartva.

Szerelje fel a késziiléket egy lapos platformra - amely legfeljebb 10°-0s lejtéssel
rendelkezik - Ugy, hogy ne forduljon at. Telepitse jol szell6z6 helyre, amely nem sz(k, és
ahol nincs por. Szintén - keriilje a kabelek és témlék kioldasanak kockazatat. Annak
biztositasa érdekében, hogy az oxigénpalackok ne forduljanak fel - lanccal régzitse
6ket a mozgathat6 késziilékhez vagy a falhoz.

Gy6z6djon meg réla, hogy a kezeld konnyen eléri a késziilék parancsait és csatlakozdit.

KEPZETLEN SZEMELYEK ALTAL VEGZETT KARBANTARTAS SERULESHEZ
VEZETHET

Az elektromos késziilékeket nem szabad szakképzetlen személyeknél javitani. A nem
megfeleld javitas stlyos sériilést vagy akar haldlt is okozhat — az alkalmazas sordn.

A gazaramkor komponensei nyomas alatt mdkodnek. A képzetlen személyek altali
kiszolgalas robbanast okozhat és a kezeld sulyosan megsériilhet.

TULZOTT HASZNALAT TULMELEGEDEST OKOZHAT

Tegye lehet6vé a hitési idészakot. Figyelje meg a névleges munkaciklust.

Csokkentse az dramot vagy csokkentse a munkaciklust a hegesztés Ujrainditasa el6tt.
Ne blokkolja a leveg6 dramldsét a késziilékhez.

A gyart6 jovahagyasa nélkiil ne sz(irje a levegéaramlast a készlilék szerint.

HEGESZTESI ELEKTROMOS IV INTERFERENCIAT OKOZHAT

A hegesztés és vagas soran keletkez6 elektromagneses energia zavarhatja az érzékeny
elektronikus berendezéseket, példaul mikroprocesszorokat, szamitégépeket és
szamitégéppel mikddtetett berendezéseket, példaul robotokat.

Gy6z6djon meg arrél, hogy minden berendezés a hegesztési térben -
elektromagnesesen kompatibilis.

A lehetséges interferencia minimalizaldsa érdekében tartsa a hegeszt6kabeleket a
lehetd legrovidebbre, egymas mellé zsugorodva és lefektetve - példaul a padién.

Az esetleges EMC karok elkeriilése érdekében — a lehetd legnagyobb mértékben (100
m) helyezze el a hegesztési mdiveleteket barmilyen érzékeny elektronikus
berendezéstdl.

Gy6z6djon meg réla, hogy ez a hegeszt6gép a hasznalati utasitdsnak megfeleléen van
felszerelve és foldelve.



e Ha az interferencia tovabbra is fennall, a felhasznalénak tovabbi intézkedéseket kell
tennie - példaul a hegesztégép mozgatdsa, védett (arnyékolt) kébelek hasznélata,
vonalsz(irék hasznalata vagy pajzs elhelyezése a munkateriileten.

STATIKUS ELEKTROMOSSAG (ESD) KAROSITHATJA A NYOMTATOTT
ARAMKORI LAPOKAT (PCB)

e Helyezzen egy foldelt szalagot a tablak vagy alkatrészek kezelése el6tt.
e Hasznaljon megfelel antisztatikus zacskdkat és dobozokat nyomtatott dramkari lapok
taroldsara, mozgatasara vagy szallitasara.

VEDELEM

o Netegye ki a hegesztégépet esének. Védje meg a vizcseppektdl és gézoktol.

A\

TARTSA BE AZ EBBEN A KEZIKONYVBEN MEGHATAROZOTT
OSSZES BIZTONSAGI SZABALYT!

ELEKTROMAGNESES 0SSZEFERHETOSEG (EMC)
ELEKTROMAGNESES KIBOCSATAS

e Minden elektromos berendezés kis mennyiséqg elektromagneses kibocsatast general a
berendezés dramatvitelének koszonhetden. Az elektromos emisszié elektromos
vezetékeken keresztiil tovabbithatd, vagy egy radidadéhoz hasonld térben
sugdrozhaté. Ha a kibocsatdsokat mds berendezések fogadjak, elektromos
interferencia léphet fel. Az elektromos kibocsatads nemcsak a hegeszt6gépeket, hanem
sokféle elektromos berendezést is érinthet - példaul radidgépeket, televizids
vevékésziilékeket,  numerikus  vezérlési  késziilékeket,  telefonrendszereket,
szamitogépeket stb.

e A hegesztd- és vagogépek kézmlves hasznalatra késziiltek. Kiilénboz6
alkalmazasokhoz — forduljon a gyartéhoz.

o A felhaszndlé felel6s a berendezés telepitéséért és hasznalataért a gyarté utasitasai
szerint. Ha elektromagneses interferenciat észlel - akkor a berendezés
felhasznaléjanak feleléssége lesz a helyzet megoldaséra a gyarté technikai
segitségével. Bizonyos esetekben ez a megoldds egyszer( lehet - példaul a hegesztési
aramkor foldelése. Mdas esetekben magéaban foglalhatja az elektromdagneses fliggonyt
felépitését is - amely teljesen bezarja az dramforrast és a munkadarabot a kapcsolédéd
bemeneti sz(rék segitségével. Minden esetben az elektromdagneses interferenciat
olyan szintre kell csokkenteni - amelyben mar nem problémasak.
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MEGJEGYZES: A hegesztési aramkor foldelésének gyakorlata a helyi biztonségi
eléirasoktdl fligg. A foldelési feltételek megvaltoztatdsa az elektromdagneses
Osszeférhet6ség valtozasa a berendezés sériiléséhez vezethet vagy karosodas
kockazata all fenn.

o Az dramkor lehet - vagy biztonsagi okokbdl nem kell foldelni.

A foldelés elrendezésének megvaltoztatasa - csak olyan személy engedélyezheti, aki
illetékes annak értékelésére, hogy a véltozdsok novelik-e a sériilés kockazatat, pl.
lehet6vé téve a parhuzamos csavard dramot olyan visszatérési Utvonalat, amely
karosithatja mas berendezések foldelé dramkorét.

e Tovédbhi Odvintézkedésekre lehet szikség — ha a hegeszt6 &ramforrast a
héztartasokban hasznaljak.

e Kiilonleges intézkedéseket kell tenni a hegesztési dramforrdsnak vald megfelelés
érdekében, beleértve a HF frekvenciat (nagyfrekvencias) az ivgyljtashoz és a
stabilizaciéhoz. Sziikség lehet a kabelek pajzsok (pancélozott kébelek) hasznalatéra, és
minden esetben egy adott alkalmazéas megoldasara (pl. robotokkal, szamitogépekkel és
barmely més, a hegesztési dramforrashoz csatlakoztatott elektromos és elektronikus
berendezéssel) - hivja fel a gyartd mUszaki asszisztensét.

e Az EMCaCISPR Il szerint A osztélyu.

Az IEC 60974-10szabvany szerint ez a hegesztéanyag elektroméagneses kompatibilitassal
rendelkezé A. osztalyl hegesztégép. Ezért felel meg haztartasi hasznélatra vonatkoz
megfelel6 kovetelményeknek. A lakdtelepen csatlakoztathatd egy nyilvanos kisfesziiltségu
taphaldzathoz.

Még akkor is, ha a hegeszt6gép megfelel a szabvény éltal meghatarozott kibocsatasi
hatarértékeknek, az ivhegeszté gépek még mindig elektromégneses interferenciat
okozhatnak az érzékeny rendszereken és eszkozokdn. A kezeld felelés az
elektroivhegesztés okozta meghibdsodasokért és neki megfelel6 védelmi intézkedéseket
kell tennie. Ezért a kezelének figyelembe kell vennie a kovetkezéket:

- Halozati, vezérld-, jel- és telekommunikécios vezetékek

- Szédmitdgépek és eqyéb mikroprocesszor altal vezérelt eszkozok

- TV, radiok és egyéb reprodukcios eszkozok.

- Elektronikus és elektromos védéeszkozok

- Pacemakerrel vagy hallokésziilékkel rendelkez6 személyek

- Mérési és kalibralasi eszkozok

- Akdzelben taldlhaté egyéb berendezések interferencidjanak ellendllasa

- Azazid6, amely alatt a hegesztési miveletet végezziik

A kdvetkez6 ajanlott a lehetséges sugarzasi interferencia minimalizélasa érdekében:

- Szerelje fel az ellatasi halozatot halézati szirével
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- Ahegeszt6gépet rendszeresen karban és jol mikodéképes allapotban kell tartani.

- A hegeszté kébeleket teljesen le kell hizni és a lehet6 legnagyobb mértékben a
padldval parhuzamosan kell elhelyezni.

- Az interferencia sugarzas altal érintett eszkozoket és rendszereket el kell tavolitani a
z6nabdl, ahol a hegesztést véqgzik vagy meg kell védeni.

A KORNYEZO TER ERTEKELESE

A hegesztberendezés felszerelése el6tt a felhasznalénak értékelnie kell a kdrnyezd tér

lehetséges elektromagneses problémait. Ezutén figyelembe kell venni;

e FEgyéb tapkabelek, parancskabelek, jel- és telefonkabelek, hegesztéberendezés felett,
alatt és mellett.

e RAdio6- és televizidaddk és -vevok.

o Szamitdgép és egyéh vezérléberendezések.

o  Kritikus biztonsagi berendezések.

e Szivritmus szabdlyozok jelenléte, szivsejtek, hallokésziilékek, stb — a kozelben.

e Kalibralashoz és méréshez hasznalt berendezések.

e Egyéb berendezések ellendllasa a kornyezetben.

o Nap szak, amikor a hegesztési folyamatot vagy mas tevékenységet végzik.

A felhasznalénak gondoskodnia kell arrél, hogy a kornyezetben hasznalt egyéb

berendezések — kompatibilisek legyenek. Ez tovabbi védintézkedéseket igényelhet.

A figyelembe vetendé kornyezé teriilet nagysédga az épiilet szerkezetétél és egyéb
tevékenységektdl fligg. A munka kdrnyezet tilinydlhat a helyiségek hatérain.

A KIBOCSATASOK CSOKKENTESERE SZOLGALO MODSZEREK

o KOZELLATO RENDSZER
A hegeszt6berendezéseket a gyartd ajanlasainak megfeleléen kell csatlakoztatni a
halézati csatlakozéhoz. Ha az interferencia tovabbra is fenndll — sziikség lehet tovabbi
ovintézkedések megtételére, példaul a csatornahaldzat sziirésére.

o [VHEGESZT(O BERENDEZESEK KARBANTARTASA
A berendezést rendszeresen a gyartd ajanlasainak megfeleléen kell karbantartani.
Minden bejdrati ajtot és fedelet, valamint a szervizelési ajtoét le kell zarni és megfeleléen
rogziteni  kell az ivhegeszt6 berendezés mikodése kozben. Az ivhegeszt6
berendezéseket semmilyen mdédon nem szabad megvéltoztatni, kivéve a gyarto
utasitdsaiban meghatarozott valtoztatasok és beéllitasok szerint.

o HEGESZTO KABELEK
A hegeszt6 kabeleknek a lehetd legrovidebbnek kell lenniiik és 6ssze kell tartaniuk, és a
talajon vagy a lehet6 legkdzelebb kell futniuk a padléhoz. A tapkéabeleket és a
jelkabeleket kiilon kell tarolni.
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POTENCIALOK KIEGYENLITESE

Figyelembe kell venni a kdrnyezé teriilet dsszes fémtargyanak kotését. Azonban a
munkadarabhoz csatlakoztatott fémtargyak ndvelik az {lzemelteté aramiités
kockdazatat Ugy, hogy egyszerre megérintiheti ezeket a fémtargyakat és elektrodakat. A
kezel6t el kell kiiloniteni minden ilyen csatlakoztatott fém targytdl.

ELLENORZES ES VEDELEM

A kornyezetben taldlhatd egyéb kabelek és berendezések szelektiv ellenérzése és
védelme enyhitheti az interferencia problémait. Specialis alkalmazasokndl figyelembe
lehet venni a teljes hegesztési terlilet ellenérzését.

A hegeszt6 kabeleket teljesen le kell hizni és a lehet6 legnagyobb mértékben a
padléval parhuzamosan kell elhelyezni.

Csatlakoztassa a foldeld bilincset a munkadarabhoz a lehet6 legkdzelebb a varrathoz.
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AZ ADATTABLAK SZIMBOLUMAI ES JELENTESEI

A munka megkezdése el6tt

@ﬂmﬂ . X%* Munkaciklus
olvassa el ezt a kézikonyvet.
A hélozati aram
Viseljen hegeszt6é maszkot [1max legmagasabb névleges
értéke
Egyfazisu statikus A hegeszt6aram
=0-CDBH | frekvenciavaltd lmax | legmagasabb névleges
transzformator-egyeniranyité értéke
Arambevitel, fazisok szama,
véltakozo &ramjel és névleges
:D;‘)Z frekvenciaérték. Arambevitel, et A legnagyobb halézati
150k fazisok szdma, valtakozd aram tényleges értéke
aramjel és névleges
frekvenciaérték
Olyan kornyezetben A nyitott  &ramkor
S haszndljak, ahol nagy az | Uo fesziiltségének névleges
aramités veszélye értéke
H Szigetelési osztaly Uy A, ha|OZ§tI ) fesziitseg
névleges értéke
?I:l Kézi ivhegesztés bevont rud Uy Szabvanyos lizemi
— elektrodakkal. fesziiltség
Allithato dramtartomany
. . A/V- . ;
# Jelkép TIG hegesztéshez AV és ennek megfeleld
— terhelési fesziiltsége
Védo osztély. Példaul az
P21 engedélyezi a
hegesztéeszkozt belsé
A termék megfelel az EU Ih/as{znalatra; P23,
C € szabvényoknak és normaknak P213 JovahagXJa i §
hegesztéeszkozt, hogy
kiiltéri hasznélatra is

alkalmas, lehet esében
is hasznalni

AA

M 005 21

Szerbiai megfelel6ségi jel
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1. megjegyzés: Az arany 0 -100% kozott van.

2. megjegyzés: Ehhez a szabvanyhoz teljes id6tartam 10 perc. Példaul, ha az arany 25%, a
terhelési id6 2,5 perc, a pihendidd pedig 7,5 perc.

MUSZAKI INFORMACIOK
ALTALANOS MAGYARAZATOK

A nagyfrekvencids oszcillaciot, amely lehetévé teszi a nagyfrekvencids DC (DC)
kimenetét, az ivinditd rendszerben hasznaljak. A termék jellemz6i a kovetkezék: Stabil
hegesztési dram kimenet, megbizhatd, teljesen hordozhatd, hatékony és alacsony
zajszintet general a hegesztés soran.
Mind a REL, mind a TIG hegesztési folyamatok allnak rendelkezésre TIG 162 R.
A REL hegesztés teljesitménye soran ezt a hegesztégépet a kimenet stabilitdsa és az
fvszilardsag modulacidjanak lehet6sége jellemzi. Normal iv bemeneti fesziiltség esetén
a hegesztési kimeneti aram stabilitdsat nem sértik az iv hosszénak
megvaltoztatasaval, ezért ez a hegesztési mivelet stabil teljesitményét eredményezi.
Tavoli ivhossz és alacsony bemeneti fesziiltség esetén a hegesztési kimeneti aram
novekszik, mig az ivfesziiltség csokken, ennek kovetkeztében az iv hossza, ami nem
elegendd, automatikusan kompenzalddik, és ivszilardsag moduldacio all rendelkezésre.
Abban az esetben, ha az iv bemeneti fesziiltsége tul alacsony az iv fenntartasahoz, a
hegeszt6berendezés kimenete meredeken csokken, ami elkeriili a tulzott arambevitel
miatt keletkezd froccsenést.
A TIG hegesztés teljesitménye sordn ezt a hegeszt6berendezést a kimeneti aram
stabilitasa jellemzi, és hogy a hegesztéaram kimenete nem valtozik az iv hosszanak
véltozaséval.
Csak egy engedélyezett javitdmhely végezheti el a hegeszt6gép javitasi munkajat hiba
esetén.
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FOBB MUSZAKI JELLEMZOK

TIG | MMA
Halozati csatlakozd 230 V~50 Hz
Maximalis hegesztési aram
e o medfeleld o vT60AT64Y | 25A/21V-160A/26.4V
szabvanyositott tizemi
fesziiltség
A’ halgza{tl fesziiltség 230V
névleges értéke Us
A’ halozatrl ,aram maximalis 20.6 A 302 A
névleges értéke I1max
I\/IaX|ma||ls’ tényleges 103 A 151A
bemeneti dram lreff
A nyitott aramkor
fesziiltségének névleges 60V
értéke Uo
Elektroda atméréje 1.6-4 mm
Suly 6 kg
Aramforras hatékonysaga 87%
Energiafogyasztas készenléti A0W

tizemmaddban

Fenntartjuk magunknak a jogot, hogy eldézetes figyelmeztetés nélkiil megvéltoztassuk a mlszaki jellemzdket,
valamint a lehetséges nyomdai hibakat. A termékképek eltérhetnek a tényleges eszkdztdl.

e TIG 162 R hegesztégép eqgyfazist, 50 Hz, &llandé 4ram (CC) dramforrds kimenet,
kifejezetten TIG/REL hegesztéshez.
o Ahegesztékabel, a foldeld kabel, a faklya és a gaztomldk konnyen csatlakoztathatok az

aramforrashoz.

e Kimeneti aram TIG 162 R hegesztégép — bedllithatd a hegesztéaram beallité gomb

kozott 25-160A.

AZ ESZKOZ ALKALMAZASI TERULETE

e A TIG 162 R nagyon j6 megoldds kizepes vastagsagu (legfeliebb 6 mm) fémek
hegesztésére. Tovabba, 6 egy nagyon j6 valasztas TIG/REL hegesztés rozsdamentes
acél és fém. Ezt a késziiléket nagy munkaciklus hegesztéséhez kell kivélasztani.
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KORNYEZETI FELTETELEK
A hegesztési dramforrasoknak képesnek kell lenniiik névleges teljesitményiik ellatasara, ha
a kovetkez0 kornyezeti feltételeket szabalyozzak:

a) A kdrnyezeti levegé hdmérsékletének tartomanya
- miikodés kozben :-10 °C és +40 °C kozott
- szallitas és tarolas utan =20 °C és +55 °C kozott

b) Relativ paratartalom:
akar 50% 40 °C-on
20 °C-on akar 90%

c) Kornyezeti levegd, rendellenes mennyiségl por, savak, korroziv gézok vagy
alfesztavolsagok stb. jelenléte nélkiil — kivéve azokat, amelyeket a hegesztési folyamat
general.

d) Magassag 1000 m-ig.

€) A hegesztési dramforras alapja 10°-ra van dontve.

TELEPITES
RENDELES ES PANASZOK

e Gy6z6djon meg rola, hogy megérkezett az 6sszes megrendelt termék. Ha valamelyik
termék hianyzik vagy sériilt — azonnal Iépjen kapcsolatba a szallitéjaval.
o Gy6z6djon meg arrdl, hogy a 7 elem egyike sem hianyzik a dobozbol:
A. Aramforrés
B. Foldeld bilincs és kabel
C. Elektroda tarto és kabel
D. Faklya TIG hegesztéshez
E. Hegesztési maszk
F. Acél kefe
G. Hasznalati utasitas

MUNKATERULET

e Gy6z6djon meg réla, hogy a haldzat fesziiltsége egyfazisu, 230 V, 50 Hz, és hogy van
egy semleges vezeték és foldeld vezeték a munkahelyén.
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o Annak érdekében, hogy leh(tse a késziiléket és hatékonyan végezze el a munkat, tartsa
a késziiléket legalabb 30 cm-re a kdrnyezd targyaktdl. Ne helyezzenek el semmilyen
héforrast - példaul siit6t az eqyséq eliilsé részéhez, ahol a hiitélevegét veszik.

o Ne helyezze a késziiléket kis és keskeny helyeken. Ovakodjon a tdlzott portdl és
piszoktal.

e Tartsa tavol a késziiléket nedves és nedves helyektdl.

o Ne kezelje a késziiléket gy, hogy kdzvetlen napfénynek, esének és szélnek teszi ki. A
késziiléket kisebb kapacitassal kell kezelni, ha a kdrnyezeti h6mérséklet meghaladja a
40°C-ot.

e A gazokhoz megfelel6 kipufogdrendszert kell hasznalni.

o Kerlilje a hegesztést, ahol a Iégaramlas nagy.

o Szallitsa és helyezze a késziiléket eqgy szilard és sik talajra - Ugy, hogy ne forduljon fel.
A szdllitas és a hajtogatas maximalis megengedett délésszoge 10°.

o [Ez a késziilék elektronikusan védett a tulterhelés ellen. Ne hasznaljon er6sebb
biztositékokat, mint a névleges lemezen feltiintetett muszaki jellemzékkel.

e (Gy6z6djon meg rdla, hogy a foldeld hilincs j6 és kozvetlen érintkezéssel rendelkezik a
hegesztési hely kozelében. Ne iranyitsa a hegesztéaramot lancokon, csapagyakon,
acélkabeleken, véddvezetékeken sth. Ellenkez6 esetben megolvadhatnak.

e Gy6z6djon meg rola, hogy a kezel6 konnyen hozzaférhet a késziilék parancsaihoz és
csatlakozoihoz.

e Hasznéljon ovet - a késziilék felemeléséhez. Ne emelje fel a késziiléket targoncaval
vagy hasonlé jarmvel.

A KESZULEK FELSZERELESE ES HASZNALATA

Csak szakképzett személyek telepithetik, hasznalhatjdk vagy szervizelhetik ezt a
berendezést. Védje magdt és mas embereket a lehetséges stlyos sériilésektdl vagy
hal4ltdl.

FIGYELMEZTETES: Ne kezelie a késziiléket, ha a fedelet eltévolitottak. Szerviz el6tt -
kapcsolja ki a bemeneti tdpegységet.

Nem érintheted meg a fesziiltség alatt Iévé részeket.

<» FIGYELMEZTE

o Csak szakképzett villanyszereld szerelheti fel és szervizelheti
ezt a berendezést.

ARAMUTES o Ne érintse meg a fesziiltség alatt 16v6 részeket.
HALALOS LEHET
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A telepités megkezdése el6tt ellendrizze a villamos energiat elosztd céget — hogy a
tapegység hdlézata megfelelé-e az &dramkori lapon felsorolt fesziiltségre,
aramerésségre, fazisszamra és frekvencidra. Gy6zdjon meg réla, hogy a tervezett
telepités megfelel a helyi és nemzeti eléirdsok kovetelményeinek. Egyes hegesztégépek
eqyféazisi vonalbdl vagy eqy fazishol kezelhetdk - kétfazisd vagy haromfazisd vonalbdl.
Miel6tt csatlakoztatna a bemeneti kébelt az dramforrashoz, gy6z6djon meg réla, hogy
az On/Off kapcsold olyan helyzetben mukodik, amely megfelel a bemeneti
fesziiltségnek, amelyhez a késziilék csatlakoztatva lesz.

FIGYELEM: Ha a tapkapcsolé beéllitdsa nem felel meg a bemeneti fesziiltségnek, akkor a
hegesztégép kiéghet.

CSATLAKOZTASSA A KESZULEKET AZ ARAMFORRASHOZ

Az egység tapkdbelét az aramforrds f6 kapcsoldjahoz kell csatlakoztatni. A 6
aramforrds a névleges lemezen van feltiintetve a késziilék jellemzéivel. Példaul: 1~,
50Hz, 220-240 V AC (Valtakozd).

3x1,5 mm?tapkabelt kell hasznalni.

Kép 1: Els6 és hétsé panel és dramforras

1- Csatlakoztassa a REL (MMA) elektrédatartéhoz a Kimenethez (-). Csatlakoztassa a TIG
faklyat a kimenethez (-) a TIG

2- A munkadarab hegeszt6kabele. Csatlakoztassa a munkadarab hegeszt6kéabelét a
Kimenethez (+). Csatlakoztassa a munkadarab hegeszt6kabelét a TIG kimenetéhez (+)

3- Hegesztd aram beallitd gomb
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4- BE/KI tapkapcsold

5- Pilot lampa vagy LED1 és Pilot l[dAmpa LED2 tulmelegedés vagy tulzott aram elleni
védelem

6- Tapkabel

7 - Gaz bemenet

8 - Gaz kimenet

Pozitiv kotés (pozitiv kapcsolat) azt jelenti, hogy a munkadarab a hegesztési dramforras
kimenetéhez (+) csatlakozik, és az elektrodatartd vagy faklya (hegesztdpisztoly égdje)
csatlakozik a kimenethez (-). A negativ kotés azt jelenti, hogy a munkadarab a hegesztési
aramforras kimenetéhez (-) csatlakozik, és az elektrddatarté vagy faklya csatlakoztatva
van a kimenethez (+).

a) TIG hegesztési eljaras

e Pozitiv kapcsolatot kell kivalasztani. Csatlakoztassa a munkadarabot a kimenethez (+),
ne lazén (1. abra).

e Csatlakoztassa a TIG faklyat a kimeneti (-) vagy a TIG faklya csatlakozéhoz, ne lazén
(1. &bra).

e C(satlakoztassa a gazcsOvet a hatso panel rézflvokdjdhoz. A gézszéllitd rendszert,
amely magaban foglalja a gazpalackot, a szabalyozét és a gazkivezetést, jol kell
csatlakoztatni - a gazkibocsétas fenntartasa érdekében, ami kritikus a TIG hegesztési
mUveletekhez. Csatlakoztassa az Argon gazkimenetét a TIG faklyahoz.

e Kapcsolja be a ON/OFF tapkapcsolét (1. abra).

e TIG hegesztési folyamat keriil végrehajtésra.

e Gy6z4djon meg réla, hogy a kapcsolatok megfeleléek és nem laza.

b) REL (MMA) hegesztési eljaras

e A pozitiv vagy negativ kapcsolat (kapcsolat) kivélasztasa az elektroda tipusatdl fligg.
Savas hegeszt6 elektroda, példaul E4303 és E6013 esetén pozitiv vagy negativ
kapcsolatot alkalmaznak. Alaphegeszté elektrodak, példaul E5015 esetében altalaban
negativ kotést hasznalnak.

e (Csatlakoztassa a munkadarabot vagy az elektrédatartét a kimenethez (-), ne lazén (1.
abra).

e (Csatlakoztassa az elektrddatartét vagy a munkadarabot a kimenethez (+), ne lazan (1.
abra).

e Kapcsolja be a BE/KI dramforras kapcsolét (1. &bra).

e REL hegesztési folyamat keriil végrehajtésra.
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Figyelem:
1) Egyes elektrédak esetében a munkadarabot a kimenethez (-) kell csatlakoztatni és
az elektrédatartét a kimenethez (+) kell csatlakoztatni (1. 4bra).
2) Altaldban a legtibb elektréda esetében a munkadarab kimenet (-) csatlakoztathat6
az elektrédatarté csatlakoztathaté a kimenethez (+) (1. abra).
3) Gy6z4djdn meg réla, hogy a csatlakozék megfeleldek és nem lazak.
e Csatlakoztassa a foldel6 bilincset szildrdan a hegeszt6asztalhoz vagy a
munkadarabhoz.
e A hegesztés minGségének javitdsa érdekében a munkadarabon lévé foldel6 bilincset
szorosan és a lehet6 legkdzelebb kell meghuzni - a hegesztési teriilethez.

CSATLAKOZTASSA A GAZPALACKOT (PALACK)

e A gazpalack felszerelése utan rogzitse lanccal. Biztonsdgos munkavégzéshez és a
legjobb eredmény eléréséhez hasznaljon tanusitott gazszabalyozot.

e Nyissa ki roviden tobbszor a gazpalack szelepét — hogy kifljja az Osszes
szennyezOdést és részecskeét.

e Csatlakoztassa a nyomasszabalyozot a véddgazpalackhoz.

TELEPITES

e C(satlakoztassa a gaztoml6é egyik végét a hegesztési dramforrds gazellatasi
bemenetéhez. A masodik vég a tomlé csatlakoztatdsahoz a nyomasszabalyozéhoz.

e Csomagolja be a gaztomlé nyomasszabalyozojat és nyissa ki a palackot véddgazzal.

e A fojtoszelep dramlasénak beéllitdsa a szelep beallitasaval. Altalaban a szelep 4-10
|/perc.

Gaz aramlds Géz palack

Nyissa ki a gaz palack

G4z dramlas
szabdlyozas - bedllitas

50
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g 1

2 Géz tomlé e

I Géz tomld

Kép 2: A géz toml6 és géaz Kép 3: Gaz szelep nyitdsa és gaz
palack csatlakozasa aramlasnak a szabalyozasa
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o A hegesztési aramforrés ellilsé vezérlépultjan vannak piléta lampak, hegeszt6aram-
szabdlyozd stb. (1. abra).

e A:Gomb vagy vezérlé a hegesztdaram beallitdsahoz.

e LED1: Kisérleti teljesitmény lampa a ON/OFF &ramforras kapcsoldban. A LED1 vilagft,
ha a kapcsold ON 4llasban van.

e LED2: A piléta lampa tulmelegedése, tulzott aram vagy fesziiltség. A LED2 a termikus
tulterhelés vagy a tulzott dram védelmével vilagit.
A LED2 abban az esetben szerepel, ha ez a hegesztéberendezés tllmelegedés elleni
védelem alatt all.
Tulmelegedés kovetkezik be - ha ez a hegesztési dramforrds tulterhelt. Ez a
hegeszt6berendezés automatikusan Qjraindul, amikor a hegesztéberendezés
belsejében 1évd hmérséklet csokken, és a pilétaldmpa ki van kapcsolva.

FIGYELEM: Abban az esetben, ha ez a hegeszt6berendezés védelmet nyUjt a tulzott aram

vagy fesziiltség ellen, a LED2 izz6 is benne van. Ezen a ponton a hegesztési dramforras

kapcsolojat ki kell kapcsolni, majd a kapcsoldt be kell kapcsolni - annak érdekében, hogy a

hegesztési aramforras hegeszteni tudjon.

FOJTOSZELEP ~ ARAMLASI  BEALLITASA  HEGESZTES
ELJARASHOZ

o Aszabalyozé mutatdi az ,|/min" dramlasi sebességet mutatjak.
e A fojtészelep aramlasanak szabalyozasa szelepek beallitasaval. Altaldban a szelep
kériilbeliil 4-10 I/perc.

|V EMELES - HEGESZTESI FOLYAMAT KEZDESE

Miutdn a TIG hegeszt6pisztolydban 1évé volfrdm megérinti a munkadarabot, a TIG
hegesztépisztoly felemelkedik. Az iv a munkadarab és a volframelektrdda cstcsa kozott
késziil és a hegesztési mivelet rendelkezésre &ll.

HEGESZTOARAM BEALLITASA

A hegeszt6aramot a munkadarab vastagsaganak és a hegeszté elektréda atmérdjének
megfeleléen valasztjak ki.

REL (MMA) esetében hegeszt6aram, 2= (25~45) *D. D az elektréda &tméréje: 2,0 mm, 2,5
mm, 3,2 mm stb.

A TIG hegesztéshez tovéabbi részleteket kap a tabldzatok a hegesztési paraméterek
kivalasztasahoz
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1. tablazat: A TIG hegeszt6 rozsdamentes lemez paraméterei (csak hivatkozés)

Lemezl . Volfrdm Huzal Hegesztesw Gézszelep Hegesztési sebesség
vastagsag Csatlakozas ® (mm) & (mm) aram (/perc) (cm/perc)
(mm) (*)
1.0 Alapcsuklo 2 1.0-1.6 15-25 4-6 10-45
1.2 Alapcsukio 2 1.0-1.6 15-30 4-7 10-30
15 Alapesuklo 2 1.0-1.6 20-40 4-8 10-25
Téblazat 2; Titan és Gtvdzetei paraméterei, TIG hegesztés (csak referenciaként)
Lemez Radius Hegesztési
vastagsag |A lejté alakja| Volfram sugér 9 Gazaramlas (I/perc) Sugar flvoka
huzal aram
(mm)
0.5 1.5 1.0 30-50 8-10 6—8 14-16 10
1.0 2.0 1.0-2.0 40-60 8-10 6—8 14-16 10
1.5 I-alak 2.0 1.0-2.0 60—-80 10-12 8-10 14-16 10-12
2.0 2.0-3.0 1.0-2.0 80—-110 12-14 10-12 | 16-20 12-14
25 2.0-30 2.0 110-120 12-14 10—-12 | 1620 12-14
3.0 3.0 2.0-30 120—140 12-14 10-12 | 16—20 14-18
4.0 3.0-4.0 2.0-30 130—150 14-16 12-14 | 20-25 18—20
5.0 4.0 3.0 130—150 14-16 12-14 | 20-25 18-20
Y alak
6.0 4.0 3.0-4.0 140—-180 14-16 12-14 | 25-28 18-20
7.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 | 25-28 20—-22
8.0 4.0 3.0-4.0 140—-180 14-16 12-14 | 25-28 20—-22

(MMA) FOLYAMAT ES HEGESZTESI ISMERETEK

Hegesztési aramkor (kor) - akkor kezdédik, ahol az elektréda kébel a hegesztégéphez van
csatlakoztatva, és végzddik, ahol a munkadarab kabele csatlakoztatva van. Az dram a
kabelen keresztil aramlik az elektrodatartéba, az elektrodan és az iven keresztiil. Az iven
keresztiil, a munkadarab oldalan, az 4ram az alapfémen keresztiil a munkadarab kabeléhez
és vissza a hegeszt6géphez. A hegesztéshez a munkadarab bilincsét hiztonsagosan
rogziteni kell egy tiszta nemesfémhez. Vegye ki a festéket, korrdziét stb, ha sziikséges - a
j6 kapcsolathoz. Csatlakoztassa a munkadarab bilincset a leheté legkdzelebb a hegeszteni
kivant helyhez. Keriilie a csuklépantok, csapagyak, elektronikus alkatrészek vagy hasonld
eszkozok athaladasat - amelyek sériilhetnek.
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Az elektromos fv a munkadarab és egy kis fémhuzal cstcsa, az elektréda kozott van
kialakitva, amely a tartéba van szoritva, és a tartd tartja — a hegeszt6. A hézag a
hegesztési aramkorben torténik, amely az elektréda csucsat 1,5-20 mm-re tartja a
munkadarabtdl vagy a hegesztett nemesfémtdl. Az elektromos iv ebben a bilincsben van
kialakitva, és a hegesztett kotés mentén tartja és mozgatja, a fém mozgasa kozben égve.
Az ivelt hegesztés kézi készség, amely nyugodt kezet, j6 fizikai &lloképességet és j6 latast
igényel. A kezel6 vezérli a hegesztési ivet, valamint a hegesztett kotés mindségét.

Az ivelt iv a kép kozepén lathatd. Ez egy iv, amelyet az elektréda vége és a munkadarab
kozotti térben dramot hoz létre. Ennek az fvnek a hémérséklete kb. 3300°C , ami tobb mint
elegendd a nemesfém megolvasztdsahoz. Az ij nagyon vilagos és forrd, és nem lehet nézni
- szabad szemmel, fajdalmas sériilés veszélye nélkiil.

A nagyon sotét Uveget, amelyet kifejezetten ives hegesztéshez terveztek, kézzel vagy
arcvédoként kell hasznalni, amikor az ivre néz.

Bevonat

Elektréda

Erés salak

Varrat fém

Kép 4: Hegesztési iv

Az iv megolvasztja az alapfémet - és val6jaban asott bele, mivel a kerti tomlé fuvékajan
keresztiil vizet astak a foldbe. Az olvadt fém fémfird6t (fémfiird6) vagy kratert képez - és
hajlamos megduzzadni az ivbél. Ahogy elhagyja, lehll és megkeményedik. A hegesztés
tetején salak van kialakitva, hogy megdvja a hiités soran.

A bevont elektréda funkcidja sokkal tobb, mint egyszer(ien &tvinni az dramot az ivre. Az
elektréda eqy sepriihuzal magjabdl all, amely koriil kémiai bevonatot extrudalnak és siitik.
A drétmag eqy ivbe olvad, és aprd cseppecskék olvadt fém squash az iv mentén olvadt
flirdébe. Az elektroda tovabbi toltéfémet biztosit a csatlakozdshoz — a horony vagy a
hézag betdltéséhez két nemesfémdarab kdzott. A kiilonbozé bevonatok kiilonbségeinek
megértésével jobb megértést érhet el a legjobb elektroda kivalasztdsdhoz az elvégzendd
munkahoz. Amikor kivalasztunk egy elektrddat — figyelembe kell venni:

e Akivant anyag tipusa, pl. Iagy acél, rozsdamentes, gyengén 6tvozott.
e Ahegeszteni kivant lemez vagy nemesfém vastagsaga.
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e Az ahelyzet, amelyben hegeszteni kell (lefektetett, vizszintes).

e Ahegesztendd nemesfém feliiletének feltételei.

o Akezelése egy bizonyos elektrédaval és elektréda megszerzése.

1) Megfeleld hegesztési helyzet

A jobbkezes személyek hegesztésének helyes helyzetét szemléltetik (balkezes - az
ellenkezdje).

e Tartsa az elektrédatartét a jobb kezében.

e Helyezze a bal kezét a jobb keze ald.

e Helyezze a bal konyokét a bal oldalara.

Amikor csak lehetséges — hegeszteni kell két kezzel. Ez lehetévé teszi az elektroda
elmozdulasanak teljes ellenérzését.

Amikor csak lehetséges, hegesztesse balrdl jobbra (jobbkezesek szamara). Ez lehetévé
teszi, hogy tisztan lassa, mit csindl. Tartsa az elektrodat enyhe szogben az &bran lathaté
maodon.

90°

Oldalnézet Nézet a végérdl

5. dbra: Helyes hegesztési helyzet

2) Az iv meggyujtas megfelel6 médja

Gy6z6djon meg réla, hogy a munkadarab-bilincs j6 elektromos érintkezést tesz a
munkadarabbal.

Engedie le a fejvédGjét, és lassan karcolja meg az elektrddat a fém felett, és szikrakat fog
latni. Vakards kdzben emelje fel az elektrédat 3 mm-re, és létrejon az iv.

MEGJEGYZES: Ha megallitia az elektroda mozgatését a karcolds soran, az elektréda
ragasztva lesz.

MEGJEGYZES: A legtobb kezd6 megprébalja meqggyujtani az ivet gyors iitésmozdulatokkal
a lemezen. Az eredmény az, hogy az elektréda vagy ragasztva van, vagy az elmozdulas
olyan gyors — azonnal megtori az ivet.

3) Az iv megfelel6 hossza
Az iv hossza az elektréda magjanak huzaljanak cstcsatol - az alapfémtél valo tavolség.
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Amikor az iv 1étrejon — az iv megfelelé hosszénak fenntartasa rendkivil fontos. Az ivnek
rovidnek kell lennie, hozzavet6leges hossza 1,5 — 3,0 mm. Ahogy az elektréda ég, a
munkadarabba kell nyomni, hogy megérizze az iv megfeleld hosszat.

4) Megfeleld hegesztési sebesség

Fontos dolog, amit a hegesztés soréan ellendrizni kell, az olvadt fém rudak kozvetleniil az iv
mdgott. NE NEZZE az ivet. A pocsolyék és gerincek megjelenése, ahol az olvadt pocsolyak
megkeményednek, a megfelel6 hegesztési sebességet jelez. A gerincnek kb. 10 mm-rel kell
lennie az elektréda mogott.

A gerinc, ahol a pocsolya

((((( Az olvadt pocsolya

6. dbra

A legtobb kezdé megprébalja tul gyorsan hegeszteni, igy vékony, rogos ,féreg” megjelenést
kap a varratnak. Nem kovetik az olvadt fémeket.

FONTOS: Altaldnos hegesztéshez nem sziikséges az iv lengése sem elre-hatra, sem
oldalra. Hegesztés egy egyenletes |épéssel. Majd meglatja, hogy kdnnyebb.

MEGJEGYZES: Vékony lemez hegesztésekor latni fogja, hogy ndvelni kell a hegesztési
sebességet, mig vastag lemezeken - lassabban kell menni, hogy j6 behatolast érjen el.

KARBANTARTAS ES HIBAELHARITAS

Csak szakképzett személyek telepithetik, hasznalhatjdk vagy szervizelhetik ezt a
berendezést. Védje magét és mas embereket - az esetleges sulyos sériilésektél vagy
haldltl.

FIGYELMEZTETES: Ne kezelje a késziiléket, ha a fedelet eltavolitjak. Szerviz el6tt hizza ki a
tapegységet. Ne érintse meg az elektromos feszliltséqg alatt lév6 alkatrészeket.

< FIGYELMEZTE
. o —
11 T
4

o Csak szakképzett villanyszerel6 szerelheti fel és szervizelheti
ezt a berendezést.
ARAMUTES e Ne enr/ﬂse meg az elektromos fesziiltség alatt év
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FIGYELMEZTETES: Miel6tt eltavolitana a csavarokat a késziilékrdl karbantartas céljabol —
a tapellatast le kell vélasztani az elektromos vezetékekrdl, és elegendd id6t kell varni a
kondenzator lemeriilésére. Karbantartads kozben — figyelni, hogy a mozgd alkatrészek a
késziilék.

IDOSZAKOS KARBANTARTAS (a hegesztés helyétél fiiggGen

megvaltoztathato)

Haromhavonta egyszer:

o Tisztitsa meg a matricdkat a késziiléken. Javitsa meg vagy cserélie ki a kopott
matricdkat

o Javitsa meg vagy cseréljék ki a kopott hegesztékabeleket

o Tisztitsa meg és hiizza meg a hegesztési csatlakozasokat (kapcsokat).

o Ellendrizze a pisztolyt (elektrédatarto, faklya), foldeld bilincset és kabeleit.

o Ellendrizze a késziilék belsejében Iév6 6 csatlakozdkat.

Félévente egyszer
o Nyissa ki a késziilék fedelét és tisztitsa meg széraz levegdvel.

NEM IDOSZAKOS KARBANTARTAS

e Ahegesztési aramforrast széraz levegével kell tisztitani.
érintkezési tippeknek j6 éllapotban kell lenniiik. Hosszabb felsdk altaldban jobb
eredményeket.

A rendkivil poros, nedves vagy korroziv levegének vald kitettség a hegeszt6gép
karosodaséhoz vezet. A hegeszt6berendezés esetleges meghibdsodaséanak elkeriilése
érdekében rendszeresen tisztitsa meg a port tiszta és széraz stritett leveg6vel a kivant
nyomason.
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ALAPVETO OVINTEZKEDESEK

A hiba tiinetei Javitds
1.A 1. A tapkapcsol6 lehetséges mikodési hibaja. Sziikség esetén cserélje ki.
hegesztéberendezés 2. Abejarat lehetséges megkozelithetetlensége. Sziikség esetén cserélje ki.

mUkadik, a piléta lampa
ki van kapcsolva, nincs
kimenet, a beépitett
ventilator nem érhetd el.

3. A bemeneti kabel rovidzarlat lehetséges. Sziikség esetén cserélje ki.

2.Amigeza
hegesztéberendezés
mUkadik, a piléta lampa
be van kapcsolva, nincs
kimenet, beépitett

1. A hegesztéberendezés belsejében lévg csuklo lehetséges megkdzelithetetlensége - vagy
a vezériaramkor meghibasodasa volt. Ellendrizze és csatlakoztassa Ujra, ha sziikséges.

2. A nyomtatott dramkori kartya megsériilt. Sziikség esetén cserélje ki.

3. Lehet, hogy az IGBT megsériilt. Cserélje.

ventilator

megkozelithetetlen.

3.Amigeza 1. Lehet, hogy rovidzarlat van, és a szilikon hid csatlakozdsanak esetleges hidnya a
hegesztéberendezés nyomtatott dramkori kartyaval.

mikodik, a beépitett
ventildtor makadik, a
tllmelegedés jelzéje ki
van kapcsolva,
lehetetlen elinditani az
ivet.

2. A hegeszt6berendezés belsejében 1év6 iziilet lehetséges megkozelithetetlensége - vagy a
vezérldaramkor meghibdsoddsa jelent meg. Ellendrizze és csatlakoztassa Ujra, ha
sziikséges.

3. A nyomtatott dramkdri kartya megsériilt. Szikség esetén cserélje ki.

4. A hegeszté faklya lehetséges karosodasa. Sziikség esetén cserélje ki.

4. Atllmelegedés
jelzGje KI (ki van
kapcsolva), a
hegesztdaram kimenete
nem érhetd el.

1. A hegesztépisztoly kabelének lehetséges kiskapuk.

2. A foldel6 kabel esetleges torése vagy a foldel6 kabel és a munkadarab
csatlakoztatasanak megkozelithetetlensége.

3. El6fordulhat, hogy a pozitiv kimend termindl, a gézkimenet vagy az aram és a
hegeszt6berendezés kozotti kapesolat nem all rendelkezésre. Csatlakoztassa 6ket ujra.

5. Amigeza
hegesztéberendezés
mukadik, a
tllmelegedés jelz6je be
van kapcsolva, és nincs
kimenet.

1. Lehet hogy jelen van a tulzott dram elleni stétusza. Varjon, amig a LED2 kikapcsol.

2. Talén a tulmelegedés elleni védelem &llapota. Vérja meg, amig a LED2 kikapcsol, és a
hegesztési mivelet elérhetd lesz.

3. Eléfordulhat, hogy a nyomtatott aramkori kartya (PCB) megsériilt. Sziikség esetén
cserélje ki.

4. Lehet, hogy az IGBT megsériilt. Cserélje.

5. A transzformator lehetséges kdrosodésa. Sziikség esetén cserélje ki.

6. Az instabil &ram
megkozelithetetlen

1. A nyomtatott dramkori kértya (PCB) megsériilhet. Sziikség esetén cserélje ki.
2. A hegesztéberendezés csatlakoztatédsa nem all rendelkezésre.

MEGSEMMISITES ES UJRAHASZNOSITAS

Ez a cimke azt jelzi, hogy a terméket nem szabad més haztartasi hulladékkal

egylitt eltavolitani (az EU tagéllamaira érvényes). Az ellenérizetlen

mmmm hulladékartalmatlanitas kovetkeztében a kornyezetre és az emberi egészségre

gyakorolt esetleges karos hatdsok megelézése érdekében feleldsségteljesen Ujra kell

hasznositani azt, hogy elésegitse az anyagi eréforrdsok Ujrafelhasznaldaséanak

fenntarthatéségéat. A hasznélt eszkozok visszadllitdsahoz haszndlja a visszadllitasi és

Osszegydjtési rendszereket, vagy lépjen kapcsolatba az eladdval - ahol a terméket
megvésarolték. Atvehetik ezt a terméket - Ujrahasznositasra kornyezetbarat médon.

25



AT
EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT c €

A 2014/35/EU irényelv IV. Melléklete szerint a meghatdrozott fesziiltséghatarokon beliil
hasznélatos villamos berendezésekrdl

Villager d.o.o.

Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana, Slovenia
A gép leirdsa: INVERTERES HEGESZTO TIG 162 R

Egyediili felelosségiink alapjan kijelentjiik, hogy a fent emlitett terméket a kbvetkezOkkel

dsszhangban tervezték és gydrtottak:

e A 2014/35/EU iranyelv az elektromos berendezésekrdl, bizonyos fesziiltséghataron
belili felhasznaldsra szant villamos berendezésekrdl

e Az elektromagneses Gsszeférhetéségrél szold 2014/30/EU irdnyelv

e Az egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus berendezésekben valé
alkalmazdsanak korldtozasardl sz6l6 2011/65/EU, (EU) 2015/863 iranyelv (RoHS)

e A hegeszt6berendezések  Okoldgiai  tervezésére vonatkozd  kdvetelmények
megallapitasarol szdld 2009/125/EC Rendelet és az energiafelhasznéld termékek
okoldgiai kdvetelmények megallapitdsara vonatkozé (EU) 2019/1784 Rendelettel
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WHBEPTEPCKW YPEL] 3A 3ABAPYBAHE
TIG162R
OpuruHanHo ynaTcTBO 3a ynoTpe6a

A [[m]] 3a0/KUTENHO Npef NOYETOKOT Ha ynoTpeba Ha OBOj YPen — NPOYUTajTe 1o
BO LIeNIOCT YNaTCTBOTO 3a ynoTpeba

Z(C€
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A WAEHTNOUKALIMJA HA BE3BEJHOCHUTE MHOOPMALINIA

Cum6onuTe ce KopucTaT — 3a f1a ' MAEHTUDUKYBATE BOSMOXHUTE PUSULIM.

e Kora Ke ro Buaute 6e36eJHOCHMOT CMMO0/ BO YNaTCTBOTO, MOpa Aa pa3bepeTe feka
NocTOM ONAacHOCT O/l NOBPeayBakbe U CeAHUTE MHCTPYKLIMM MOPa BHUMATENHO Ja ce
npoynuTaaT — 3a f1a ce U36erHaT BO3SMOXHUTE pU3NLIN.

o [lofeka 3aBapyBaTe ApyruTe nula M 0Co6eHo feliaTa — Tpeba fa buaat Ha 6e3beaHo
pacTojaHue off paboTHMOT NPOCTOP.

BEE3BELIHOCHW MPABUJIA
ENEKTPUYHNOT YIOAP MOXE A BUAE GATANEH

MpoueaypaTta Ha MOHTUpatbe Mopa Aa buae BO COrMacHOCT CO HaLMOHaNHUTe CTaHAapan
3a eneKTPUYHa eHepruja W OCTaHaTUTe BaXeuku nmponucy — u Mopa fAa ce 06e3beau
WHCTanalmjaTa Aa ja “3BefaT KBaAMMOWUKyBaHW NnLa.

6

HoceTe cyBu M30AMpauKi pakaBuLiM KON Ce 6e3 AyNKK 1 HOCETe 3alliTUTHA 0beKa.
EnekTpojata He CMee [a Ce JOMMpa CO rofu paue. He HoceTe BRaxHU Wnu
OLUTETEHV paKaBULM UMK OLLTETEHA 3aLUTUTHA 06NeKa.
e [la He ce JONUpaaT eNeKTPUYHITE [ENI0BM KOU CE NOf HaMoH.
e  Hukoraw He fonupajTe ja enekTpojata — [OAeKa € BO KOHTaKT CO paGoTHaTa
MOBPLUKHE, 3eMjaTa NN CO Apyra e1eKTPOfa Koja e NpUKNyyYeHa Ha Apyr ypea.
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3alliTUTETE Ce Of eNeKTPUYEH yaiap Taka WTo Ke ce 13onmpaTe cebeck o paboTHOTO
napye ¥ o 3emjata. [I0KONKy € BO3MOXHO KOPUCTETE He3ananue CyB M30M1aLMOHEH
MaTepujan UM KOpUCTETe ryMEeHW MPOCTUPKM, CYBO APBO WM MBEPKA — WM HEKO]
[IPYr CYB W30MalLMOHEH MaTepujan [OBOSHO rofleM fa Aa Bu ro nokpue LenauoT
MPOCTOP 3a KOHTAKT CO PaboTHOTO Mapye MM 3emjaTa M BHWMABAjTE [la He Ce
co3paagie noxap.

Hukorall He NpuKnyyyBajTe NOBEKe 0f] eAHa eNeKTPOAA MW XKL Ha ypeaoT.

o

’
s ©®

WcknyyeTe ro ypedoT — KOra He ce KopucTu.

N3BageTe ro NpykNy4YoKoT Of NPUKAYYHULATA Npef fia NoYHeTe co paboTa Ha ypesdoT.
YecTo nperneqyBajTe Aann e OWTETeH KabenoT 3a HamojyBatbe W [aau WMa rosu
XMUK. BeaHall nonpaBeTe ro uiav 3aMeHeTe ro KabesoT OKOSKY e OLITETEH.
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BOAULWYBAHETO HA WCMAPYBAHATA KOW CE CO3OABAAT T1PU
3ABAPYBAHETO — MOXE [JA BUJE OMACHO MO BALLETO 3[IPABJE

BaulyBarbeTO Ha McmapyBarbaTa M racoBMTE MOAONT BPEMEHCKM Mepuof, a Kou ce
C03/]aBaaT Co 3aBapyBatbe — € ONacHo 1 3a6paHeTo.

CumnToMUTE Off HeafekBaTHaTa BeHTMnaUMja ce -
“puTaLMja Ha o4m, Hoc M rpno. Mpe3emeTe UTHM YEKOPH 3a
Ja ja nofobpute BeHTMNauuWjaTa. He npogonxyBajTe co
3aBapyBatbe AOKOMKY NPOAOMKAT CUMMNTOMUTE.

MHcTanupajTe npupofieH WAM NPUHYAEH CUCTEM 3a
BeHTWNaLMja Ha BO3/lyx BO PaBOTHWNOT NPOCTOp.

MHCcTanupajTe afekBaTeH CUCTEM 3a BeHTWUNaUMja BO
30HaTa BO KOja Ce BpLIM 3aBapyBarbe WM Ceyerbe.
[lokonky e noTpe6HO — MHCTaNMpajTe CUCTEM KOj MOXe fa
e/IMMUHMPA Yaf M UcnapyBarbe akymyaupaHo BO LeAMOT
paboTeH npocTop. 3a [Aa ChpeynTe 3aragyBatbe —
KopucTeTe afekBaTHa GuaTpaLmja 3a NpasHerbe.

Bo cnyyaj Ha 3aBapyBatbe BO Masu, TECHW MPOCTOPU U
3aBapyBatbe Ha O0fOBO, OEPUINYM, KaaMUYyM, LMHK,
MOLIMHKYBaHM WAN 060eHN MaTepujani — UCTO Taka HoceTe
pecnupaTop onpeMeH CO CBEX BO3[yX CO NOUYMTYBaHe Ha
rope CrnoMeHaToTo NpaBuo.

Bo 6nnsuHa cekoraw uMajTe 06y4YeHW fMLa Kako
HabsbyayBaum L0AeKa paboTUTE BO Manu, TECHU NPOCTOPU.
36erHyBajTe paboTa BO TakBM TECHW MecTa — IOKONKY €
T0a BO3MOXHO.

[IOKOANKY ce racHUTe LMnuHApPK (6oum CO rac) rpynupaxu
BO [Apyr npocTop, 06e36efeTe Toa fAa 6uae [06po
NpoBETPeH NpocTop. Kora He ce KOPUCTU — WUCKAyYeTe 1o
BEHTUNOT Ha LMNUHAEPOT.
3alTUTHTE racoBM Kako WTO € aproH, ce MorycTu of
BO3[yXOT W KOra Ce KOpucTaT BO TECHM NpocTopuM —
MOXaT Aa Ce BAMLIAT HaMEeCTO BO3AyX, a TOa e onacHo 3a
Baweto 3gpasje.

He n3BeayBajTe onepaLmm Ha 3aBapyBatbe BO 6/M3NHA Ha
X70p  jarneH-BOAOPOAHM MCMapyBatba CO3fafeHn of
ofiMacTyBatbe U hapbarbe.
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3PALIUTE O[] TAKOT MOXAT JA ' UCMNEYAT OYNTE N KOXATA

e  KopucTeTe cOofBETEH LLUfIEM 3a 3aBapyBatbe CO NPOMMCEH
3aTeMHeT GuUATep 3a Aa rv 3alTUTUTe Bawute oum unm
nmue.

e 3alITUTETE I'M OTBOPEHNTE AEN0BY Ha Balleto Teno (pale,
BpaT ¥ YLIK) Off Na4HWTE 3paLiy — CO afeKBaTHa 3allTUTHA
obneka.

e 3a fa v 3aWTUTMTE U ApyruTe Of NayHuTe 3paun W
BPENNOT MeTaf, OnKpyxeTe ro paBoTHWOT NPOCTOP CO
OTHEHO-OTMOPHa 3aBeca Koja € MOBMUCOKa 0ff HMBOTO Ha
04MTe M NOCTaBETE TaGM CO NpeaynpeayBatbe.

JIETAYKUTE METAJTU MOXKAT JIA T NOBPELAT OYUTE

e 3aBapyBarbeTO NPON3BEAYBA UCKPU M NIETAYKN METANN.

e 3a [la CnpeynTe MOBPeflyBatbe — HOCETE COOABETHM 3ALITUTHM 0YMAa CO  GOYHK
WTWUTHULM LIypY W NOA LWUNEMOT 33 3aBapyBatbe.

BYYABATA MOXXE [1A O OLUTETW CNYXOT

e byyaBaTa 0ff 0fipeieHN MHOYCTPUCKM MPOLIECH WM OMpEMa — MOXe fa JoBede A0
OLUTETYBaHbE Ha CIyXOT.

e HoceTe aTecTvpaHa 3allTITa 3a YLK JOKONKY Ce roNemMmu HUBoaTa Ha bydaBa.

BPENINTE AE/IOBA  MOXAT [OA TPEOU3BUKAAT  CEPMO3HU
N3rOPEHULIA

e He JonupajTe rv BpenuTe fEN0BM.

e [loyekajTe fja ce U3naam — Npef cepBucuparbe.

o [lokonKy e noTpeGHO fia W ApXUTE BPenuTe [eNOBU, KOPUCTETE COOABETEH anar,
WN30NaL|MOHN PaKaBULM 1 OTHOOTNOPHa 06/1eKa.

MOABMXHUTE E/I0BUA MOXAT [A MNMPEOU3BUKAAT MNMOBPEMN
e [IpxeTe ce Ha 6e36eAHO pacTojaHue Off MOABWKHUTE ENOBY.

e CuTe BpaTW, NaHEN W WTUTHUALM — JPXKETE I 3aTBOPEHMU U NPULIBPCTEHN.
e HoceTe YeBNM CO MeTasHa 3allTVTa NPeKy NPCTUTE.
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PABOTATA BO MAJIA Y TECHWX NPOCTOPW MOXE A BUAE OMACHA

e [loneka 3aBapyBaTe M ceyeTe BO Mafu M TECHM MPOCTOPM — Cekorall BO CBOjaTa
6nM3nMHa UMajTe cneuujanHo 06y4eHo Nuue — HabibyayBay, Koe e 06yyeHo 3a

BOHPEJHN CUTYaLMU,

e |136erHyBajTe paboTa BO TaKBUTE TECHW MPOCTOPMU.

XXVLATA 3A 3ABAPYBAHE MOXKE [1A MPEN3BUKA MNOBPE]YBAHE

e [IMWITONOT Aa He Ce Haco4yBa KOH KOj 610 Aen of BalleTo Teno, KOH Apyri nuua unm
KOH KOj 610 BKA Ha MeTan — [0[ieKa ja OAMOTYBATE XuLiaTa 3a 3aBapyBatbe.

e Kora ja usBnekyBate XuuaTa 0ff KOTYPOT CO Paka — MOXE HEHaEejHO f1a OTCKOKHE I
[a Be nospeau unu Aa rv nospeau NuLaTta KoM ce BO GNMsMHA. 3aT0a 0COGEHO
3alUTUTETE M 0YUTE U NULETO.

e buaete curypHu aeka Bo Balua 6513nHa HeMa HUKO).

3ABAPYBAHETO MOXE [A NPEAN3BUKA NMOXAP WU EKCIJI03UJA

Hukoral He 3aBapyBajTe 3ananueu Matepujani. Tue
MOXaT [a Npean3BrKaaT noxap Ui excraosui.

Mped fa NoyHeTe CO 3aBapyBatbeTO — OTCTPaHeTe
3ananueiuTe MaTepun UM NOKPWjTE T CO OrHOOTMOPHM
MOKPUBKM.

He 3aBapyBajTe 1 He ceyeTe 3aTBOPEHM CafoBM U LIEBKY.
He kopucTeTe 1o ypeoT 3a 3aBapyBatbe 3a OiMP3HYBathe
LIEBKM.

Mpen 3aBapyBarbeTO Ha 3aTOBPEHU CafjoBM, OTBOPETE M U
feTanHo ucuncTete rv. OnepauunTe 3a 3aBapyBatbe Ha
0BME [ENI0BM Mopa fa Ce u3BedyBaaT CO Hajronema
BHUMATESIHOCT.

Hukorall He 3aBapyBajTe CafjoBW HUTY MakK LEBKU KOW
COMpXaT WM KOW COAPXKene CYNCTaHLUM — KOU MOXe fa
[0BEAaT [10 eKcrosuja.

OnpemaTa 3a 3aBapyBatbe Ce 3arpeBa, M 3aT0a HUKOrall He
rMocTaByBajTe ja Ha 3anafMBy NOBPLLMHM.

MckpuTe off 3aBapyBarbeTO MOXaT fa npeaussukaar
noxap. Mopaau Taa Npu4MHa, CpeAcTBaTa 3a racerbe Ha
noxap, Kako LITO Ce anapaTi 3a racetbe Ha noxap, Boaa 1
MEecoK — ApXeTe v Ha 4ohaT Ha paka.
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e MopaTe ga UmaTe W fja T ofpXKyBaTe BO obpa cOCToj6a
6e36eJHOCHUTE BEHTUNW, PETYNaTOPW U APYrM BEHTUAM Ha
3ananuem, eKCrI03uBHN 1 KOMNPUMMPAHN TaCHU CUCTEMM,
KOW Ce KOpMCTaT 3a OnepaLuuTe Ha 3aBapyBatbe U cevetbe
= CO NMePUOAMYHM KOHTPON.

UCMAI"AHETO HA YPEAOT MOXE [IA NMPEAM3BUKA NMOBPEAYBAHSE
lorpeLLHO NO3MLMOHMPAHNOT M3BOP 3a HAMOjyBatbe MMM HEKOja Jpyra OnpeMa — MOXe Aa
npeamsBrKa CEPUO3HO NOBPEAYBarbE Ha NYFETO UK MaTepuja/iHa WTeTa.

e [lofeka ro npeMecTyBaTe M3BOPOT HA HanojyBare — CeKorall MpeHecyBajTe ro co
KOpMCTerbe PEMEH 3a MpeHecyBarbe. HWKorall He BRieyeTe ro 3a kaben, LpeBo uam
nuwTon. bouata co rac, cekorall MOHECETE ja — 0/1eNHO.

e [lpen npeHecyBatbe Ha OMpemMaTa 3a 3aBapyBatbe M CeYEHEe — OTKAYeTe MU CuTe
CrojKM M HOCETe M oadenHo. lpeHecyBajTe 1 ManuTe enemMeHTH ApXEjKU M1 3a
paykaTa, a rofeMUTe CO KOPUCTEHE PEMEH 33 NMPEHECYBAHLE.

e YpefoT Ala Ce MHCTanMpa Ha pamHa nnatdopmMa — Koja UMa MakcumMym 10° KocuHa —
Taka fla He [0jAe A0 NpeBpTyBarbe. MHCTanMpajTe ro Ha fO6pPO NPOBETPEHO MECTO,
KOe He e TECHO 1 Kajle Hema MpaluuHa. MCTo Taka — U36erHeTe pusnKk of NpenHyBatbe
Ha KabnuTe 1 upeBaTa. 3a fja He Ce MpeBpTaT 60oLMTE CO KUCNOPOA — 3aKayeTe ru Ha
NOABWXHWOT ypes UK Ha S CO CUHLIMP.

e (be3befeTe 0NepaTopoT IECHO Aa M AohaTh KOMaHAMTE 1 NPUKIYYOLNTE Ha YpeaoT.

OPXYBAHETO Of1 CTPAHA HA HEKBAJTUOUKYBAHW JIMLIA MOXE [IA
[OBEAE [10 NMOBPELYBAHE

e [ENeKTpUYHMTE ypeau He cMeaT fAa M NOMpaBaaT HeKBaAMGUKyBaHW nuua.
HenponucHaTa nonpaBka Moxe fia NpeAusBuKa CepuosHa noBpefa na Aypu cMpT —
BO TEKOT Ha NMpUMeHaTa.

e KOMMOHEHTUTE Ha racHOTO KOO paboTaT nof NPUTUCOK. CepBUCHPaHETO Off CTpaHa
Ha HeKBanMMUKYBaHM L2 MOXE f1a NPeAN3BMKa eKCNIo3nja 1 onepaTopoT MOXe fia
6nae CeprosHO NOBPEJIEH.

MPEKYMEPHATA YIOTPEBA MOXE [A NMPEAWU3BMKA MPEIPEBAHE

o (OBO3MOXETE Nepuof Ha Nadetbe. [04nTyBajTe ro HOPMAHUOT PaboTeH LMKAYC.

e Hamanete ja cTpyjata wau HamaneTe ro paboOTHWOT UMKNYC npef MNOBTOPHOTO
CTapTyBakbe Ha 3aBapyBarbeTo.

o [la He ce 6noknpa NpOTOKOT 3a BO3AYX KOH YPefoT.

e [la He ce ¢uaTpupa NPOTOKOT 3a BO3AYX KOH YypedoT 6e3 opobpeHue of
NpOM3BOAMTENOT.
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3ABAPYBAHETO CO ENEKTPUYHUOT NIAK MOXE [OA NMPEAU3BUKA
MPEYKHA

e [EnekTpomarHeTHaTa eHepruja Koja Ce CO3faBa BO TeKOT Ha 3aBapyBarbeTo M
CEYEerbeTo - MOXE fia joBefe A0 MHTephepeHumja Co YyBCTBUTENHATA ENeKTPOHCKA
onpemMa - Kako LITO Ce MWKPOMPOLIeCOpH, KOMMjyTepH, KOMMjyTePCKW ynpaByBaHa
Onpema Kako LITo ce poboTuTe.

e bugeTe curypHu fieka onpemaTta BO MPOCTOPOT 3a paboTa e eneKTpOMarHeTCKu
KoMNaTubuiHa.

e 3a[a rv HamanuTe BO3MOXHMTE NPeyky, KabauTe Ha anapaToT 3a 3aBapyBatbe Tpeba
fla 6uaaT KpaTKW, eAeH A0 APYT; APXETE M HUCKO, aKo € BO3MOXHO Ha NofAoT.

e 3a ga 1 usberHete Bo3MOxHUTE EMC olwTeTyBara - 3aBapyBareTO BpLUETE O
nodaneky ol YyBCTBUTENHATA, EeKTPOHCKa onpeMa (Ha oaaanedeHocT og 100 m).

o (6e3befieTe anapaToT 3a 3aBapyBarbe fla 61ae MHCTanMpaH 1 3a3eMjeH NPONUCHO BO
COrNacHOCT CO yNaTCTBOTO 3a yNoTpe6a.

e [lokonky ¥ mnoHaTamy ce jaByBaaT MNpeykM, KOPUCHMKOT Mopa fAa npeseme
[OMONHWTENHN MEPKM — Kako LUTO Ce MOMECTYBare Ha amapaToT 3a 3aBapyBatbe,
ynoTpe6a Ha 3alWTUTeHM (OKNOMHM) Kabnu, ynotpeGa Ha GUNTEpP JMHWM WAKM CO
CTaBakbe Ha WTUT Ha paboTHWOT NPOCTOP.

CTATUYKUOT  ENEKTPUUMTET (ESD) MOXE [JA TW OLWITETK
WUCNEYATEHWTE NJ104M (PCB)

e (TaBeTe ja 3a3eMjeHaTa fieHTa 3a 31106 Npef paKkyBatbe CO TabauTe UK fenoBuTe.
e KopucTeTe NPOMUCHW aHTUCTaTUYKK BPEKW U KyTWW 33 CKNaaMparbe, NoOMecTyBarbe
WA TPaHCMIOPTMPakLe Ha MeYaTeHUTE NoUM.

SAWTUTA
e AnapaToT 3a 3aBapyBatbe [|a He Ce W3NOXYBa Ha [OX/. 3aliTUTETe ro Off BOAEHM
Karku v of napea.
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MOYUTYBAJTE ' CUTE BE3BEJHOCHW MPABIAJIA KOW CE
HABEZIEHW/ BO OBA YTATCTBO!

ENEKTPOMATHETHA KOMNATUBWITHOCT (EMC)
EJNEKTPOMAIHETHA EMUCJA

EnekTpuyHaTa onpeMa reHepupa Manu KOJMYECTBA eNEKTPOMArHeTHU eMUcun
nopazy NpeHoc Ha CTpyja BO onpemMaTta. EnekTpuyHaTa emucuja MoXa fia ce NpeHece
npeky enekTpUYHMTE BOAOBM MAM Aa 3pays BO MPOCTOPOT CAWMYHO HA paamo
npegaBaten. Kora emucuute Ke ce npuMaT Of CTpaHa Ha Jpyra onpema, Moxe Aa
[0jAe 0 eneKTPUYHO NonpedyBare. ENeKTPUYHMTE eMUCUM MOXAT f1a BnujaaT He
CaMo Ha anapaTuTe 3a 3aBapyBatbe, TYKY U Ha OCTaHaTaTa eflekKTpuyHa onpemMa Kako
WTO ce paano u TB NpUEMHWLM, HYMEPUYKM KOHTPOAMPAHW ypeau, TenedoHCKM
CUCTEMM, KOMM]YTEPU U Ap.

AnapaTuTe 3a 3aBapyBarbe W CeYEHE Ce AM3ajHMPaHW [a CNyXaT 3a 3aHaeTyucKa
ynoTpe6a. 3a NOMHAKBK NPUMEHU - KOHTAKTUPajTe ro NPOU3BOAUTENOT.

KOPWMCHWKOT € 0ArOBOPEH 3a MHCTaNMpaHe 1 KOPUCTEHE Ha ONpemaTa BO COrflacHOCT
CO ynaTcTBaTa Ha Npou3BOAMTENOT. [lpu CO3[aBatbeTO MM OTKPMBAHETO Ha
efleKTPOMarHeTHOTO MOMpeyyBarbe HEOMXOAHO € pellaBatbe Ha MpobnemuTe CO
TeXHUYKa NOMOLL Ha MpPOM3BOAMTENOT. Bo HEkoW Chyyau pelieHneTo e eiHOCTaBHO,
Taka LITO Ce BpLUM 3a3eMjyBatbe Ha KOJOTO 3a 3aBapyBatbe. Bo Apyru ciydan, Moxe
A3 BKAYYM W KOHCTpYyWparbe Ha eneKkTpoMarHeTHa 3alTuTa — Koja KOMMIETHO Ty
3aTBOPa M3BOPOT 3a HanojyBatbe W PaboTHOTO Mapye CO MOMOL Ha MPUAPYXHUTE
BNe3Hu GuaTpu. Bo cuTe ocTaHaTu CUTyauuW enekTpoMarHeTHUTE MonpevyBatba
MOpa /la Ce HaManar [10 HMBO BO KOe MOBeKe He Ce NpobnemMaTuyHu.

HAMOMEHA: MpakcaTa Ha 3a3eMjyBatbe Ha 3aBapyBaykoTO KOMO 3aBUCKM Of
nokanHuTe 6e3befHOCHM Nponucu. NpomeHaTa Ha YCNoBUTE Ha 3a3eMjyBatbe 3apaam
nofo6pyBake Ha eNEKTPOMarHeTHaTa KOMNaTUGUIHOCT MOXe 1a BAMjae Ha pU3NKOT
Of1 NOBPE/A WA OLUTETYBAHE Ha ONpeMaTa.

KonoTo mMoxe 1 He Mopa Aa buae 3a3eMjeHo off 6e36eAHOCHN NPUYMHI. MeHyBarbeTO
Ha NJ1aHOT 3a 3a3eMjyBatbe — CMee Ja Ce aBTOpU3Mpa CaMo Off CTpaHa Ha NnLie Koe e
KOMMETEHTHO f1a NPOLIEHN Aanu 3MEHUTE Ke ro 3rofieMaT pusnkoT 0f MOBPEeayBatse,
Ha np. JO3BONYBajKM i Ha napanenHaTta CTpyja 3a 3aBapyBarbe NOBPaTeH MaT Koj
MOXE /1a TVl OLUTETM KONaTa 3a 3a3eMjyBarbe Ha OCTaHATUTE OMpPeMM.
[ONONHUTENHUTE MEpKW 3a NPETNasnMBOCT MOXe Aa ce GapaaT Kora M3BOPOT Ha
CTpYyja 3a 3aBapyBatbe Ce KOPUCTM BO IOMAKMHCTBATA.
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e CneumjanHu Mepki Mopa Aia Ce npe3emar 3a fja ce NoCTUrHe YCKNaAeHoCT CO 3BOPOT
3a HanojyBarbe 3a 3aBapyBatbe, BKyuyBajki HF dpekBeHUmja (BUCOKa DpekBeHLyja)
3a Nanetbe 1 CTabunmnaalmja Ha nakoT.
Moxe6n Ke ce 6apa ynotpeta Ha Kabau Co WTUTHULM (OKNOMeHN Kabnu) 1 BO CEKoj
Clyyaj 3a fia pewar oapefeHa npumeHa (Ha np. po6oTu, KOMMjyTep, Uau 6UNo Koja
efeKTpUYHa UMK eNeKTPOHCKa onpemMa Koja e NpukydYeHa Ha M3BOPOT 3a HanojyBatrbe
CO anapaToT 3a 3aBapyBatbe) — TMOBWKATE 0 TEXHUYKMOT acUCTEHT Ha
NPOM3BOAMTENOT.

o EMC e Knaca A Bo cornacHocT co CISPR |l

Cnopen |EC 60974-10, oBoj amapaT 3a 3aBapyBakbe € MallMHa 3a 3aBapyBatbe CO

efleKTpOMarHeTHa KOMNaTUBMAHOCT 04 Knaca A. OTTyka UCTWUOT anapart e BO COrflaCHOCT

CO peneBaHTHUTE baparba 3a ynoTpeda BO JOMAKMHCTBOTO. BO CTaHGeHM 061acTv, Moxe

[a Ce NOBP3€ CO jJaBHAaTa HUCKOHAMOHCKA MPeXa 3a HanojyBarbe.

[ypu v JoKonKy anapaToT 3a 3aBapyBarbe MM UCMOSHYBA FPaHUYHWTE BPEAHOCTU Ha

emucuja yTBPAEHM CO CTaHAapAoT, MallMHWTE 3a NAaYHO 3aBapyBarbe Cenak MoXaT fAa

pesynTUpaaT CoO eneKTPOMarHeTHU MPeYKW Ha UYBCTBUTENHMTE CUCTEMW W amapaTu.

OnepaTopoT e 0AroBopeH 3a AedeKTU WITO Ce jaByBaaT Kako pe3ynTaT Ha 3aBapyBatbe CO

NaK 1 Mopa fia ce npe3emaT COO/IBETHM 3alUTUTHM Mepku. OTTyKa, onepaTopoT Mopa fAa

ro 3eMe npefaBua CneaHoBo:

- MPpeXHu, KOHTPOSTHW, CUTHAMHW U TENEKOMYHMKALIMCKI JIMHIN

- KomnjyTepu 1 apyrv anapaTit KOHTPONMPaH1 Of MUKPOMPOLIECOP

- TB, paauja 1 apyr1 mMegnymm

- EnexTpoHcKa 11 enekTpuyHa 3alTUTHa onpemMa

- Jlyfe co cpueBK NejcMejkepy UM CAYLWHM NoMarana

- CpeacTsa 3a Mepetbe 1 Kanubpuparbe

- OTNOPHOCT Ha NPeyYkm Ha Apyra onpema nouupaHa Bo 61a13nHa

- BpemeTo BO Koe Ce n3BefyBa OnepaLmjaTa Ha 3aBapyBarbe

CnefHOTO ce npenopayyBa 3a fja Ce HaManaT MOXHUTE NMPEYKN BO 3pPaYeHETO:

- OnpemyBarbe Ha MpexaTa co MpexeH puntep

- MawwuHaTa 3a 3aBapyBarse MOpa PefOBHO Aa Ce 0ApXYyBa 1 Aa ce OAPXKYBa BO J06pa
paboTHa cocToj6a.

- Kab6nute 3a 3aBapyBarbe MOpa fja 6uAAT LIeNOCHO OfBUTKaHU U MOCTaBEHMW KOMKY LUTO
€ MOXHO napanefiHo co NofoT.

- CpeacTtBa v cuCTeMM LUTO Ce 3arpo3eHn of MHTePhEPEHTHO 3payerbe - Mopa fa ce
OTCTpaHaT Of 30HaTa BO KOja Ce M3BeAyBa 3aBapyBarbeTO WAW MOpa Aa bugar
3aLUTUTEHN.



[MPOLIEHKA HA OKOJIHWOT MPOCTOP

Mped WMHCTaAMpatbeTo Ha OnpemMaTa 3a 3aBapyBatbe KOPUCHMKOT Tpe6a fa W3BpLUM
MpoLEeHKa Ha NOTEHLMjanHUTe eneKTpOMarHeTHU Npo6neMu BO OKOMHWOT MpOCTOp.
CnepHUTE NPOBEPKM CE HEOMXOLHM:

OcTaHaTW Kabau 3a HanojyBarbe, KOHTPOMHK Kabnu, CUrHanHu 1 TenedoHCKM Kabnu;
Had v Noj v Kpaj onpemaTa 3a 3aBapyBatbe.

Pafino 1 TeneBU3MCKM NpeaaBaTen v NpUEMHNLN.

KomnjyTepcka v ocTaHaTa KOHTPOSHa onpema.

BesbeHOCHa onpema.

MpnCyCTBO Ha perynatopu Ha CpLEBMOT pUTaM, CPLEBW KIETKM, CYLIHW NoMarana u
CI. - BO 61n3nHa.

OnpeMma Kkoja ce KopucTY 3a Kannbpaumja 1 Meperbe.

OTMOPHOCT Ha OCTaHaTaTa ONpema BO OMKPYXXYBaHbETO.

Mepuod of AEHOT Kora Ce ChpoBefyBa MpOLECOT Ha 3aBapyBatbe WAW [pyri
aKTMBHOCTH.

KopucHuKoT Tpeba Aa 06e3beam apyraTa onpeMa Koja ce KOpUCTW BO OKONIMHATa Aa buae
— KoMnaTU6unHa. Toa MoXe fia 6apa AONONHUTEHIA MEPKM 3a 3aLUTUTA.

FonemuHaTa Ha OKONTHAOT MPOCTOP LUTO Ke ce 3eMe NpefiBuz Ke 3aB1CH Off CTPYKTypaTa
Ha 3rpajaTa 1 Apyry akTMBHOCTY LITO Ce U3BpLIyBaaT. [1pOCTOPOT MOXe Aa Ce npoTera

HaZIBOP O rpaHnLMTE Ha NPOCTOpKUjaTa.

METOAM 3A HAMAJTYBAHE HA EMVCUJATA

CWCTEM 3A JABHO CHAB1YBAHGE

OnpemaTa 3a 3aBapyBatbe TpeGa [ia Ce MPUKNYYM Ha MPEXHO HamojyBarbe BO
COTNACHOCT CO ynaTcTBaTa of NpOW3BOANUTENOT. [IOKOJKY M NMoHaTaMy ce jaByBaaT
Mpeykn — MOxXebu Ke 61ae HEOMXOAHO fa ce npe3eMaT JOMONMHUTENHU MepKK 3a
NPeTnasnMBOCT KaKo LLTO & DUATPUPatbe Ha MpexaTa 3a HanojyBarbe.

OJPXXYBAHSE HA OMNMPEMATA 3A EJIEKTPUYHO 3ABAPYBAHE

OnpemaTa TpeGa pefioBHO Jia Ce OAPXYBa BO COMMAcHOCT CO MpenopakuTe Ha
Npou3BOANTENOT. CuTe MpUCTanHM BpaTM M Kanaly, Kako 1 Taa 3a CepeuCHpatbe,
Tpeba fa 6uaaT 3aTBOPEHM M MPaBUNHO MPULBPCTEHM fAOAEKa e OonpemaTa 3a
eNeKTPUYHO 3aBapyBatbe BO dyHKUMja. OnpemaTa 3a eNeKTpUYHO 3aBapyBatbe He
Tpeba fa Ce MeHyBa Ha HUKAKOB Ha4YMH, OCBEH OHWE NMPOMEHMN 1 NOCTABKM HaBeaEeHMU
BO ynaTcTBaTa Ha NPOU3BOANTENOT.

KABJIN 3A 3ABAPYBAHE

3aBapyBaykuTe Kabnu Tpeba fa OugaT KOMKY WTO € MOXHO MOKpaTKu W
MO3ULIMOHMPAHM BO HEMoCpefHa 6AM3MHA, CTaBEHW BO OAM3MHA Ha MOAOT WAM Ha
nofoT. KabnuTe 3a HanojyBatbe 1 CUTHaHUTE Kabau MOpa fla Ce uyBaaT OfeNHo.
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Villager w AITEER

M3EOHAYYBAHSE HA MOTEHUMJANGT

Tpeba fa ce pasrneaa CrojyBakbeTo Ha CUTE MeTanHW MpeaMeT BO OKONMHATa.
MeryToa, MeTanHuTe NPeAMETU CrOeHW CO PaboTHWOT MpeaMET ro 3rofemyBaaT
PUBMKOT Off ENEeKTPUYeH yAap Ha OnepaTopoT CO [ONMpakbe Ha OBME METasHu
NpeaMeTn W enekTPoANTE BO UCTO Bpeme. PakyBayoT Tpeba Aa Guae M30NMpaH of
CUTE TaKBU CNIOEHU METaNHK NpefMeTH.

MPEMNEL N SAWITUTA

CeneKTMBHWOT Nperned W salTuTaTa Ha ApyruTe Kabnu U onpema BO OKOJMHaTa
MOXe [ja v y6naxaTt npobneMuTe co uHTepdepeHLja. 3a NocebHU NPUMEHN MOXe
[la ce 3eMe Npe/BIA NPerfe] Ha LesoTo NoapaYje Ha 3aBapyBatbe.

KabnuTe 3a 3aBapyBatbe MOpa LIEIOCHO J1a Ce 0AMOTaaT U fla Ce MocTaBaT KOJIKY LWTO
€ MOXHO ronapanesiHo co NoAoT.

CrojTe v KnemuTe 3a 3a3eMjyBatbe Ha pabOTHOTO Mapye KOMKY LTO € BO3MOXKHO
NOGANCKY 10 TOUKaTa Ha 3aBapyBatbe.
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O i

CUMBOJIN U 3HAYEHA HA 1JT04KTE CO MNOJATOLN

oM

Mped JAa MoYHETe €O

paboTaTa 3afo/MKUTENHO

X%* PaboTeH Luknyc
ga ro npounTaTe OBa
ynaTCcTBO
MakcuManHa  HOMWHaHa
Hocete macka 3a .
11 max BPeAHOCT Ha CTpyjaTa Ha
3aBapyBatbe
Mpexara
EaHodaseH CTaTUYKK
MakcumanHa — HOMMHaHa
, == | (peKBeHTeH KOHBEpTOp- .
l2max BPELHOCT Ha CTpyjaTa Ha
TpaHchopmaTop-
3aBapyBatbe
“cnpasyBay
Bnes 3a cTpyja, 6poj Ha
thaam, cumbon 3a EdekTuBHa BpegHOCT Ha
:DD: Hau3MeHWYHa CcTpyja W | hefr MaKCUManHaTa cTpyja BO
1~ 50 H.
o HOMUHanHa BPefHOCT Ha Mpexata
(bpekseHynjaTa
Ce KopucTu BO
S OKpYXyBatbe Koe WMa U HoMuHanHa BpedHoCT Ha
0
BMCOK pU3NK on HanoH Ha 0TBOPEHO Koo
eneKTpYeH yap
, HomuHanHa BpefHOCT Ha
H Knaca Ha n3onauuja U
HaNoHOT BO Mpexata
Cum6on 3a payHo
5 eneKTPoNayHo CTaHmapAnavpaH  paboTeH
I — U2
3aBapyBatbe CO 06MI0XKEHN HamnoH
(LumMnkacTn) enexTpoau
MoaecyBaukn oncer Ha
Cumbon 3a 3aBapyBatbe ) )
AN-AINV CTPyja W HEJ3uH afjeKBaTeH
I

co TWI nocTanka

HaMnoH Ha ONToBapyBake
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Villager

3awTutHa  knaca.  Ha
npumep, P21 opo6pysa
3aBapyBayku yped Kako

Mponssogot e BO

noroaeH 3a  ynoTpeb6a
COrMacHoCT co HopmuTe u | IP21S

BHaTpe; P23, opobpyga
CTaHAapanTe Ha BEY

3aBapyBayku ypen  Kako
noroaeH 3a  ynoTpeb6a
HafIBOP Ha AOXA

A Cpncku 3HaK 3a
A. A c006pasHoCT

H005 21

3abenewka 1; OaHocoT e nomery 0-100%.

3abenewka 2: 3a 0BOj CTaHAAPL €AeH NOAH uuMKnyc BpeMe e 10 MuHyTW. Ha npumep,
JOKOJIKY € ofHocoT 25%, BpeMeTo 3a onToBapyBatbe Tpeba Aa 6upe 2,5 MUHYTH, a
BPpeMeTOo 3a oAMop Tpeba fa buge 7,5 MUHYTH.

TEXHWUYKMN NHOOPMALINA
OMNLTA OBJACHYBAHA

e Ocuunupatbe Ha BWCOKa  (pekBeHUMja KOja  OBO3MOXYBa  W3ne3  Ha
BucokodpekeeHTHa DC (efHOHAacOYHa CTpyja), Ce KOPUCTM BO CMCTEMOT Ha
CTapTyBarbe Ha NakoT. KapakTepucTuKuTe Ha 0BOj MPOW3BOA ce cneaHuTe: CTabuneH
n3ne3 Ha CTpyjaTa 3a 3aBapyBarbe, CUIYpeH, COCEMa MPEHOCNNB, eduKaceH W
reHepuparse Ha Mana by4aBa BO TEKOT Ha 3aBapyBarbeTO.

e [lBata REL 1 TIG npouecu 3a 3aBapyBarbe foctanHu ce 3a TIG 162 R.

e Bo TekoT Ha u3BeayBarbeTO Ha REL 3aBapyBarbeTO 0BOj anapaT 3a 3aBapyBatrbe Ce
KapakTepuaupa Co CTabUNHOCT Ha U3M1e30T N MOXHOCT 3a MOAyNaLmja Ha jaunHaTa Ha
NaKoT. Bo cnyyaj Ha HopManeH BAe3eH HaMoH Ha IakoT — CTabUnHOCTa Ha u3nesHata
CTpyja 3a 3aBapyBarbe He Ce HapyllyBa CO MPOMEeHa Ha AOMXWHATa Ha NakoT, na
3aT0a pe3ynaTupa co CTabunHn naphopmaHCcK Ha omepauujaTa Ha 3aBapyBarbe. Bo
Clyyaj Ha HepoCTanHa AOMKMHA Ha NakoT W HWUCKWOT BAE3eH HamOH — U3fe3HaTa
CTpyja 3a 3aBapyBatbe Ce 3rofieMyBa, A0fEKa HaMOHOT Ha NIakoT Ce HaMaJlyBa, Kako
nocneguua Ha TOa, AO/KMHATA Ha NakoT, Koja He e [J0BOMHA, aBTOMATCKM Ke ce
KOMMEeH3Mpa 1 Mofynauumjata Ha jaunHaTa Ha lakoT e focTanHa. Bo cnyyaj BNesHWoT
HamMOH Ha NaKoT Aa e MPEMHOry HW30K 3a fla Fo OfPXyBa NlaKoT, U3NEe30T Ha OBaa
onpemMa 3a 3aBapyBarbe CTPMHO Ce CMyLUTa, LUTO W36erHyBa MpcKarbe reHepupaHo
nopaau NpekyMepeH Bres Ha CTpyjaTa.
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3a Bpeme Ha u3BedyBareTo Ha TIG 3aBapyBarbe OBaa OMpemMa 3a 3aBapyBabe ce
KapakTepuaupa CO CTabWNHOCT Ha W3ne3HaTa CTpyja W M3ne30T Ha CTpyja 3a
3aBapyBatbe Aa He Bapupa CO Bapujalinja co OMKMHATa Ha 1akoT.

Camo oBnacTeHa CepBUCHa paboTWAHMLA CMee Aa M u3BefyBa paboTuTe OKOJlY
nonpaBKM1Te Ha 0BOj anapaT 3a 3aBapyBatbe BO Cy4aj Ha HEMCMPABHOCT.

[TIABHA TEXHWYKN KAPAKTEPUCTUKU

O i

TIG

MMA

MpexeH NpuKIy4oK

230 V~50 Hz

MakcumanHa  cTpyja  Ha
3aBapyBatbe 1 COOABETHUOT
cTaHaapausupaH  paGoTeH
HamnoH

25A/11V-160A/16.4V

25A/21V-160A/26.4V

HoMMHanHa BpegHOCT Ha
HamnoHoT BO Mpexara Ui

230V

MakcumanHa  HOMWHanHa
BPeHOCT Ha cCTpyjaTa Ha
mpexara limax

206A

30.2A

MakcumanHa  edekTuBHa
BNe3Ha cTpyja leff

103 A

15.TA

HoMMHanHa BpegHOCT Ha
HaMoH Ha 0TBOPeHO Koo Ug

60 vV

[njameTap Ha enekTpogata

1.6-4 mm

TexuHa

6 kg

EdukacHOCT Ha M3BOPOT 3a
HamojyBatrbe

87%

MoTpollyBayka Ha eHepruja
BO COCTOj6a Ha MUpYBatbe

40 W

o 3a/lpXyBaMe NpaBOTO 3a M3MEHA Ha TEXHUYKWUTE KapaKTEepPUCTWUKK, NPaBOTO Ha BO3MOXHU TMHOFpa¢)CKM
rpeLlKmn 6es NPETXOAHN HaNOMEHN. CnunkuTe Ha Npon3BOAOT MOXaT [ia Ce pa3finkyBaaT 01 BUCTUHCKMOT ypen.

TIG 162 R anapaToT 3a 3aBapyBatbe e MoHoMa3seH, 50 Hz, co KoHcTaHTHa cTpyja (CC)
“3naes Ha U3BOPOT 3a HaMojyBarbe, CnelnjanHo An3ajHupaH 3a TIG/REL 3aBapyBarba.
3aBapyBayKu1OT kaben, KabenoT 3a 3a3eMjyBarbe, haken W LipeBaTa 3a rac — JecHO
MOXaT /1a Ce NPUK/y4YaT Ha M3BOPOT 3a HarojyBatbe.
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Villager LY vowvvillager eu
e |13ne3HaTa cTpyja Ha TIG 162 R anapaToT 3a 3aBapyBarbe — MOXE [ja Ce Npuaaroau
CO KOMYETO 3a NpUNaroflyBarbe Ha CTpyja 3a 3aBapyBatbe nomery 25-160A.

OBJIACT HA TTPUMEHA HA YPELIOT

e TIG 162 R e ognnyeH n36op 3a 3aBapyBarbe Ha MeTanu Co cpeaHa AebenuHa (4o 6
mm). Toj e 1 MHory fi06ap 13bop 3a TIG/REL 3aBapyBarbe Ha HEPFOCYBAYKM YK 1
meTan. OBoj ypen Tpeba Aa ce n3bepe 3a 3aBapyBarbe CO rofeM paboTeH LMKIyC.

YC/0BY HA CPEAUHATA

3BopuTe 3a HanojyBatbe 3a 3aBapyBatbe Tpe6a fa B1aaT BO MOXHOCT fla Mcnopayaart
HOMWHaNeH 1anes Kora Bnafeat ClefiHTe YCNOBW Ha OKONIMHATA:

a) Oncer Ha OKO/HATa TEMMNEPATYPa Ha BO3AYXOT
- BO TEKOT Ha paboTara: -10°C po +40°C
- N0 TPAHCMOPTOT W CKNaAMPaHETO Ha: -20°C o +55°C

6) PenaTuBHa BNaXHOCT Ha BO3AYXOT:
10 50% Ha 40°C
10 90% Ha 20°C

B) OKOMHMOT BO3YX, 6€3 MPUCYCTBO Ha aBHOPMasHN KONMYECTBa Ha NpalLiHa, KUCENHa,
KOPO3WBHI racoBW WAN CYMCTaHLM, UTH. — OCBEH Kora Ce reHepupaaT Co MpoLecoT Ha
3aBapyBatbe.

r) Hagmopcka BucodmnHa go 1000 m.

[) basaTa 3a U3BOPOT Ha HaMojyBatbe 3a 3aBapyBatbe McKoceHa o 10°.

WHCTAJIALIMJA
MPUEM W XAJBN

o [lpoBepeTe fanu cTe Npumune Cé LWTO CTe Hapayane. [JoKoMKy He cTe gobune cé WTo
CTe Hapayane Wnu [OKOMKYy CTe Aobune owTeTeH fen Be monume BedHaw Aa ro
KOHTaKTMpaTe [06aByBaYOT.

e YBepeTe Ce AeKa BO KyTujaTa He HeOCTacyBa HUTY efiHa Of 7 CTaBKW:

A. 113BOp 3a HanojyBatbe

B. Cteranka (knemu) 3a 3a3eMjyBarbe 1 Kaben
C. [pxay Ha eneKkTpoam v Kaben

D. Gaken 3a TUI 3aBapyBarbe
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Villager

E. Macka 3a 3aBapyBarbe
F. YenuyHa yetka
G. YnaTcTBO 3a ynotpeba

PABOTEH MNPOCTOP

BuzeTte curypHu ieka HanoHoT Ha BalwaTta Mpexa e egHodaseH, 230V, 50 Hz n aexa
“MaTe HeyTpaneH BOJ W BOJ 33 3a3eMjyBatbe Ha BalleTo paboTHO MecTo.

3a Aa MOXeTe fia ro NlaguTe anapaTtoT W 3a fia paboTuTe NoedeKTUBHO ApPXKeTe ro
anapaToT oAdaneyeH off 0CTaHaTUTe MPeAMETW Ha pacTojaHue oA Hajmanky 30cm.
Hukorall He cTaBajTe ro anapaToT BO 6/M31Ha Ha ApYr U3BOP Ha TOMMHA - KaKo LUTO
Ce pepHWTe Ha NpefiHaTa CTpaHa Ha ypeaoT Kaje ce 3eMa BO3AyX 3a Nafietbe.

YpenoT Aa He ce CTaBa BO Mau W TeCHM MecTa. [la ce YyBa 0 NpekyMepHa npaLuuHa
W HeYUCTOTHja.

YpenoT Aa ce YyBa Nofianeky off MOKPH W BNAXKHN MecTa.

Co ypenoT fia He ce pakyBa Taka LITO Ke Ce W3NM0XW Ha AMPEKTHa COHYEeBa CBET/INHA,
Aoxna 1 Betap. Co ypefoT Tpeba Aa ce pakyBa Ha MOHM30K KanauuMTeT Kora OKojHaTa
Temnepatypa nomuHysa 40°C.

Be MonnMe KopuCTETe afieKBaTeH CMCTEM 3a OTCTpaHyBatbe Ha U3[yBHUTE racoBy.
N3berHyBajTe 3aBapyBarbe Kafe LT NPOTOKOT Ha BO3AYX € ronem.

YpenoT cekorall TpaHCMopTMpajTe o MOCTaBeH Ha paMHa MOBPLUMHA 3a Aa He ce
npeBpTH. MakcMManHo A03BOJIEHNOT arof Ha KOcMHa Ha anapaToT MpW TPaHCMopT y
cknonyBarbe n3Hecysa 10°.

0BOj ypea e eneKTPOHCKM 3alTUTEH O MPeonToBapyBarbe. HUKorall He KopucTeTe
nojakM OCUrypyBauuM Off OHME KOM Ce HaBefleHM Ha MnoykaTa, CO TEXHWYKM
KapaKTepuCTMKK, Koja Ce Haora Ha ypeaoT.

06e36efeTe CTerankata 3a 3a3emjyBarbe fla UMa [06ap W AUMPEKTEH KOHTaKT BO
6nnM3nHa Ha MECTOTO Ha 3aBapyBarbe. He HacouyBajTe ja CTpyjaTa 3a 3aBapyBarbe
NPeKy CUHLMPOT, NeXMLITaTa, YenuyHuTe Kabau, 3aliTUTHU CNPOBOAHULM, WUTH. Bo
CMPOTWBHO MOXE fia Ce CTonaT.

06e3beneTe 3aBapyBaYoT fja MOXE NECHO fia NPUCTany [0 KOMaHAUTE Ha YpeaoT 1 Ao
NPUKIYYOLMTE Ha onpemarTa.

KopucTeTe pemeH — 3a fla ro NoAUrHeTe ypefoT. HUKOral He KOpUCTETE BUAYLIKAP
WAK CIMYHO BO3MNO 33 NOAUTakbe Ha anapaTor.

MOHTWUPAHE U YTIOTPEBA HA YPEAOT

OBaa onpeMa MOXe fJa ja WHCTanMpaaT, KOpWCTaT WAM CepBMCMpaaT caMo
KBanMdUKYBaHA N1La. 3alITUTETE Ce cebe CU U ApyruTe Of NOBPEAM UNU CMPT.
MPEAYNPENYBAHSE: Co ypenoT fia He ce pakyBa [OKOJKY ce u3BajeHu KanauuTe. Mpeq
CepBUCUPaHETO — UCKYYeTe o BNIE3HOTO HamnojyBatbe.
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Jillager

Hukorall He JoNupajTe rv IeNOBUTE KOW Ce NOJ, HaMoOH.

o PEAYNPEAYB
N TP o Camo KBanudukyBaH efnekTpuyap CMee Aa ja MOHTMPa U
S cepBuMCHpa 0Baa OMpema.

AL LGN o He jonvpajTe rv 4eNoBuTe KO Ce NoJ HaroH.
YAAP MOXE AA

e [lpea Aa NOYHETE CO MHCTANMaHe, NPOBEPETE CO KOMMNaHKjaTa Koja Bu auctpubympa
efleKTpUYHA eHeprija — Aanu e BalwaTa Mpexa 3a HamnojyBarbe afiekBaTHa 3@ HamoH,
amnepaxa, 6poj Ha dasu M dpekBeHUMja — KOW Ce HABeAEHW Ha MnaoykaTa Co
KapaKTepuCTUKM Ha ypeaoT (Tuncka nnouka). McTo Taka, 6uaeTe CUrypHU feka
NaHWpaHaTa MHCTanauuja Ke M 3a3[l0BONM cuTe Gaparba Ha NOKaaHUTE M
HaumoHanHuTe nponucu. Co HeKOW anapaTu 3a 3aBapyBatbe MOXE fla Ce pakyBa CO
efHo(hasHa nuHKja unn co efHa Basa- of ABO(asHa unu TpodasHa nHuja.

o [lpef NOBP3yBatbETO Ha BNE3HMOT Kaben co M3BOPOT 3a HaMojyBatbe, NpoBepeTe fanu
NpeK1HYBayYoT 3a BKNydysatbe (On/Off) paboTi Bo nosuumjaTa Koja My oArosapa Ha
BNIE3HWMOT HaMOH Ha KOj Ke Ce MPUKNYYM ypeaorT.

BHUMAHMWE: [lokonky npunarofeHocTa Ha NpekuHyBayoT 3a BKIyyyBatbe He ofroBapa

Ha BNIE3HMOT HAMOH — anapaToT 3a 3aBapyBak-e MOXE J1a NPEropu.

NPUKITYHYBAHE HA YPELIOT HA M3BOP 3A HAMNOJYBAHE

e Kabenot 3a HanojyBarbe Ha ypefoT MOpa fia Ce MpUKIYYM Ha FNaBHUOT MPEKUHYBaY
Ha W3BOPOT 3a HamojyBarbe. [MaBHWOT W3BOP 3a HamojyBatbe OOeeXeH e Ha
nioykaTa CO KapakTepucTuku Ha ypefoT. Ha mpumep: 1~, 50Hz, 220-240V AC
(HanameHnyHa).

e Tpe6a fa ce KOPUCTM Kaben 3a HanojyBarbe 3x1,5 mm?.
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Cnuka 1: 13B0p Ha HanojyBarbe 3a 3aBapyBatbe, MPESEH 1 3ajeH
naHes

1- MpuknyyeTe ro Ha apxayoT 3a enektpoau 3a REL (MMA) Ha Manes (-). MpuknyyeTe ro
TIG akenot Ha Uanes (-) 3a TIG

2- 3aBapyBaukn kaben Ha paboTHOTO mapuye. [puknyyeTe Kaben 3a 3aBapyBarbe Ha
paboTHMOT Aen Ha M3nes (+) 3a REL (MMA) 3aBapyBatbe. [pukyyeTe ro 3aBapyBaukmoT
Kaben Ha paboTHOTO Napye Ha M3nes (+) za TIG

3- Konye 3a npunaroflyBarse Ha CTpyjaTa 3a 3aBapyBate

4- ON/OFF npeknHyBay 3a HanojyBatbe

5- TIunoT cujanuykn 3a Hanojysarbe unu LEDT u Munot cujannykun LED2 3a nperpeBarbe
WAW 3a 3alUTUTa Of NMPeKUMepHa cTpyja

6- Kaben 3a HanojyBatbe

7-Bnes Harac

8- N3ne3 Harac

Mo3UTMBHO Bp3yBarbe (MO3WTMBEH NPUKAYYOK) 3HAUM fleka PaGoTHOTO mnapye e
MpuUKNyYeHo Ha Manes (+) Ha 3aBapyBauykmMoT W3BOP 3a HaMojyBarbe, @ [IPXa4voT Ha
eneKTPoAN nnu GakenoT (FOpUTHUK Ha MULITONOT 3a 3aBapyBatbe) € NpUKIyYeH Ha V3ne3
(). HeraTuBHO Bp3yBatbe 3Hauu fleka PaGoOTHOTO napye MpuknydyeHo Ha Wanes (-) Ha
3aBapyBaykMOT WM3BOP 3a HAmojyBare, a [pXayoT Ha enekTpoau unn dakenot e
NPUKIYYeH Ha Manes (+).
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Villager

a) TIG npouec Ha 3aBapyBatbe

e Mopa fa ce u3bepe nNosuTUBHa Bpcka. MpukyyeTe ro paoTHOTO Napye Ha Nanes (+),
He nla6aBo (cnuka 1).

e [lpuknyyete ro TIG daken Ha Manes (-) unu koHekTop TIG haken, He nabaBo (cnmka 1).

e [IpuknyyeTe ja LeBKaTa 3a rac Ha 6akapHa MAa3HuUa Ha 3afHWOT naHen. CucteMoT
3a JOCTaBYBakbe Ha rac Koj BKyyyBa Gola 3a rac, perynatop v usnes 3a rac, Tpeba
Aa buae Jo6po MPUKNyYeH — 3a [a Ce OAPXM M3Ne30T 3a rac, WTOo e 04 KiyyHa
BaxHoOCT 3a TIG onepauuuTe 3a 3aBapyBarse. 1131e30T Ha racoT AproH npuknyyeTe ro
Ha TIG cakenoT.

e BknyyeTe ro npeknHyBayoT 3a Hanojysarbe ON/OFF (cnmka 1).

e Ke ce nssenysa TIG npoLec Ha 3aBapyBatbe.

o bupete curypHm ieka ce CriojKuTe MpOMKUCHU U ieKa He ce NabaBu.

b) REL (MMA) npouec Ha 3aBapyBarbe
e 1360pOT Ha NO3UTMBHA WM HeraTUBHA BpCKa (MPUKIyYyBakbe) Ke 3aBUCH Off TUMOT
Ha enekTpoau. 3a KuUCena enekTpofa Ha 3aBapyBatbe, Ha npumep E4303 v E6013 ce
KopucTaT NO3WTMBHA WAM HeraTMBHA BpcKa. 3a 6as3nyHMTe eneKkTpoaM 3a
3aBapyBatbe, Ha npuMep E5015, 061UYHO Ce KOPUCTU HEraTUBHO BP3yBatbe.
e [lpuknydeTe ro paboTHOTO Mapye MNW APXAYoT Ha enekTpodata Ha Manes (), He
na6aeo (cnvka 1).
e [IpuKnydeTe ro OpXayoT Ha efekTpogaTta unu paboTHOTO napde Ha Manes (+), He
na6aBo (cnvka 1).
e Brnyuete ro npekuHysayoT ON/OFF Ha 13BOPOT 3a HanojyBatbe (Cauka 1).
o Kece n3eenysa REL npoLec Ha 3aBapyBarbe.
BHuUMaHue:
1) 3a Hekou enekTpoau, paboTHOTO Napye Mopa Aa 6uae NpuKydYeHo Ha Uanes () a
LPXayoT Ha eNEKTPOAINTE MOPa fia Ce NpUKIyyn Ha U3nes (+) (cnuka 1).
2) 06MyHO, 32 MOBEKETO ENIEKTPOAM, PaBOTHOTO Mapye MOXe [a Ce MPUKIY4YM Ha
Uanes (-), ApXxayoT Ha eNnexTpoauTE MOXE fla Ce NpUKiTyum Ha Msnes (+) (cnuka 1).
3) buzeTe cUrypHu ieka NpUKITy4OLIUTE CE MPOMMCHU W [IEKa He ce NlabaBu.
o [IpuknyyeTe ja cTerankara 3a 3a3eMjyBarbe LBPCTO Ha MacaTa 3a 3aBapyBakbe iu Ha
paboTHOTO Napye.
e 3a aa ro nogobpuTe KBANWTETOT Ha 3aBapyBakbeTO, CTerafkata 3a 3a3emjyBarbe Ha
PaboTHOTO Napye Mopa LUBPCTO fja Ce CTErHe W KOJKY LWTO e BO3MOXHO NOGANCKY - A0
NPOCTOPOT 3a 3aBapyBarbe.
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w AT
MPUKNYYETE 'O FACHUOT UMNUHIEP (BOLIATA 3ATAC)

OTKaKo Ke ja nocTaBuTe 6oLaTa 3a rac, NpuUBpPCTETE ja co cuHLMp. Co Len 6e3beaHa
paboTa M OCTBapyBatbe Ha Hajfobpu pe3ynTaTu - KOPUCTETE aTeCTMpaH raceH
perynartop.

Bp30 0TBOpETE ro BEHTUNOT 3a rac HeKOMKY NaTh 3a fia M u3fyBaTe HeuncToThjaTa
WA 330CTaHATUTE YECTUYKM.

MpuKNyyeTe ro perynaTopoT Ha NPUTUCOKOT Ha 6oLjaTa 3a 3alUTUTEH rac.

WHCTAJIMPARE

MpuknyyeTe efeH Kpaj Of LPeBOTO 3a rac Ha BNe30T 3a CHaGAyBarbe CO rac Ha
3aBapyBaykMOT U3BOP 3a HaMojyBatbe. [IpyruoT Kpaj e 3a NpuKiyYyBakbe Ha LpPeBoTo
Ha perynaTopoT Ha NPUTUCOK.

3aBpTeTe ro PerynaTopoT Ha NPUTUCOK Ha LIPEBOTO 3a rac ¥ 0TBOPETE ja GolaTa co
3alLTUTEH rac.

Mpunarogysarbe Ha MPOTOKOT Ha rac cO BEHTUNOT 3a npunarofysarbe. BoobuyaeHo
BeHTUnoT € 4-10 |/MuH.

Mokaxysa
NPOTOK Ha rac

OTBOpETE [0 BEHTU/IOT Ha

Perynauuja Ha
MpOTOKOT €O rac — co

Cnuka 2: MpuknyyyBare Ha Cnuka 3: OTBOparbe Ha BEHTWAOT 3a
LIpeBOTO 3a rac 1 6ouarta 3a rac rac v perynauuja Ha npoToKOT 3a
WHOOPMALIN 3A YTOTPEBA

MPELEH MNMAHET HA U3BOPOT 3A HATOJYBAHE

Ha npenHWOT KOMaHAeH naHen Ha 3aBapyBaykMOT W3BOP 3a HamojyBarbe, MOCTojaT
MUIOT CUjanNuKK, PerynaTop Ha CTpyjaTa 3a 3aBapyBatbe, UTH. (crimka 1).

A: Konue nau perynatop 3a NpunaroflyBarse Ha CTpyjaTa 3a 3aBapyBatbe.

LEDT: MunoT cujanuukn 3a Hanojyeare Bo ON/OFF mpekuHyBauyoT Ha M3BOPOT 3a
HanojyBarbe. LEDT cBeTH kora e npeknHyBayoT Bo noauimjata ON.
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Villager

e LED2: [unoT cujanuuka 3a nperpeBatbe, NPeKyMepHa CTpyja uiu HanoH. LED2 ceeTu
CO 3allTUTa 0f TOMIMHCKO NPEONTOBapyBakbe MM MPEKYMEepPHa CTpYja.
LED?2 e BkAydyeHa BO CNydaj OBaa OMpemMa 3a 3aBapyBatbe f1a € BO CTaTyC Ha 3aliTnTa
0f nperpeBatbe. [perpeBarbeTo Ce jaByBa — [OKONKY OBOj M3BOP 3@ HanojyBatbe Ce
npeontoBapu. OBaa Onpema 3a 3aBapyBatkbe aBTOMATCKM Ce pecTapTupa kora
TemnepaTypaTa BO OBaa ONpeMa 3a 3aBapyBatbe Ke onajiHe W NUOT cujannykata e
UCKIYyYeHa.

BHUMAHUE: Bo cnyyaj oBaa onpema 3a 3aBapyBake [a € BO CTaTyC 3allTuTa of
npekymepHa CTpyja MAW HamoH, BKydeHa e LED2 cujanuukata. Bo Toj MOMEHT,
NPeKMHYBayYoT Ha 3aBapyBauKMOT M3BOP 3a HaMojyBarbe MOpPa Aa Ce UCKAy4u, a notoa
MpeKnHyBayoT Tpeba Aa Ce BKNYYM — 3a a MOXe 3aBapyBayknoT W3BOP 3a HamojyBatbe
fa Ce 3aBapyBa.

NPUITATOLYBAHE HA MPOTOKOT HA 'AC 3A TIG MPOLEC HA
3ABAPYBAHE

e VlHauKaTopWTe Ha perynaTopoT NpukaxyBaaT NpoToK ,|/min’.
e Perynauwja Ha NPOTOKOT Ha rac co MOMOLL Ha BEHTWNOT 3a Npunarofysatse. 061YHO,
BEHTUNOT € okony 4-10 I/min.

NOAMTIARE — 3ANOYHYBAHE HA JTAKOT 3A TIG MPOLEC HA
3ABAPYBAHE

Otkako Bondpam Bo (akenoT TIG 3a 3aBapyBatbe Ke ro Aonpe paboTHOTO napue,
dakenot TIG 3a 3aBapyBatbe ce noaura. JlakoT ce npaBu nomery paboTHOTO napye
BPBOT Ha BON(pamMcKaTa enekTpofa 1 onepauujaTa 3a 3aBapyBatbe e 4ocTanHa.

NPUJTATOLYBAHE HA CTPYJATA 3A 3ABAPYBAHE

CTpyjaTa 3a 3aBapyBatbe Ce N36upa BO COrNacHOCT Co AeGenuHaTa Ha paboTHOTO napuye U
CO AMjaMeTapoT Ha eneKkTpo/aTa 3a 3aBapyBatbe.

3a REL (MMA), cTpyja 3a 3aBapyBatbe, 12=(25~45)*D. D e anjameTap Ha enektpogata: 2,0
mm, 2,5 mm, 3,2 mm, UTH.

3a TIG 3aBapyBatbe, NOBEKe AeTanu Ke Ao6ueTe BO TabenuTe 3a U360p Ha MapaMeTpuTe
3a 3aBapyBatbe.
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Y st

Ta6ena 1: MapameTpy 3a TIG 3aBapyBatbe Ha HepfocyBauku no4m (camo pedepeHua)

ﬂer?ﬁgj:faHa CnojyBatbe Bongpaw Huia aacgggifasaafbe Betimun 3a rac 325:2;2;}:6
(mm) & (mm) & (mm) ® (L/MuH) (/)
1.0 YenHa cnojka 2 1.0-1.6 15-25 4-6 10-45
1.2 YenHa cnojka 2 1.0-1.6 15-30 4-7 10-30
1.5 YenHa cnojka 2 1.0-1.6 20—-40 4-8 10-25

Tabena 2: MapameTpu 3a TuTaHMyMm W 3a HerosuTe Nerypu, TIG 3aBapyBatbe (Camo 33
pedepeua)

fle6ennia va ®opma Ha PagnycHa  |Papguyc Ha| Crpyja 3a Paauyc Ha
nnova P Ay Ay w) MpoToK Ha rac (L/um) Ay
(mm) Harué BonGpam Xuuata | 3aBapyBarbe MnasHuuaTa
0.5 15 1.0 30—-50 8-10 6-8 14-16 10
1.0 2.0 1.0-2.0 40—60 8-10 6-8 14-16 10
1.5 I-bopma 2.0 1.0-2.0 60—80 10-12 8-10 14-16 10-12
2.0 2.0-3.0 1.0-2.0 80110 12-14 | 10-12 | 16—20 12-14
25 2.0-3.0 2.0 110-120 12-14 | 10-12 | 16-20 12-14
3.0 3.0 2.0-3.0 120-140 12-14 | 10-12 | 16—20 14-18
4.0 3.0-4.0 2.0-3.0 130-150 14-16 12-14 | 20-25 18-20
5.0 4.0 3.0 130150 14-16 12-14 | 20-25 18-20
Y-dopma
6.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 | 25-28 18-20
7.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 | 25-28 20-22
8.0 4.0 3.0-4.0 140—-180 14-16 12-14 | 25-28 20-22

BO BPCKA CO REL (MMA) MPOLIECOT N 3HAEHETO 3A
3ABAPYBAHGE

3aBapyBauKkoTO KOMO (KPyr) — MOYHyBa Kora KaGenoT Ha enekTpojaTa e 3akayeH Ha
anapaTtoT 3a 3aBapyBatbe, a 3aBPLUYBA KOra e 3akayeH Ha KabenoT Ha paBoTHOTO napye.
CTpyjaTa Teuye HM3 KabenoT Ha enekTpodaTa [0 APXadyoT Ha enekTpogata, Nnpeky
enekTpodaTa 1 Npeky nakoT. Mpeky NakoT, Ha CTpaHa Ha paboTHOTO napye, CTPyjaTa Tede
HW3 OCHOBHMOT MeTan A0 KabenoT Ha paGoTHOTO Mapye M Hasaj [0 anapaTtoT 3a
3aBapyBatbe. 3a [1a 3aBapyBare, CTerankara Ha paGoTHOTO NMapye Mopa Aa 6uze UBPCTo
3aKayeHa Ha uncT ocHoBeH MeTan. OTCTpaHeTe v 60jaTa praTa, UTH. JOKOMKY e NoTpeGHOo
- 3a [1a fobueTe Ao6pa crnojka.

22



8 st |
CTerankaTa 3a pabOTHOTO Mapuye MPUKMYYeTe ja KOAKY LWITO MOXeTe MOBANUCKY A0
NPOCTOPOT KOj LWITO cakaTe fia ro 3aBapyBaTe. M3berHyBajTe 3aBapyBaykoTo KOO fja
MUHYBA HU3 LIAPKM, NEXULLTA, ENEKTPOHCKM KOMMOHEHTW UM CAIMYHM CPefcTBa — KO
MOXaT Jja b1aaT OLTETEHMN.

EnexkTpuyHMoT nak ce GopmMupa nomery paboTHOTO Mapye M BPBOT Ha Manata MeTajHa
XWLa, enekTpoaa, Koja e CTerHata BO [ApXayoT, a ApXKayoT ro ApxM — 3aBapyBayor.
3a30p0T ce NnpaBu BO 3aBapyBayKo KOO APXKEjKM ro BPBOT Ha enekTpopaTa 1,5-2,0 mm
Ha pacTojaHue oA paGoTHOTO Mapye WAM Of OCHOBHWOT MeTan Koj ce 3aBapyBa.
EnekTpUYHMOT naKk Ce BOCNOCTaBYBa BO OBOj 3a30p W Ce OfpXyBa WM NOMECTYBa Mo
[OMKMHA Ha cnojkaTa Koja ce 3aBapyBa, TONejKM ro METaNO0T KaKo LUTO Ce MOMEeCTYBa.
JlayHOTO 3aBapyBatbe € MaHyenHa BelTWHa Koja 6apa MupHa paka, Ao6pa Guanuka
KOHAMUMja 1 nobap BUA. PakyBadyoT ro KOHTPONMpa NakoT 3a 3aBapyBatbe, Na CO Toa
KBaNMUTETOT Ha 3aBapeHaTa crnojka.

CTonboT Ha NakoT ce rnefia BO CpeaMHaTa Ha caukaTa. Toa e nak co3faeH co CTpyja Koj
Teye HW3 NPOCTOPOT NMOMery KpajoT Ha enekTpofata 1 paboTHOTO napye. TeMnepaTypata
Ha 0B0j Nak e okony 3300°C WTO e NoBeKe 0f JOBOSHO 3@ Aa ro CTONM OCHOBHMOT MeTan.
J1akoT e MHOry CBETON 1 BPeN W He MOXe Aa Ce rfeda BO Hero — Co rofo OKo, 6e3 puainK
of 60nHo noBpeayBarbe. Cekorall Kora rnefjaTte BO 1akoT MOpa [la Ce KOpuCTaT MHOry
TEMHW CTaKna, CheuujanHo AW3ajHMpaHM 3a NayHo 3aBapyBakbe CO paka WM Kako
WTWUTHWK 3a nLe.

O6nora

Enextpopa

Cnuka 4: Jlak 3a 3aBapyBae
JlakoT ro TOMW OCHOBHWMOT MeTan — TOj Ce BKOMyBa BO HEro Kako WTO BOfaTa Mpeky
MnasHuUaTa Of rpadvHapCKOTO LpeBO Ce BKOMyBa BO 3emjaTa. McTomeHuoT meTan
dhopmupa MeTanHa Kynka (MeTanHo KynaTuio) Unu kpaTep — W MMa TeHfeHUMja fia ucTeye
of nakoT. Kako ce ofjaneyyBa o 1akoT, Ce Taau 1 Ce CTBPAHYBa. 3rypaTa ce Gopmupa Ha
BPBOT Ha BapOT 3a /1a 0 3alTUTW BO TEKOT Ha NTaJerbeTo.

23



8 st |
®yHKkUMjaTa Ha 06NOXeHaTa eNekTpoAa € MHOry MoBeke Of Toa efHOCTaBHO fAa ja
npeHece cTpyjaTta [0 NakoT. ENeKTpoAaTa e CocTaBeHa Of jaapo Of MeTanHa Xuua oKony
Koe e eKCTpyaMpaHa 1 ucredveHa xemucka o6nora. Xuuata Ha jaapoTo ce TOnW BO NaKoT,
a CUTHWTE KamKu UCcToneH MeTan naraaT no AOMKMHA Ha NaKoT BO UCTOMEHaTa Kymka.
EnektpopaTa obesbeayBa [OMONHATENEH MeTan 3a MOMHEHE 3a CMojakTa — 3a fa ce
HaNoMHM XNeboT UNK 3a30p0T NOMEFyY IBETe Napyuba 0CHOBEH MeTan. Co pa3buparbe Ha
Pas3NKUTE HA Pa3NUYHMTE 06NOrk, Ke NMocTMrHeTe Nofobpo pasbupare Ha M360pOT Ha
Hajno6pa eneKkTposa 3a paboTaTa Koja Tpeba Aa ja uasplumte. Mpu M360pOT Ha eNeKkTpoaa
- Tpeba fia ro umaTe npeasus CneaHoBO:

e Tun Ha Hacnara Koj ro cakaTe, Ha np. MeK YeNnK, HUKO-NerupaHx.

e [leGenuHa Ha nnoyaTta UM Ha 6as3HUOT METAN KOj CakaTe Aia ro 3aBapuTe.

e [lo3numja BO Koja MOpa Aa Ce 3aBapyBa (NerHara, Xopu3oHTasnHa).

e YCNOBW Ha NOBPLUKMHATA HA OCHOBHWOT METAaN KOj Ke Ce 3aBapyBa.

e BalaTa cnoco6HOCT f1a pakyBaTe CO 0fpefieHa eNnekTpoaa 1 Aa ja HabaBuTe.

1) NpaBunHa NosuLMja Ha 3aBapyBaH-ETO

NnycTprpaHa e npaBuiHa No3uLMja 3a 3aBapyBatbe 33 AECHOPaKM NuLa (3a NeBopakuTe
— € CMpOTUBHO).

o [lpxeTe ro ApxadvoT 3a eflekTpoaarta Bo BalaTa fjecHa paka.

e [locTaBeTe ja NeBaTa paka Moj AecHaTa paka.

e [locTaBeTe ro NeBMOT N1akT Ha BalwaTa nesa cTpaHa.

Kora e Toa BO3MOXHO — 3aBapyBajTe CO [BeTe palle. Toa OBO3MOXYBa KOMMeTHa
KOHTPO/a 3a MOMECTYBAbE Ha eNeKTPofaTa.

Kora e Toa BO3MOXHO, 3aBapyBajTe Of NEBO Ha fIeCHO (3a fecHopakw). Toa Bu
0BO3MO>XYBajaCHO [ja BUAMTE WITO paboTuTe. [ipXKeTe ja enekTpoaaTa nof énar aron Kako
LWTO € MPUKAXaHO.

16-20°

90°

BoyeH nornep Ornepn o Kpaj

Cnuka 5: [paBunHa nosuumja 3a

2) NpaBuneH HaYMH 3a Nanerse Ha 1akoT
BupeTe curypHu Aeka cTerankata Ha paGoTHOTO Napye NpaBi 406ap eneKTPUYEH KOHTaKT
CO paBoTHOTO Napye.
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2 g |
CnywTeTe ro BawwoT WTUTHUK 3a rnaBa 1 3arpebeTe CO eneKkTpoAaTa nomneka npeky
METaNoT M Ke BUAMTE UCKPK KoW neTaart. [logeka rpebeTe NOAMrHETeE ja enekTpoaata 3
MM 1 NaKOT € BOCMOCTABEH.

3ABENELIKA: [lokonky npecTaHeTe fa ja MOMecTyBaTe efeKkTpodaTa BO TeKOT Ha
rpeber-eTo, eNekTpogaTa Ke ce 3anenu.

3ABEJIELLKA: TMoBeKeTo NOYETHMUM Ce obuayBaaT fa ro 3amanaT NlakoT co 6psu
ABWXeHa Ha yauparbe 0Ny Ha niovaTta. PesynTaToT e eNekTpodaTa WM fja ce 3anenu
WK HUBHOTO NOMECTYBakbe € TOKY 6p30 — LUTO BefiHalll ro MpekuHyBaaT lakoT.

3) MpaBunHa LOMKMHA HA NaKOT

[lonxnHaTa Ha NakoT e pacTojaHWeTOo o/ BPBOT Ha XMLlaTa Ha jafipoTo Ha enekTpoaaTa —
J10 OCHOBHWOT MeTan.

Kora e nakoT BOCMOCTaBEH — OApXYBatbeTO Ha MpaBMiHaTa [OMKMHA Ha NaKOT CTaHyBa
MCKITy4YMTENHO BaXHO. J1akoT Tpeba fa buae KpaTok, co NpubanxkHa aomkuHa og 1,56 — 3,0
mm. Kako coropyBa enekTpofaTa, Taa Mopa fla Ce Typka BO paboTHOTO napye 3a fja ce
3aJpX1 NponuLIaHaTa OMXMHA Ha NaKoT.

4) MpaBWnHa 6p3uHa 3a 3aBapyBatbe

BaxkHa paboTa koja Tpeba Aa ce chefy BO TEKOT Ha 3aBapyBarbeTo ce HapuTe pacToneH
MeTan AvpekTHo 3aA nakoT. HE rnedajte Bo NakoT. M3rnefoT Ha 6apuTe u Ha rpebeHuTe
Kafie UCTomeHuTe 6apyn ce CTBPAYBaaT yKaXyBa Ha NponucHaTa 6p3uHa 3a 3aBapyBatbe.
pebeHoT Tpeba aa buae okony 10 mm 3aj enekTpoaaTa.

['pebeH Kafe H6apaTa ce CTBPAHYBa

(((( WcTonera 6apa

Cnvuka 6

MoBeKeTo NOYeTHWLM ce 0buayBaaT fa 3aBapyBaaT MpeMHory 6p30, Taka Aa 4o6uBaaT
TEHOK, HepaMeH ,LIPBECT" N3rnef Ha WweBOT. Te He ro cneaat CTOMNEHUOT MeTan.
BAXHO: 3a onwwToTo 3aBapyBake He e HEOMXOAHO NTAaKOT Aia Ce HULLla Hanpef- Ha3ad HUTY
naK Ha CTpaHa. 3aBapyBajTe HafoKHO CO paMHOMepeH yekop. Ke BuanTe fexa e necHo.
3AGENELLIKA: Kora 3aBapyBaTe TeHKa niodva Ke BUAMTE Aeka MopaTe Aa ja 3rofiemuTe
6p3nHaTa 3a 3aBapyBatbe, o/ieka Ha AebennTe NaoYM — HeOMXoAHO e a Ce Of/ NOCMopo,
3a fla ce A06Ke NoA0BPO HaBNeryBarbe.
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OIPXXYBAHbE W PELLIABAHGE HA MPOBSIEMM

Camo KBanudmKyBaHu iMLja MOXaT Aa ja MHCTanMpaar, KopueTaT M CepeucHpaaT oBaa
ornpema. 3alTUTETe ce Ce6ecH U ApyruTe — 0F BO3MOXKHO CEPUO3HO NMOBPELYBak-e UK
CMpT.

MPEAYNEAYBAHSE: Co ypefoT Ja He ce pakyBa [OKONKY Ce W3BAfeHM Kanauwte.
McknyyeTe ro o4 HamojyBatbe Npef CepBUCUpPareTo. He fonupajTe v JenoBnTe Kou ce
nof eNeKTPUYEH HaroH.

< MPEAYNPEQY
m"’j o CaMo KBanuduKyBaH enekTpuyap CMee fia ja MoHTUPa U
tata? cepBucupa 0Baa onpema.

SLUUZLICIIN o He jonupajTe v 1eI0BUTE KO CE NOJ HaroH.
YOAP MOE AA

MPEOYNPENYBAHSE: TMpen Bagetbe Ha koja 6un0 3aBpTka 0f YpeaoT nopaan
OZIPXyBatbe — HamojyBareTO MOpa Aa Ce UCKITyYM Off eNeKTPUYHUTE NIHWAK 1 Tpeba aa e
noyeka A0BOJHO BPEME 3a Aa Ce UCMPa3HW KOHAEH3aTOpOT. BO TEKOT Ha O[PXXYBaHETO —
BHMMaBajTe Ha NOABWXHMTE Aef0BU Ha YpeaoT.

MEPUOONYHO OLPXYBAHE (MOXe fa ce MeHyBa BO

3aBUCHOCT 0 MECTOTO Ha 3aBapyBarbe)

EfHalL Ha cexom Tpu MeceLu:

e WcumucTeTe v eTuKeTUTe Ha YpefoT. MonpaBeTe MM UMM 3aMeHeTe M UCTPOLLEHUTE
eTUKETH.

e [lonpaBeTe M U1 3aMeHeTE M UCTPOLLEHNTE 3aBapYBaYKM Kabiu.

e VicuucTeTe r'v 1 CTETHETE MM 3aBapyBayKuTE NPUKIyYoLM (TEPMUHAMN).

e [lpoBepeTe M nUWTONOT (ApXadyoT Ha enekTpopa, (aken), cTerankata 3a
3a3€eMjyBatbe U HUBHUTE Kabau.

o [lpoBepeTe rv rnaBHUTE NPUKIY4OLN BO YPEAOT.

EnHall Ha cexow LwecT MeceLu

o (OTBOpeTE I'M KanauuTe Ha ypeaoT U UCYMACTETE 'Y CO CYB BO3AYX.

HEMEPMOOUYHO OLIPXXYBAHGE

o W3BopoT 3a HarojyBatbe 3a 3aBapyBarhe MOpa [1a CE UCYUCTM CO CYB BO3AYX.

e MnasHuuaTa Ha ¢aKenoT Mopa PeioBHO fla Ce YACTH M No noTpeba fla Ce 3aMeHu.
KoHTaKTHWTE BpBOBM MOpa fla 6MAaT BO Ao6pa cocTojba. [lonrute BpBOBU OBUYHO
[iaBaaT nofo6pu pe3ynTaTy.
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w AT
M3n0xyBatbeTO Ha UCKIYYMTENHO HEYMCT, BNI@XKEH UM KOPO3UBEH BO3AYX [0BEayBa [0
OLITETYBatbe Ha anapaToT 3a 3aBapyBatbe. 3a Ja Ce CMpeyu kakea 60 BO3MOXHA
HeucnpaBHOCT Ha OBaa OMpeMa 3a 3aBapyBatbe — PeOBHO YMCTETE ja npaluuHaTa co
4YMCT 1 CYB KOMMPUMMPaH BO3YX CO 6apaHnOT NPUTMCOK.

OCHOBHW MEPKW 3A MPETMA3NABOCT

CumnTomM 33
HeucnpaBHOCT

[MonpaBka

1. Onpemata 3a
3aBapyBatbe pPaboTH,
MUAOT CUjanuykaTa e
WCKNyYeHa, Hema 13nes,

1. Bo3MOXeH (yHKUMOHaneH Ae(eKT Ha MpekuHyBadyoT 3a HamojyBatbe. 3ameHeTe ro
[ZIOKONKY € HEOMXOAHO.

2. Bo3amoXHa He,0CTanHOCT Ha BNe30T. 3aMeHeTe ro AOKOIKY € HEOMXOAHO.

3. BO3MOXeH KpaToK Cnoj Ha BNEe3HMOT kaben. 3aMeHeTe ro JOKONKY € HEOMXOAHO.

BrpajieHu1oT
BEHTUNATOp €

HegocTaneH.

2. lopexa pa6otv oBaa | 1. BO3MOXHa HEOCTANHOCT Ha CrojkaTa BO ONpeMaTa 3a 3aBapyBatbe — Wi Ce nojasun
onpema 3a neeKT Ha KOHTPOHOTO Koo, MpoBepeTe M 1 NOBTOPHO CMOJTE v JOKOSIKY € HEOMXOAHO.

3aBapyBatbe, BKIyYeHa
€ NUNoT c1januykaTa,

2. McneyaTeHaTa nnoya e MOXebu olWTeTeHa. 3aMeHETE ja [IOKOSIKY e HEONXOAHO.
3.IGBT e Moxe6y olTeTeH. 3aMeHeTe ro.

Hema uanes,
BrpajieHu1oT

BEHTUNaTOp €

HegocTaneH.

3. [lomexa pa6otnogaa | 1. BO3MOXHO € fa ce MojaBun KPaToK CMoj U BO3MOXHA HEOCTAnHOCT Ha crojka Ha
onpema 3a CUAIMKOHCKMOT MOCT CO MCreYaTeHarta nioya.

3aBapyBarbe, 2. Bo3MOXHa HefOCTanHOCT Ha CriojkaTa BO OBaa ONpeMa 3a 3aBapyBarbe — Win ce
BrpajieHu1oT nojaBun fiedekT Ha KOHTAaKTHOTO Kono. [poBepeTe W MOBTOPHO MOBp3eTe [OKOMKY e
BEHTUNATOP noTpe6Ho.

YHKLMOHMPA, 3. VicneyaTeHaTa nnoya e MOXe61 OLTETEHa. 3aMEHETE ja JOKOMKY € HEOMXOAHO.
NHAMKATOPOT 3a 4. BO3MOXHO oOlITETyBatbe Ha (akenoT 3a 3aBapyBarbe. 3aMeHeTe 10 [OKOMKY e

nperpeBatse e
WCKITyYeH, HEBOSMOXKHO
CTapTyBarbe Ha N1aKoT.

HEONXoHo.

4. NngukaToporT 3a
nperpeatbe e OFF
(McknyyeH),
Hefl0CTaneH e uanea Ha
CcTpyjaTa 3a
3aBapyBarbe.

1. Bo3MOXHO 0TKauyBarbe Ha KabesioT Ha (hakesoT 3a 3aBapyBatbe.

2. BO3MOXHO OTKadyBarbe Ha KaGenoT 3a 3a3eMjyBarb€ WM HEAOCTANHOCT Ha
MoBP3aHOCTa Ha KaGenoT 3a 3a3eMjyBatbe 1 PaboTHOTO napue.

3. MpUKYYOKOT NOMEry MO3UTUBHUOT U3NE3eH TePMUHAI UM U3NE3 3a rac WK CTpyja 1
0Baa 3aBapyBauka Onpema e MoXeou HeocTaneH. MpuKyyeTe r1 NOBTOPHO.

5. [lofieka paboTu oBaa
onpema 3a
3aBapyBatbe, BKIyYeH e
VHAMKATOPOT 3a
nperpeBarbe 1 Hema
nanes.

1. Moxe6 e cTaTyc 3aliTuTa of NpekymepHa cTpyja. Modekajte LED2 fa ce ncknyyu

2. Moxebn e cTaTyc 3awTuTa Of nperpeBatbe. [lodekajte LED2 pa ce wcknyun #
onepauujaTa 3a 3aBapyBatbe Ke Guze AocTanHa.

3. UcneyateHata nnoya (PCB) e Moxebu owTeTeHa. 3amMeHeTe ja AOKOAKY € HEOMXOAHO.
4.1GBT e Moxebu olTeTeH. 3ameHeTe ro.

5. BO3MOXHO OLITETYBaHe Ha TPAHCHOPMATOPOT. 3aMeHeTe ro J0KOJTY € HEONXOAHO.

6. HectabunHata cTpyja
e HefocTanHa

1. VicneyaTeHata nnoya (PCB) e MOXe6M olTeTeHa. 3aMEHETE ja JOKOSIKY & HEOMXOAHO.
2. NpuKTy4yBaHETO Ha ONpeMaTa 3a 3aBapyBarbe He e JOCTamHO.
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w AITEER
OTCTPAHYBAHE U PELIMKITMPAHE

OBaa 03Haka 03Ha4yBa fAeKa OBOj MPOW3BOA He Tpeba fAa GMae OTCTpaHeT
E 3aelH0 CO OCTaHATMOT OTNaj off JOMaKMHCTBOTO (BaXku 3a ApxaBuTe Ha EY).
mmmm 3@ @ CPEYNTE BO3MOXHO HaHECYBatbe Ha LITETa Ha XMBOTHATa CpeauHa U

3[paBjeTO Ha JIyfeTO MOpafy HEKOHTPONMPAHO OTCTPaHyBarbe Ha OThaf,
OfIrOBOPHO peLKNMpajTe 1o, 3a Aa NpoOMOBMpaTe OPXKIMBOCT Ha MOBTOpHATA ynoTpeba
Ha MaTepujanHuTe pecypcu. 3a fa ro BpaTuTe BalleTo ynoTpebeHo CpeacTBo, KopucTeTe
CUCTEMM 33 Bpakatbe M Cobupare WK KOHTAKTMpajTe ro MPOAaBayoT — Kafe WTo e
KyneH npou3BoaoT. Tue MOXaT Aa ro npe3emMaT 0BOj NPOM3BOA — NOPaAM PeLMKINpatbe
Ha EKOJOLLKM 6e36e/1eH HaYmH.
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W3jaBa 3a cO06pasHOCT c €

Cnopep OupekTuBata 2014/35/EY, AHekc |V, 3a eneKTpuyHa onpema Koja e HaMeHeTa 3a
ynoTpe6a CO 04PEAEHN HAMOHCKM OTpaHnyyBarba

Villager d.o.o.
Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana, Slovenia
Onuc Ha MawwmHara: WHBEPTEPCKW YPE[ 3A 3ABAPYBAHE TIG 162 R

W3jaByBame noj LeNOCHa OAroOBOPHOCT JieKa CrIOMEHATHOT [POM3BOJ € AN3ajHMpaH u
Npon3BegeH BO COrIACHOCT CO:

e [lnpextnBa 2014/35/EU 3a enekTpuyHa onpeMa HaMeHeTa 3a ynoTpeba co ofpefieHu
HaMOHCKM OrpaHnYyBatba

e [lnpextnea 2014/30/EU 3a enekTpoMarHeTHa KOMNaTUOUAHOCT

e [lnpekta 20711/65/EU, (EU) 2015/863 3a orpaHuuyBarbe Ha ynoTpe6aTa Ha
OflpefieH OMacHu CyncTaHLM BO eNeKTpUYHaTa 1 enekTpoHckaTta onpema (RoHS)

o [upextBa 2009/125/EC 3a BocnocTaByBarbe Ha pamKka 3a YTBpAyBare Ha
fapatbaTa 3a €KOSOWKN [AM3ajH Ha MPOM3BOAUTE KOW KOPMUCTAT eHepruja co
Ypepbata (EY) 2019/1784 3a yTBpAyBatbe Ha 6aparbeTo 3a eKONMOWKKM [n3ajH Ha
onpemaTa 3a 3aBapyBatbe

XapMOHU3MPaHW 1 IPYTW KOPUCTEHN CTaHAAPAN:

EN 60974-10:2014/A1:2015
ENIEC 60974-1:2018/A1:2019

0AroBOpHO NULIE 0BNACTEHO 3a COCTABYBatbe Ha TEXHWUUKATa [JOKYMEHTaLm]a: 3BOHKO aBpunos, Ha

anpeca Ha komnanwjata Villager [1.0.0, bpatucnascka Liecta 5, 1000 Jby6rbaHa

MecTo / nata: Jby6rbaHa, 05.06.2021.

JlnLe oBnacTeHo fja COCTaBY U3jaBa BO MMe Ha NPON3BOAUTENOT
3BoHKO ['aBpuoB

ﬁ@ﬁu
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APARAT DE SUDURA INVERTOR
TIG 162 R
Instructiunea originala pentru utilizare

A [II:D]]Asigura’gi-vé ca cititi complet instructiunile de utilizare - nainte de a utiliza
acest dispozitiv

Z(CE€



S v
& IDENTIFICAREA INFORMATIILOR DE SIGURANTA

Sunt folosite simboluri - pentru a identifica riscurile posibile.

e Cand vedeti simbolul de siguranta in instructiunea de utilizare, trebuie s intelegeti ca
exista riscul de ranire si ca instructiunile trebuie citite cu atentie - pentru a evita
posibilele riscuri.

e Intimp ce sudatj, pastrati alte persoane in special copiii la o distanta sigura de zona de
lucru.

REGULI DE SIGURANTA
SOCUL ELECTRIC POATE FI FATAL

Procedura de montare trebuie sa respecte standardele nationale de energie electrica si alte
reglementari aplicabile - si trebuie sa se asigure ca instalarea este realizatd de personal
calificat.

6

e Purtati manusi uscate, izolatoare, fara deschideri si purtati imbracaminte de protectie.

e Nu atingeti electrozii cu mainile goale. Nu purtati manusi umede sau deteriorate sau
imbracaminte de protectie deteriorata.

o Nu atingeti piesele electrice care sunt sub tensiune.

e Nu atingeti niciodata electrodul - in timp ce acesta este in contact cu o suprafata de
lucru, masa sau alt electrod conectat la un alt dispozitiv.

A
> —
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e Protejati-va de socurile electrice izolandu-va de piesa de prelucrat si de sol. Utilizatj,
dacd este posibil, material de izolare uscat neinflamabil sau utilizati covorase de
cauciuc, lemn uscat sau placaj - sau alt material izolant uscat suficient de mare pentru
a acoperi intreaga zond de contact cu piesa de lucru sau cu solul si feriti va de foc.

¢ Nu conectati niciodatd mai multi electrozi sau fire la dispozitiv.

e Opriti dispozitiv - atunci cand nu-l folosit].

e Deconectati stecherul din priza inainte de a incepe lucrul pe dispozitiv.

e Verificati deseori cablul de alimentare pentru deteriorari sau firele goale. Reparati sau
inlocuiti imediat cablul daca este deteriorat.
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INHALAREA VAPORILOR CARE APAR DIN SUDARE - POATE FI
PERICULOASA PENTRU SANATATEA DUMNEAVOASTRA

Inhalarea vaporilor si gazelor pe o perioada lunga de timp, care sunt create prin sudare -

este periculoasa si interzisa.

Simptomele unei ventilatii inadecvate sunt - iritarea ochilor,
nasului si gatului. Luati pasii urgente pentru a imbunatati
ventilatia. Nu continuati sudarea daca simptomele persista.
Instalati un sistem de ventilatie naturald sau fortata in zona
de lucru.

Instalati un sistem de ventilatie adecvat in zona in care se
efectueazd sudarea sau tdierea. Dacd este necesar -
instalati un sistem care poate elimina fumul si vapori
acumulate n spatiul de lucru. Pentru a preveni
contaminarea - utilizatj o filtrare adecvata de descarcare.

In cazul sudarii in spatii mici, inghesuite sau a sudarii
plumbului, beriliului, cadmiului, zincului, a materialelor
zincate sau vopsite - purtati si un aparat respirator echipat
cu aer proaspat in conformitate cu regulile de mai sus.
Pregatiti intotdeauna oameni din apropiere ca observatori
in timp ce lucrati in spatii mici si inguste. Evitati sa lucrati in
astfel de locuri inghesuite - daca este posibil.

Daca cilindri de gaz (buteliile de gaz) sunt grupate intr-un
alt spatiu, asigurati-va ca este o zona hine ventilata. Cand
nu este utilizat - opriti supapa cilindrului.

Gazele de protectie, cum ar fi argonul, sunt mai dense decat
aerul si atunci cand sunt utilizate in spatji inchise - pot fi
inhalate in loc de aer, ceea ce este periculos pentru
sandtatea dumneavoastra.

Nu efectuati operatii de sudare in apropierea vaporilor de
clor-hidrocarburi cauzate de degresare sau vopsire.
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RAZELE ARCULUI POT PROVOCA ARSURI OCHIILOR SI A PIELI

e Utilizati o cascd de sudura adecvata cu un filtru estompat
corespunzator pentru a va proteja ochii sau fata.

e Protejati partile expuse ale corpului (brate, gat si urechi) de
razele arcului - cu imbrdcdminte de protectie adecvata.

e Pentru a proteja alte persoane de razele de arc si DE
metalul fierbinte, inconjurati zona de lucru cu o perdea
rezistenta la foc care este mai mare decat nivelul ochilor si
plasati semne de avertizare.

METALE ARUNCATE VA POATE RANI OCHII

e Sudarea produce scantei si metale zburatoare.

e Pentru a preveni ranirea - purtati ochelari de protectie corespunzatori cu scuturi
laterale chiar si sub casca de sudura.

ZGOMOTUL VA POATE DETERIORA AUZUL

e Zgomotul provenit de la anumite procese industriale sau echipamente - poate duce la
deteriorarea auzului.

e Purtati protectie auditiva certificata daca nivelurile de zgomot sunt ridicate.

PIESELE FIERBINTE POT PROVOCA ARSURI SEVERE

e Nu atingeti piesele fierbint.

e Asteptati sd se raceasca - inainte de service.

e Daca este necesar sa tineti piesele fierbintj, utilizati unelte adecvate, manusi izolatoare
si imbracaminte rezistenta la foc.

PIESELE IN MISCARE POT PROVOCA RANIRI

e Pastrati o distanta sigura de piesele in miscare.

e Toate usile, panourile si protectiile - pastrati inchise si fixate.
e Purtati pantofi cu protectie metalicd peste degetele.

LUCRAREA N SPATII MICI SI INGHESUITE POATE FI PERICULOASA

e Intimp ce sudati si taiati in spatii mici si inghesuite - avetj intotdeauna langa dvs. o
persoana special instruitd - un observator, care este instruit pentru situatii de urgenta.

e Evitati sa lucrati in astfel de spatji inghesuite.
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FIRUL DE SUDARE POATE PROVOCA RANIREA

o Nuindreptati pistolul spre nicio parte a corpului, catre alte persoane sau orice alt tip de
metal - in timp ce derulatj firul de sudura.

e (Cand trageti firul din tambur cu mana - acesta poate sari brusc si va poate rani pe dvs.
sau pe cei din apropiere. Asadar, protejati-va mai ales ochii si fata.

e Asigurad-va ca nu este nimeni langa dvs.

SUDARE POATE CAUZA UN INCENDIU SAU 0 EXPLOZIE

Nu sudati niciodatd materiale inflamabile. Acesta pot
provoca incendii sau explozii.

fnainte de a incepe sudarea - indepértati substantele
inflamabile sau acoperiti-le cu capace ignifuge.

Nu sudati sau tdiatji recipientele si tevile inchise.

Nu folositi un aparat de sudura pentru a dezgheta
conductele.

fnainte de sudarea recipientelor inchise, deschidetj-le si
curatati-le bine. Operatiile de sudare pe aceste piese trebuie
efectuate cu cea mai mare atentje.

Nu sudati niciodata vase sau tevi care contin sau au
continut substante - care pot provoca o explozie.

Echipamentele de sudurd se incalzesc, asa ca nu le asezati
niciodata pe suprafete inflamabile.
e Scanteile de sudurd pot provoca un incendiu. Din acest

motiv, tineti la indemana dispozitive de stingere unui
incendiu, cum ar fi stingatoarele, apa si nisipul.

Trebuie sa aveli si sa mentineti in stare buna supape de
sigurantd, regulatoare si alte supape pe sistemele de gaze
inflamabile, explozive si comprimate, utilizate pentru
operatiuni de sudare si taiere - inspectii periodice

CADEREA DISPOZITIVULUI POATE PROVOCA RANIRI

Sursa de alimentare pozitionatd necorespunzator sau alte echipamente - pot provoca

raniri grave sau daune materiale.

e Intimp ce deplasatj sursa de alimentare - transferatj intotdeauna folosind cureaua de
transport. Nu trageti niciodatd de cablu, furtun sau pistol. Purtati intotdeauna butelie
de gaz - separat.
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Inainte de transportul echipamentelor de sudura si téiere - deconectati toate imbinarile
si purtati-le separat. Transferati elemente mici tindndu-le de maner, iar cele mari
folosind o curea de transport.

Instalati dispozitivul pe o platforma plana - cu o inclinare maxima de 10 ° - astfel incét
sa nu se rastoarne. Instalati-l intr-un loc bine ventilat, care nu este inghesuit si in care
nu existd praf. De asemenea, evitati riscul de impiedicare in cablurile si furtunurile.
Pentru a preveni rasturnarea buteliilor de oxigen - atasati-le la un dispozitiv mobil sau
la un perete cu lant.

Asigurati-va ca operatorul poate ajunge cu usurinta la comenzile si conexiunile de pe
dispozitiv.

INTRETINEREA DE CATRE PERSOANE NECALIFICATE POATE DUCE LA
RANIRE

Dispozitivele electrice nu trebuie reparate de persoane necalificate. Repararea
necorespunzatoare poate cauza vatamari grave sau chiar decesul - in timpul aplicarii.
Componentele circuitului de gaz - functioneaza sub presiune. Service de cétre
persoane necalificate poate provoca o explozie si operatorul poate fi ranit grav.

UTILIZAREA EXCESIVA POATE CAUZA SUPRAINCALZIREA

Permiteti o perioada de racire. Respectati ciclul de functionare nominal.
Reduceti curentul sau reduceti ciclul de functionare inainte de a reporni sudarea.
Nu blocatj fluxul de aer catre dispozitivul.

Nu filtrati fluxul de aer catre dispozitivul fara aprobarea producatorului.

SUDARE CU ARC ELECTRIC POATE PROVOCA INTERFERENTE

Energia electromagneticd generata in timpul sudarii si taierii - poate interfera cu
echipamentele electronice sensibile - cum ar fi microprocesoarele, computerele si
echipamentele controlate de computer, cum ar fi robotii.

Asigurati-va ca toate echipamentele din zona de sudare sunt compatibile
electromagnetic.

Pentru a reduce posibilele interferente, pastrati cablurile de sudurd cat mai scurte
posibil, pliate impreund si asezate jos - cum ar fi pe podea.

Pentru a evita posibile daune EMC - localizati operatiunile de sudare cat mai departe
(100 m) de orice echipament electronic sensibil.

Asigurati-va ca acest dispozitiv de sudare este instalat si impamantat in conformitate
cu aceste instructiuni de utilizare.



e Daca interferenta persistd, utilizatorul trebuie sa ia masuri suplimentare - cum ar fi
deplasarea aparatului de sudura, utilizarea cablurilor protejate (blindate), utilizarea unui
filtru de linie sau plasarea unui scut de protectie in zona de lucru.

ELECTRICITATEA STATICA (ESD) POATE DETERIURA PCBS-urile

e |Instalati o banda de impdmantare la articulatie inainte de a manipula placile sau
piesele.

o Utilizati pungi si cutii antistatice adecvate pentru a depozita, muta sau transporta placi
cu circuite imprimate.

PROTECTIE

o Nu expuneti aparatul de sudura la ploaie. Protejati-| de picaturile de apa si abur.

VAN

RESPECTATI TOATE REGULILE DE SIGURANTA ENUMERATE IN
ACEASTA INSTRUCTIUNE DE UTILIZARE!

COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA (EMC)
EMISIE ELECTROMAGNETICA

o Toate echipamentele electrice genereaza cantitafi mici de emisii electromagnetice
datoritd transmiterii curentului in echipament. Emisiile electrice pot fi transmise prin
linii electrice sau radiate printr-un spatiu similar cu un emitator radio. Atunci cand
emisiile sunt receptionate de alte echipamente, pot apdrea interferente electrice.
Emisiile electrice pot afecta nu doar aparatele de sudurd, ci si multe tipuri de
echipamente electrice - cum ar fi aparatele de radio, televizoarele, dispozitivele
controlate numeric, sistemele telefonice, computerele si multe altele.

e Aparate de sudura si de taiere sunt proiectate pentru a fi utilizate pentru uz artizanal.
Pentru alte aplicatii - contactati producatorul.

e Utilizatorul este responsabil pentru instalarea si utilizarea echipamentului conform
instructiunilor producatorului. Dacd se detecteaza interferente electromagnetice -
atunci va fi responsabilitatea utilizatorului echipamentului sa rezolve situatia cu
asistenta tehnica a producatorului. In unele cazuri, aceasta solutionare poate fi simpla
- cum ar fi imp&mantarea unui circuit de sudare. In alte cazuri, aceasta poate implica
construirea unei perdele electromagnetice - care inchide complet sursa de alimentare
si piesa de prelucrat prin intermediul filtrelor de intrare asociate. In toate cazurile,
interferenta electromagnetica trebuie redusd la un nivel - unde nu mai este
problematicd.
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OBSERVATIE: Practica de impamantare a circuitului de sudura depinde de
reglementarile locale de siguranta. Schimbarea conditiilor de impamantare pentru a
imbunatati compatibilitatea electromagnetica poate avea un efect asupra riscul de
ranire sau deteriorare a echipamentului.

e Circuitul poate fi - sau nu impamantat din motive de siguranta.

Schimbarea aranjamentului de impamantare - poate fi autorizatd doar de o persoana
competentd pentru a evalua dacd modificarile vor creste riscul de ranire, de ex.
permitand unui curent de infasurare paralel sd returneze o cale care poate deteriora
circuitul de impamantare al altor echipamente.

e Pot fi necesare precautii suplimentare - atunci cand o sursa de curent de sudurd este
utilizata in gospodarii.

e Trebuie luate masuri speciale pentru a asigura conformitatea cu sursa de alimentare
de sudurg, inclusiv frecventa HF (frecventd inaltd) pentru pornirea si stabilizarea
arcului. Poate fi necesar sd utilizati cabluri cu protectie (cabluri blindate) si, in orice
caz, sd rezolvati o anumitd aplicare (de exemplu, cu roboti, computere si orice alt
echipament electric si electronic conectat la sursa de alimentare de sudurd) - sunatj la
asistentul tehnic al producatorului.

e EMC este Clasa A in conformitate cu CISPRI1.

Conform standardului IEC 60974-10, acest mijloc de sudare este un aparat de sudura de
compatibilitate electromagnetica de clasa A. Prin urmare, respectd cerintele relevante
pentru uz de uz casnic. In zonele rezidentiale, acesta poate fi conectat la reteaua publicd
de alimentare cu joasa tensiune.

Chiar daca aparat de sudura indeplineste valorile limitd de emisie stabilite de standard,
aparat de sudura cu arc pot duce la interferente electromagnetice pe sisteme si dispozitive
sensibile.

Operatorul este responsabil pentru defectiunile care apar din cauza sudarii cu arc si trebuie
luate masurile de protectie corespunzatoare. Prin urmare, operatorul trebuie sa ia in
considerare urmatoarele:

- Linii de retea, control, semnal si telecomunicatii

- Calculatoare si alte dispozitive controlate de microprocesor

- Televizoare, radiouri si alte medii de reproductie.

- Echipamente electrice si electronice de protectie

- Persoanele cu stimulatoare cardiace sau aparate auditive

- Mijloace de masurare si calibrare

- Rezistenta la interferente a altor echipamente din apropiere

- Orala care se efectueaza operatia de sudare

Se recomanda urmatoarele pentru a reduce posibilele interferente cu radiatjile:

- Echipati reteaua electrica cu un filtru de retea



Aparatul de sudurd trebuie intretinut in mod regulat si pastrat in stare buna de
functionare.

Cablurile de sudura trebuie sa fie complet desfacute si asezate cat mai paralel cu
podeaua.

Mijloacele si sistemele care sunt puse in pericol de radiatjile de interferenta - trebuie
indepdrtate din zona in care se efectueaza sudarea sau trebuie protejate.

EVALUAREA ZONEI INCONJURATOARE

Tnainte de instalarea echipamentelor de sudur3, utilizator trebuie s3 evalueze potentjalele
probleme electromagnetice din zona inconjurdtoare. Urmatoarele ar trebui luate in
considerare:

Alte cabluri de alimentare, cabluri de control, semnal si cabluri telefonice, deasupra,
dedesubtul si langa echipamentul de sudura.

Transmitdtoare si receptoare de radio si televiziune.

Calculatoare si alte echipamente de control.

Echipamente critice de siguranta.

Prezenta regulatorilor ritmului cardiac, a celulelor cardiace, a aparatelor auditive etc. -
in apropiere.

Echipament utilizat pentru calibrare si masurare.

Rezistenta altor echipamente din mediu.

Timpul zilei in care se desfasoara procesul de sudare sau alte activitati.

Utilizatorul trebuie sa se asigure ca alte echipamente utilizate in mediu sunt - compatibile.
Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare.

Marimea zonei inconjuratoare care trebuie luatd in considerare va depinde de structura
cladirii si de alte activitayi care au loc. Mediul se poate extinde dincolo de granitele
camerei.

METODE PENTRU REDUCEREA EMISIILOR

SISTEM DE ALIMENTARE PUBLICA

Echipamentele de sudura trebuie conectate la reteaua de alimentare in conformitate
cu recomandarile producatorului. Daca interferenta persistd - poate fi necesar sa se ia
masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea retelei de alimentare.
INTRETINEREA ECHIPAMENTELOR ELECTRICE DE SUDARE CU ARC

Echipamentul trebuie intretinut in mod regulat, in conformitate cu recomandarile
producatorului. Toate usile si capacele de acces, precum si cele pentru intretinere,
trebuie inchise si fixate corespunzator in timp ce echipamentul de sudura cu arc este in
functiune. Echipamentele de sudurd cu arc nu trebuie schimbate in niciun fel, cu
exceptia acelor modificari si setari specificate in instructiunile producatorului.
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CABLURILE DE SUDURA

Cablurile de sudura trebuie sd fie cat mai scurte posibil - tinute impreuna si rulate pe
sol sau cat mai aproape de podea. Cablurile de alimentare si cablurile de semnal
trebuie pastrate separat.

EGALIZAREA POTENTIALULUI

Ar trebui luatd in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din mediu. Cu toate
acestea, obiectele metalice legate de piesa de prelucrat cresc riscul de electrocutare a
operatorului prin atingerea simultand a acestor obiecte metalice si a electrodului.
Operatorul ar trebui sa fie izolat de toate aceste obiecte metalice imbinate.
VERIFICARE SI PROTECTIE

Inspectia selectiva si protectia altor cabluri si echipamente din mediu pot atenua
problemele de interferentd. Pentru aplicatii speciale, poate fi luatd in considerare o
prezentare generald a intregii zone de sudura.

Cablurile de sudura trebuie sd fie complet desfacute si asezate cat mai paralel cu
podeaua

Conectati borna de impamantare la piesa de prelucrat cat mai aproape de sudura
posibil.
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SIMBOLURILE SI SEMNICIILE PLACII CU DATE
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Observatje 1: Raport este Tntre 0- 100%.

Observatie 2: Pentru acest standard, un ciclu complet de timp este de 10 minute. De
exemplu, daca raportul este de 25%, timpul de incarcare ar trebui sa fie de 2,5 minute, iar
timpul de odihna ar trebui sa fie de 7,5 minute.

INFORMATII TEHNICE
EXPLICATI GENERALE

Oscilatia de inaltd frecventd care permite iesirea de DC de inaltd frecventd (curent
continuu) este utilizata in sistemul de pornire cu arc. Caracteristicile acestui produs
sunt urmatoarele: lesire curentului de sudare stabil, fiabil, complet portabil, eficient si
cu zgomot redus in timpul sudarii.

Ambele procese de sudare REL si TIG sunt disponibile pentru TIG 162 R.

In timpul sudarii REL, acest aparat de suduré se caracterizeaza prin stabilitate de iesire
si capacitatea de a modula rezistenta arcului. In cazul tensiunii normale a arcului de
intrare - stabilitatea curentului de iesire a sudurii nu este perturbatd prin modificarea
lungimii arcului, deci rezultd o performanta stabild a operatiei de sudare. In cazul
lungimii arcului indisponibile si a tensiunii reduse de intrare - curentul de sudura de
iesire creste, in timp ce tensiunea arcului scade, ca urmare lungimea arcului, care nu
este suficientd, va fi compensata automat si este disponibila o modulatie a rezistentei
arcului. In cazul in care tensiunea de intrare a arcului este prea micd pentru a mentine
arcul, iesirea acestui echipament de sudurd este redusd puternic, ceea ce evita
stropirea generata din cauza intrarii excesive de curent.

fn timpul sudérii TIG, acest echipament de sudurd este caracterizat de stabilitatea
curentului de iesire si ca iesirea curentului de sudare nu variaza in functie de variatia
lungimii arcului.

Doar un atelier autorizat poate repara acest aparat de sudurd in cazul unei defectiuni.
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CARACTERISTICI TEHNICE PRINCIPALE

TIG | MMA

Conexiune de reteaua 230 V~50 Hz

Curentul maxim de sudare si
tensiunea de functionare
standardizatd
corespunzatoare

25A/T1V-160A/16.4V 25A/2TV-160A/26.4V

Valoarea nominald a tensiunii

retelei Uy 230V

Valoarea nominald maxima a

curentului de retea limax 20.6 A 30.2A

Curent maxim de intrare

. 10.3A 15.TA
efectiv e

Valoarea nominala a tensiunii

circuitului deschis Uo 6oV

Diametrul electrodei 1.6-4 mm

Greutate 6 kg

Eficienta sursei de

. 87%
alimentare

Consum de energie in stare

40 W
de asteptare 0

Menitinem dreptul pentru a schimba caracteristicile tehnice, dreptul la posibile erori tipografice fara notificare
prealabild. Imaginile produselor pot fi diferite de dispozitivul propriu

e Aparat de sudurd TIG 162 R este monofazat, de 50 Hz, cu curent constant (CC) iesirea
sursei de alimentare, special conceputa pentru sudarea TIG / REL.

e Cablul de sudurd, cablul de impdmantare, lanterna si furtunurile de gaz - pot fi
conectate cu usurintd la sursa de alimentare.

e Curentul de iesire al aparatului de sudura TIG 162 R - poate fi reglat cu butonul pentru
reglarea curentului de sudare intre 25-160A.

DOMENIUL DE APLICARE A DISPOZITIVULUI

e TIG 162 R este o alegere foarte bund pentru sudarea metalelor cu grosime medie (pana
la 6 mm). De asemenea, este 0 alegere foarte buna pentru sudarea TIG / REL a otelului
inoxidabil si a metalului. Acest dispozitiv ar trebui sa fie ales pentru sudarea cu ciclu
indelungat.
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CONDITII DE MEDIU

Sursele de alimentare de sudura ar trebui sa poata furniza puterea nominala atunci cand
sunt in vigoare urmatoarele conditii de mediu:

a) Gama de temperatura a aerului ambiant
-in timpul functionari: -10°C do +40°C
- dupa transport si depozitare la: -20 ° C pana la + 55 ° C

b) Umiditate relativa a aerului:
pandla50% la 40 °C
pandla90%la20°C

c) Aerul ambiant, fard prezenta unor cantita{i anormale de praf, acizi, gaze sau substante
corozive etc. - cu exceptia celor generate de procesul de sudare.

d) Altitudine pana la 1000 m.

€) Baza de alimentare cu sudura inclinatd pana la 10 °.

INSTALAREA
PRIMIRE SI RECLAMATII

e Asigurati-va ca ati primit toate articolele pe care le-ati comandat. Daca vreun articol
lipseste sau este deteriorat - contactati imediat furnizoru dvs.
e Asigurati-va ca niciunul dintre cele 7 articole nu lipseste din cutie:
A. Sursa de alimentare
B. Clema de impamantare si cablul
C. Suport pentru electrod si cablul
D. lanterna de sudura TIG
E. Masca de sudura
F. Perie din otel
G. Instructiunea de utilizare

SPATIUL DE LUCRU

e Asigurati-va ca tensiunea retelei dvs. este monofazata, 230V, 50 Hz si ca avetj o linie
neutra si o linie de impamantare prezente la locul de munca.

e Pentru a rdci dispozitivul si a efectua lucru eficient, pastrati dispozitivul la cel putin 30
cm distantd de obiectele inconjuratoare. Nu asezati nicio sursa de caldura - cum ar fi
cuptoarele pe partea din fatd a aparatului de unde este luat aerul de racire.
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e Nu amplasati dispozitivul in locuri mici si inguste. Feriti-va de praf si murdarie
excesive.

e Pastrati dispozitivul departe de locuri ude si umede.

o Nu folositi dispozitivul in lumina directd a soarelui, a ploii sau a vantului. Dispozitivul
trebuie sa functioneze la o capacitate mai mica atunci cand temperatura ambianta
depaseste 40°C.

e Folositi un sistem de evacuare adecvat pentru gaze.

o FEvitati sudarea acolo unde debitul de aer este mare.

e Transportati si asezatj dispozitivul pe un teren ferm si plan - astfel incét sa nu se poatd
rasturna. Unghiul maxim de inclinare permis pentru transport si asamblare este de 10°.

e Acest dispozitiv este protejat electronic impotriva supraincarcari. Nu utilizati sigurante
mai puternice decat cele enumerate pe placuta cu caracteristicile tehnice ale acestui
dispozitiv.

e Asigurati-va ca clema de impamantare are un contact bun si direct langa locul de
sudare. Nu directionati curentul de sudurd prin lanturi, lagare, cabluri de otel,
conductoare de protectie etc. In caz contrar - acesta se pot topi.

e Asigurati-va cd operatorul poate accesa cu usurintd comenzile dispozitivului si
conexiunile echipamentului.

e Folositi cureaua - pentru a ridica dispozitivul. Nu ridicati dispozitivul folosind un
stivuitor sau un vehicul similar.

MONTAREA S| UTILIZAREA DISPOZITIVULUI

Doar personalul calificat poate instala, utiliza sau Intretine acest echipament. Protejatj-va
pe dvs. si pe celelalte persoane de posibile vatamari grave sau deces.

AVERTISMENT: Nu utilizati dispozitivul dacé capacele sunt indepartate. Inainte de service -
opriti alimentarea de intrare.

Nu atingeti piesele electrice sub tensiune.

<» AVERTISMEN

e Doar un electrician calificat poate instala si intretine acest
echipament.

CldURINIa d[ol o Nu atingeti piesele electrice sub tensiune.
POATE UCIDE

e Inainte de a incepe instalarea, verificati cu compania care distribuie energia electrica -
dacd sursa dvs. de alimentare este adecvata pentru tensiune, amperaj, numar de faze
si frecventa - care sunt listate pe placuta tehnica a dispozitivului (placuta tehnica).
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De asemenea, asigurati-vd cd instalatia planificatd va indeplini toate cerintele
reglementdrilor locale si nationale. Unele aparate de sudura pot fi actionate de la o linie
monofazata sau de la o faza - de la o linie bifazata sau trifazata.

e Inainte de a conecta cablul de intrare la o sursd de alimentare, asigurati-vd c&
intrerupatorul On / Off functioneaza intr-o pozitie care corespunde tensiunii de intrare
|la care va fi conectat dispozitivul.

ATENTIE: Daca setarea intrerupatorului nu corespunde tensiunii de intrare - aparat de

sudura poate arde.

CONECTATI DISPOZITIVUL LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Cablul de alimentare al dispozitivului trebuie sa fie conectat la intrerupatorul principal
al sursei de alimentare. Sursa principalda de alimentare este marcata pe placuta cu
caracteristicile dispozitivului. De exemplu: 1~, 50Hz, 220-240V AC

e Trebuie utilizat un cablu de alimentare de 3x1,5 mm?,

Figura 1: Sursa de alimentare pentru sudurd, panoul frontal si din
spate

1- Conectati suportul electrodului REL (MMA) la iesire (-). Conectati lanterna TIG la iesirea
TIG ()

2- Cablu de suduré a piesei de prelucrat. Conectati cablul de sudura a piesei de prelucrat la
iesire |a iesirea REL (MMA) (+). Conectati cablul de sudura a piesei de prelucrat la iesirea
TIG (+)

3- Buton pentru reglarea curentului de sudare
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4ntrerupatorul de alimentare ON/OFF
5- Lampa de alimentare pilot sau LED1 si lampa pilot LED2 pentru supraincélzire sau
protectie la supracurent

6- Cablul de alimentare

7- Intrarea gazului

8 - lesirea gazului

0 conectarea pozitiva (conexiune pozitiva) inseamna ca piesa de prelucrat este conectatd
la iesirea (+) a sursei de alimentare pentru sudurd, iar suportul electrodului sau lanterna
(arzétorul pistolului de sudurd) este conectat la iesirea (-). Cuplarea negativa inseamnd ca
piesa de prelucrat este conectatd la iesirea (-) sursei de alimentare pentru sudura, iar
electrodul sau suportul lanternei este conectat la iesirea (+).

a) Procesul de sudare TIG

e Trebuie selectatd o conexiune pozitiva. Conectati piesa de prelucrat la iesire (+), nu
slab (Fig. 1).

e Conectati lanterna TIG la iesire (-) sau la conectorul lanternei TIG, nu slab (Figura 1).

e Conectati conducta de gaz la duza de cupru a panoului din spate. Sistemul de livrare a
gazului, care include butelia, regulatorul si iesirea gazului, ar trebui sa fie bine conectat
- pentru a mentine iesirea gazului, ceea ce este crucial pentru operatiunile de sudare
TIG. Conectatj iesirea de gaz Argon la lanterna TIG.

e Porniti intrerupator ON/OFF (Figura 1).

e Seva efectua procesul de sudare TIG.

o Asigurati-va ca imbinarile sunt corecte si ca nu sunt slabite.

a) Procesul de sudare REL (MMA)

o Alegerea conexiunii pozitive sau negative va depinde de tipul de electrod. O conexiune
pozitiva sau negativa este utilizata pentru un electrod de sudare cu acid, de exemplu
E4303 si E6013. Pentru electrozii de sudura de baza, de exemplu E5015, se foloseste
de obicei conexiunea negativa.

e Conectati piesa de prelucrat sau suportul de electrod la iesire (-), nu slab (Fig. 1).

e Conectati piesa de prelucrat sau suportul de electrod la iesire (+), nu slab (Fig. 1).

e Porniti intrerupator ON / OFF al sursei de alimentare (Figura 1).

e Seva efectua procesul de sudare REL.

Atentje:

1) Pentru unii electrozi, piesa de prelucrat trebuie conectata la iesire (-), iar suportul
electrodului trebuie conectat la iesire (+) (Figura 1).

2) De obicei, pentru majoritatea electrozilor, piesa de prelucrat poate fi conectata la
iesire (-), suportul electrodului poate fi conectat la iesire (+) (Figura 1).
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3) Asigurati-va ca conexiunile sunt corecte si ca nu sunt slabite.
e Conectati ferm clema de impdmantare la masa de sudura sau la piesa de prelucrat.
e Pentru a imbunatati calitatea sudarii, clema de impamantare de pe piesa de prelucrat
trebuie stransa ferm si cat mai aproape de spatjiul de sudare.

CONECTA'[I CILINDRUL DE GAZ (BUTELIE DE GAZ)

Dupd plasarea buteliei de gaz, fixati-o cu un lant. Pentru a lucra in siguranta si pentru a
obtine cele mai bune rezultate - utilizati un regulator de gaz certificat.

e Deschideti scurt supapa cilindrului de gaz de mai multe ori - pentru a arunca murdaria
si particulele prezente.

e Conectatj requlatorul de presiune la butelie de gaz de protectie.

INSTALAREA

e Conectati un capat al furtunului de gaz la intrarea de gaz a sursei de alimentare cu
sudura. Celalalt capat este pentru conectarea furtunului la regulatorul de presiune.

e nsurubati regulatorul de presiune al furtunului de gaz si deschidetj butelia de gaz de
protectie.

e Reglarea debitului de gaz prin supapa reglabila. De obicei, supapa este de 4-10 | / min.

Butelie de gaz

Indica fluxul

Deschideti supapa buteliei

Reglarea debitului de
gaz - prin setare

Figura 2: Conectarea furtunului Figura 3: Deschiderea supapei de gaz
de gaz si a buteliei de gaz si reglarea debitului de gaz

INFORMATII PRIVIND UTILIZAREA
PANOUL FRONTAL SURSEI DE ALIMENTARE SUDURII

e Pe panoul de comanda frontal al sursei de alimentare de sudurd, exista lumini pilot,
regulator de curent de sudura etc. (figura 1).
e A:Buton sau controlor pentru reglarea curentului de sudare
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e LEDT: Lumina pilot de alimentare in intrerupatorul ON / OFF al sursei de alimentare.
LEDT se aprinde cand intrerupatorul este in pozitia ON.

e LED2: Lumina pilot de supraincalzirea, curent sau tensiune excesiva. LED2 se aprinde
cu protectie impotriva suprasolicitarii termice sau a curentului excesiv.
LED2 este pornit in cazul in care acest echipament de sudura este in stare de protectie
la supraincalzire. Supraincdlzire apara - daca aceastd sursa de alimentare cu sudurd
este supraincarcatd. Acest echipament de sudura reporneste automat atunci cand
temperatura din interiorul acestui echipament de sudurd scade si lumina pilot este
stinsa.

ATENTIE: In cazul in care acest echipament de sudura este in stare de protectie impotriva
curentului sau tensiunii excesive, lumina LED2 este pornita. in acel moment, intrerupator
de alimentare pentru sudura trebuie sa fie oprit, apoi intrerupator trebuie sa fie pornit -
astfel incat sursa de alimentare pentru sudura sa poata fi sudata.

REGLAREA DEBITULUI DE GAZ PENTRU PROCESUL DE SUDARE
TIG

e Indicatoarele regulatorului arata fluxul ,| / min".
e Regulatorul debitului gazului prin intermediul supapelor de reglare. De obicei, supapa
este aproximativ de 4-10 1/ min.

RIDICARE - PORNIREA ARCULUI PENTRU PROCESUL DE
SUDARETIG

Dupa ce wolfram in lanterna de sudura TIG atinge piesa de prelucrat, lanterna de sudura
TIG este ridicata. Se realizeaza un arc intre piesa de prelucrat si varful electrodului wolfram
si operatia de sudare este disponibila.

REGLAREA CURENTULUI DE SUDARE

Curentul de sudare este selectat in functie de grosimea piesei de prelucrat si de diametrul
electrodului de sudura.

Pentru REL (MMA), curent de sudare, 12 = (25~45) * D. D este diametrul electrodului: 2,0
mm, 2,5 mm, 3,2 mm, etc.

Pentru sudarea TIG, mai multe detalii pot fi gasite in tabelele pentru selectarea
parametrilor de sudare
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Tabelul 1: Parametrii pentru sudarea TIG a placii din otel inoxidabil (doar referinta)

G www.villager.eu

Grosimea placi imbinare Wolfram Firul Cusrigtaurlede Supapa gazului Viteza de sudare
(mm) ¢ (mm) ¢ (mm) (L/min) (cm/min)
10 Imbinarea 2 10-16 16-25 4-6 10-45
. fn_mhl
1.2 Imbinarea 2 1.0-1.6 15-30 4-7 10-30
. fn_mhl
15 Imbinarea 2 1.0-1.6 20-40 4-8 10-25
fruntii

Tabelul 2; Parametri pentru titan si aliajele sale, sudare TIG (doar pentru referinta)

Grosimea Forma Raza Curentul de
placi ) . |Raza firului Debitul de gaz (L/min) Raza duzei
pantei wolframului sudare
(mm)
0.5 15 1.0 30—-50 8-10 6-8 14-16 10
1.0 2.0 1.0-2.0 40-60 8-10 6-8 14-16 10
1.5 Forma - | 2.0 1.0-2.0 60—80 10-12 8-10 14-16 10-12
2.0 2.0-3.0 1.0-2.0 80-110 12-14 | 10-12 | 16-20 12-14
25 2.0-3.0 20 110-120 12-14 | 10-12 | 16-20 12-14
3.0 3.0 2.0-3.0 120-140 12-14 | 10-12 | 16-20 14-18
40 3.0-4.0 2.0-3.0 130-150 14-16 | 12-14 | 20-25 18-20
5.0 4.0 3.0 130-150 14-16 | 12-14 | 20-25 18-20
Forma -Y
6.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 | 12-14 | 25-28 18-20
7.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 | 12-14 | 25-28 20-22
8.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 | 12-14 | 25-28 20-22
(MMA) S

CUNOASTEREA DE SUDARE

Circuit de sudura (cerc) - incepe acolo unde cablul electrodului este atasat la aparatul de
sudura si se termina acolo unde este atasat cablul piesei de prelucrat. Curentul curge prin
cablul electrodului catre suportul electrodului, prin electrod si prin arc. Prin arc, pe partea
piesei de prelucrat, curentul curge prin metalul de baza catre cablul piesei de prelucrat si
inapoi la aparatul de sudurd. Pentru sudare, clema piesei de prelucrat trebuie sa fie fixata
ferm de un metal de baza curat. Indepértati vopseaua, rugina etc. daca este necesar -
pentru a obtine o conexiune bund. Conectati clema piesei de prelucrat cat mai aproape
posibil de spatiul pe care doriti sa-I sudati. Evitati circuitul de sudare care trece prin
balamale, rulmenti, componente electronice sau mijloace similare - care pot fi deteriorate.
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Se formeaza un arc electric intre piesa de prelucrat si partea superioard a unui mic fir
metalic, electrodul care este prins in suport, iar suportul tine - sudorul. Jocul se face in
circuit de sudura, tinand varful electrodului la 1,5-2,0 mm distanta de piesa de prelucrat
sau de metalul de baza care trebuie sudat. Un arc electric este stabilit in acest spatiu si
este mentinut si deplasat de-a lungul imbinarii sudate, topind metalul pe madsura ce se
misca.

Sudarea cu arc este o abilitate manuala care necesitd 0 mana calma, o stare fizica bund si
o vedere bund. Operatorul controleaza arcul de sudura si, prin urmare, calitatea imbindrii
sudate.

Stalpul arcului este vizibil in mijlocul imaginii. Este un arc creat de un curent care curge
prin spatiul dintre capatul electrodului si piesa de prelucrat. Temperatura acestui arc este
de aproximativ 3300°C, ceea ce este mai mult decat suficient pentru a topi metalul de
baza. Arcul este foarte stralucitor si fierbinte si nu poate fi privita - cu ochiul liber, fard
riscul de ranire dureroasd. Ochelarii foarte intunecati, special conceputi pentru sudarea cu
arc, trebuie folositi manual sau ca scut facial ori de cate ori priviti un arc.

Captuseald

Electrod

Zgura intarita

Metal sudurii

/\Aetal de baza
AP,

Figura 4: Arcul de sudare

Arcul topeste metalul de baza - si, de fapt, se ingropa in el, la fel cum apa patrunde in
pdmant printr-o duza de furtun de gradina. Metalul topit formeaza o baie de metal (baie de
metal) sau crater - si tinde s se scurga din arc. Pe masura ce se indeparteaza de arc, se
raceste si se intdreste. Zgura se formeaza deasupra sudurii pentru a o proteja in timpul
racirii.

Functia electrodului acoperit este mult mai mult decat transmiterea curentului catre arc.
Electrodul este compus dintr-un miez de sarma de matura in jurul caruia este extruda si o
acoperire chimica. Sarma miezului se topeste in arc si picaturi mici de metal topit sunt
aruncate de-a lungul arcului in baia topitd. Electrodul oferd un metal de umplere
suplimentar pentru imbinare - pentru a umple o canelurd sau jocul intre doua bucati de
metal de baza. Intelegand diferentele dintre diferite acoperiri, veti obtine o mai bun
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intelegere a alegerii celui mai bun electrod pentru lucrarea pe care trebuie sa o efectuati.
Atunci cand alegeti un electrod - ar trebui sa luati in considerare:

e Tipul de depozite pe care le doriti, de ex. otel moale, inoxidabil, slab alia]
e Grosimea placii sau a metalului de baza pe care doriti sa sudatj.

e Pozitiain care trebuie sudat (asezat, orizontal).

e Conditiile de suprafatd ale metalului de baza care trebuie sudat.

e Abilitatea dvs de a manipula si de a obtine un anumit electrod.

1) Pozitia corectd de sudare

Este ilustratd pozitia corecta de sudare pentru dreptaci (pentru stangaci - este opus).

o Tineti suportul electrodului in mana dreapta.

e Asezati mana stdnga sub mana dreapta.

e Asezati cotul stang pe partea stanga.

Ori de céte ori este posibil - sudati cu doua maini. Acest lucru permite controlul complet al
miscarii electrodului.

Ori de cate ori este posibil, sudati de la stanga la dreapta (pentru dreptaci). Acest lucru va
permite sd vedeti clar ce facetj. Tineti electrodul la un unghi usor, asa cum se arata.

90°

Vedere Vedere din spate
Figura 5: Pozitia corecta de sudare

2) Modul corect de pornirea arcului

Asigurati-va ca clema piesei de prelucrat are un contact electric bun cu piesa de prelucrat.
Coborati casca de sudura si zgariati cu electrodul incet peste metal si veti vedea scantei
zburand. In timp ce zqgariati, ridicati electrodul de 3 mm si arcul este stabilit.

OBSERVATIE: Daca nu mai miscatj electrodul in timpul zgarieturilor, electrodul se va lipi.
OBSERVATIE: Majoritatea incepdtorilor incearca sa aprinda arcul cu miscdri rapide de
lovire a pldcii. Rezultatul este ca electrodul fie se lipeste, fie miscarea lor este atat de
rapida - incat rup imediat arcul.
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3) Lungimea corecta a arcului

Lungimea arcului este distanta de la varful firului miezului electrodului - la metalul de baza.
Cand arcul este stabilit - mentinerea lungimii corecte a arcului devine extrem de
importanta. Arcul trebuie sa fie scurt, aproximativ 1,5 - 3,0 mm lungime. Pe masura ce
electrodul arde, acesta trebuie impins in piesa de prelucrat pentru a mentine lungimea
corectd a arcului.

4) Viteza de sudare corecta

Un lucru important de urmat in timpul sudarii sunt baltile de metal topit chiar in spatele
arcului. NU priviti spre arc. Aparitia baltilor si a crestelor in care baltile topite se intdresc
indica viteza adecvata de sudare. Creasta ar trebui sa fie la aproximativ 10 mm in spatele
electrodului.

Creasta unde se baltoaca

(Quymmm

Figura 6

Majoritatea incepatorilor incearca sa sudeze prea repede, obtinand astfel un aspect
subtire, neuniform, al ,cusaturii”. Ei nu urmaresc metalul topit.

IMPORTANT: Pentru sudarea generald, nu este necesar sa balansati arcul inainte si inapoi
sau in lateral. Sudatji longitudinal intr-un pas uniform. Veti vedea ca este mai usor.
OBSERVATIE: Cand sudati o placa subtire, veti vedea ca trebuie sa mariti viteza de sudare,
in timp ce pe placi groase - este necesar sa mergeti mai incet, pentru a obtine o penetrare
buna.

INTRETINEREA SI SOLUTIONAREA PROBLEMELOR

Doar personalul calificat poate instala, utiliza sau intretine acest echipament. Protejatj-va
pe dvs. si pe celelalte persoane - de posibile vatamari grave sau deces.

AVERTISMENT: Nu utilizati dispozitivul daca capacele sunt indepartate. Deconectati de la
alimentare inainte de service. Nu atingeti piesele sub tensiune.
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mw‘fﬁ e Doar un electrician calificat poate instala si intretine acest
S echipament.

CdURINIa i[Ol o Nu atingeti piesele sub tensiune.
POATE UCIDE

AVERTISMENT: Tnainte de a scoate orice surub din dispozitiv pentru intretinere - sursa de
alimentare trebuie sa fie deconectatd de la liniile de alimentare si trebuie sa asteptatj
suficient timp pentru ca condensatorul s& se descarce. in timpul intretinerii - acordatj
atentie pieselor in miscare ale dispozitivului.

INTRETINERE PERIODICA (poate fi modificatd in funciie de

locatia de sudare)

0 datain fiecare trei luni:

o Curatati etichetele de pe dispozitiv. Reparati sau inlocuitj etichetele uzate.

o Reparati sau inlocuiti cablurile de sudura uzate.

o Curatati si strangeti conexiunile de sudare (borne).

o Verificatj pistolul (suportul electrodului, lanterna), borna de impamantare si cablurile
acestora.

 Verificati conexiunile principale din interiorul dispozitivului.

0 data in fiecare sase luni
o Deschideti capacele dispozitivului si curatati-le cu aer uscat.

INTRETINERE NEPERIODICA

e Sursa de alimentare pentru sudura trebuie curatata cu aer uscat.

e Duza de pe lanterna trebuie curatatd in mod regulat si inlocuitd, daca este necesar.
Varfurile de contact trebuie s fie in stare buna. Varfurile mai lungi dau in general
rezultate mai bune.

Expunerea la aer prafuit, umed sau coroziv poate deteriora aparatul de sudurd. Pentru a
preveni eventuale defectiuni ale acestui echipament de sudura - curatati requlat praful cu
aer comprimat curat si uscat de presiunea necesara.
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MASURI DE PRECAUTIE DE BAZA

Simptomele defectiunii Repararea
1. Echipamentul de 1. Posibild defectiune functionald a intrerupétorului de alimentare. nlocuiti daca este
sudare functioneaza, necesar.

lampa pilot este stinsd,
nu exista iesire,
ventilatorul incorporat
nu este disponibil.

2. Posibild inaccesibilitate a intrarii. inlocuiti dacé este necesar.
3. Posibil scurtcircuit al cablului de intrare. Inlocuiti daca este necesar.

2.intimp ce acest
echipament de sudura
functioneaza, lampa
pilot este aprinsa, nu
exista nicio iesire,
ventilatorul incorporat
nu este disponibil.

1. Indisponibilitate posibild a conexiunii in cadrul echipamentului de sudurd - sau a aparut
defectiune a circuitului de control. Verificati si reconectati daca este necesar.

2. Placa cu circuite imprimate poate fi deteriorata. inlocuiti dacé este necesar.

3. IGBT poate fi deteriorat. Inlocuit.

3. Intimp ce acest
echipament de sudurd
functioneaza,
ventilatorul incorporat
functioneaza,
indicatorul de
supraincdlzire este
oprit, este imposibil sa
porniti arcul.

1. Este posibil sé se fi produs un scurtcircuit si posibila indisponibilitate a conexiunii puntji
de silicon cu placa de circuit imprimat.

2. Indisponibilitate posibila a conexiunii in cadrul acestui echipament de sudurd - sau a
aparut defectiune a circuitului de control. Verificatj si reconectati daca este necesar.

3. Placa cu circuite imprimate poate fi deteriorat. Inlocuiti dacé este necesar.

4. Posibile deterioréri ale lanternei de sudura. Inlocuiti daca este necesar.

4. Indicatorul de
supraincdlzire este OFF
(oprit), curentul de
sudare nu este
disponibil.

1. Posibila deconectarea cablului lanternei de sudura.

2. Posibila deconectare a cablului de impamantare sau indisponibilitatea conexiunii cablului
de impdmantare si a piesei de prelucrat.

3. 0 conexiune intre borna de iesire pozitiva sau iesirea de gaz sau de curent si acest
echipament de sudurd poate fi indisponibild. Reconectati-le.

5.1n timp ce acest
echipament de sudurd
functioneaza,
indicatorul de
supraincdlzire este
aprins si nu existd nicio
iesire.

1. Poate fi o stare de protectie la supracurent. Asteptati sé se stingé LED2.

2. Poate fi o stare de protectie de supraincdlzire. Asteptati ca LED2 sa se stingd si operatia
de sudare va fi disponibil.

3. Placa cu circuite imprimate (PCB) poate fi deteriorat. inlocuitj daca este necesar.

4. 1GBT poate fi deteriorat. Inlocuitj.

5. Posibile deteriorari ale transformatorului. inlocuiti dac3 este necesar.

6. Curentul instabil nu
este disponibil

1. Placa cu circuite imprimate (PCB) poate fi deterioratd. inlocuitj daca este necesar.
2. Conexiunea acestui echipament de sudurd nu este disponibild.

INDEPARTAREA SI RECICLAREA

Aceasta etichetd indica faptul ca acest produs nu trebuie indepartat cu alte
deseuri menajere (aplicabil pentru tarile UE) Pentru a preveni posibile daune

aduse mediului sau sanatatii umane din deseurile necontrolate, reciclati-l in mod

responsabil - pentru a promova reutilizarea durabild a resurselor materiale. Pentru a
returna materialul folosit, utilizati sistemele de returnare si colectare sau contactat]
vanzatorul - de unde a fost achizitionat produsul. Ei pot prelua acest produs - pentru
reciclare intr-un mod ecologic.
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DECLARATIA UE DE CONFORMITATE c €

In conformitate cu Directiva 2014/35/EU, anexa IV, in legatura cu echipamentul electric
care este menita pentru utilizarea in cadrul unelor limite ale tensiunii

Villager d.o.o.
Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana, Slovenia
Descrierea masini: - APARAT DE SUDURA INVERTOR TIG 162 R

Declaram sub deplina responsabilitate cd produsul mentionat este proiectat si produs in
conformitate cu:

o Directiva 2014/35/EU despre echipamentu lelectric care este menit pentru utilizarea
in cadrul anumitor granite ale tensiunii

e Directiva 2014/30/EU privind compatibilitatea electromagnetica

e Directiva 2011/65/EU, (EU) 2015/863 privind limitarea anumitor substante
periculoase in echipamentul electric si electronic (RoHS)

o Directiva 2009/125/CE de stabilire a unui cadru pentru determinarea cerintelor de
proiectare ecologicd pentru produsele care utilizeaza energie cu Regulamentul (UE)
2019/1784 de determinare a cerintelor de proiectare ecologicd pentru echipamentele
de sudura

Standardele armonizate si alte standarde:

EN 60974-10:2014/A1:2015
ENIEC 60974-1:2018/A1:2019

Persoana responsabila pentru redactarea documentatiei tehnice: Zvonko Gavrilov, la
adresa firmei Villager D.0.0, Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana

Localitatea / data: Ljubljana, 05.06.2021.

Persoana autorizata pentru a face declaratie in numele producatorului
Zvonko Gavrilov

ghu
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INVERTOROVE ZVARACIE ZARIADENIE
TIG162R
Originalny ndvod na pouZitie

A H]:D]I Povinne si pred zaciatkom pouZitia tohto zariadenia - pregitajte Upine ndvod na
pouZitie

ZCE
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/\ IDENTIFIKACIA BEZPECNOSTNYCH INFORMACII

Symboly sa pouzivaju - aby identifikovali pripadné rizika.

Ked vidite bezpeCnostny symbol v navode, musite pochopit, Ze existuje
nebezpeCenstvo zranenia, a Ze nasledujlce pokyny musia byt pozorne precitané - aby
ste zabranili pripadnym rizikam.

Kym zvarate, drzte iné osoby, najma deti - v bezpecnej vzdialenosti od pracovného
priestoru.

BEZPECNOSTNE PRAVIDLA
URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM MGZE BYT SMRTELNY

Procedlra montéZe musi byt v stlade s narodnymi Standardmi pre elektricku energiu a
ostatnymi platnymi predpismi - a musf sa zabezpedit, aby inStalaciu vykonali kvalifikované
osoby.

6%
Noste suché izolacné rukavice, ktoré st bez dier a noste ochranny odev.

Nedotykajte sa elektrody holymi rukami. Nenoste vlhké alebo poskodené rukavice a
poskodeny ochranny odev.

Nedotykajte sa elektrickych ¢asti, ktoré st pod napatim.

Nikdy sa nedotykajte elektrody - kym je v kontakte s pracovnym povrchom, pédou
alebo inou elektrédou, ktora je pripojend k inému zariadeniu.




o it

e Ochrante sa pred Urazom elektrickym pradom tak, Ze izolujete seba od obrobku a pody.
PouZivajte, pokial je to mozné, nehorlavi suchu izolacnu latku, alebo pouZivajte
gumové koberce, suché drevo alebo preglejku - alebo nejaku ind suchu izolacnu latku
dostatocne velku, aby Vam prekryla cely priestor kontaktu s obrobkom alebo pédou a
d4vajte pozor na vzblknutie poZiaru.

o Nikdy nepripéjajte viac ako jednu elektrodu alebo drot na zariadenie.

e Vypnite zariadenie - ked sa nepouZiva.

e (Odpojte zéstrcku zo zasuvky pred zaciatkom prace na zariadeni.

e Casto kontrolujte, ¢i je napéjaci kébel poskodeny a, &i st tam holé droty. lhned opravte
alebo vymerite kébel pokial je poskodeny.
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VDYCHOVANIE VYPAROV, KTORE VZNIKAJU ZVARANIM - MOZE BYT
NEBEZPECNE PRE VASE ZDRAVIE

Vdychovanie vyparov a plynov po dlhiu dobu, a ktoré vznikaju zvéaranim - je nebezpecné a
zakazané.

e Priznaky nevhodnej ventildcie su - drazdenie oci, nosa a
hrdla. Podniknite nidzové kroky, aby ste zlepsili ventilaciu.
Nepokracujte so zvaranim pokial priznaky pokraduju.

o NainStalujte prirodnd alebo nutend sudstavu ventilacie
vzduchu v pracovnom priestore.

e Nainstalujte vhodnu ventilaénu ststavu v zéne, v ktorej sa
vykonava zvaranie alebo rezanie. Pokial je to potrebné -
nainstalujte sustavu, ktora moze odstranit dym a vypary
akumulované v celom pracovnom priestore. Aby ste
zabranili  zneCisteniu - pouZivajte vhodnd filtraciu
vyprazdnovania.

e V pripade zvérania v malych, dzkych priestoroch alebo
zvarania olova, berylia, kadmia, zinka, pozinkovanych alebo
sfarbenych latok - tiez noste respirator vybaveny cerstvym
vzduch s dodrzanim vy$Sie uvedenych pravidiel.

eV blizkosti vZzdy majte vycvicené osoby ako pozorovatelov
kym pracujete v malych, uzkych priestoroch. Vyhybajte sa
praci v takychto Uzkych miestach - pokial je to mozné.

e Pokial st plynové valce (plynové flade) zoskupené v inom
priestore, postarajte sa o to, aby to bol dobre vetrany
priestor. Ked sa nepouZiva - vypnite ventil valca.

e Ochranné plyny ako je argon su hustejSie ako vzduch a ked
sa pouzivaju v Uzkych priestoroch - méZu byt vdychnuté
namiesto vzduchu a to je nebezpecné pre Vase zdravie.

e Nevykondvajte operacie zvérania blizko chlérovych
uhlovodikovych vyparov vzniklych odmastovanim alebo
farbenim.




¢ www.villager.eu
LUCE OBLUKA M&ZU POPALIT oCl A KOZU

e PouZivajte zodpovedajicu zvéraciu helmu so spravnym
zatemnenim filtra, aby ste ochranili Vase oéi alebo tvar.

e (Qchrante otvorené Gasti Vasho tela (ruky, krk a usi) pred
obltkovymi [d¢mi - vhodnym ochrannym odevom.

e Aby ste ostatné osoby ochranili pred oblikovymi li¢mi a
hortcim kovom, obmedzte pracovny priestor ohfio-odolnym
zavesom, ktory je vys§i ako hladina o¢i a zaveste
upozornujdce tabulky.

LETIACE KOVY M6ZU ZRANIT OCI

e Zvaranie vytvéra iskry a letiace kovy.

e Aby ste zabranili zraneniu - noste zodpovedajice ochranné okuliare s bocnymi
chrani¢mi aj pod zvaracou helmou.

HLUK M&ZE POSKODIT SLUCH

e Hluk z jednotlivych priemyselnych procesov alebo vybavy moze spdsobit poruchu
sluchu.

e Noste atestovant ochranu usi pokial su hladiny hluku velké.

HORUCE CASTI MZU ZAPRICINIT VAZNE POPALENINY

o Nedotykajte sa hortcich Casti.

e Pockajte, aby vychladli - pred servisom.

e Pokial je potrebné drzat horlce Casti, pouzivajte zodpovedajice naradie, izolacné
rukavice a ohnoodolny odev.

POHYBLIVE CASTI M6ZU VYVOLAT ZRANENIA

o Drzte sa v bezpecnej vzdialenosti od pohyblivych Casti.

e VSetky dvere, panely a chranice - drZte zatvorené a pripevnené.
o Noste topanky s kovovou ochranou na prstoch.

PRACA V MALYCH A UZKYCH PRIESTOROCH MGZE BYT NEBEZPECNA

e Kym zvérate a rezete v malych a uzkych priestoroch - vZdy pri sebe majte Specialne
vyskolenu osobu - pozorovatela, ktory je vySkoleny na nddzové situécie.

e Zabrante praci v Uzkych priestoroch.
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ZVARACI DRST MOZE VYVOLAT ZRANENIE

e Neusmerfiujte pistol ku ktorejkolvek ¢asti Vasho tela, k inym osobdm alebo ku
ktorémukolvek druhu kovu - kym odmotdavate zvaraci drot.

o Ked vytahujete drét z kotica rukou - mdZe necakane odskocit a zranit Vas alebo osoby
v blizkosti. Preto najma ochrarite oci a tvar.

e Presvedcte sa, Ze blizko Vés nie je nikto.

ZVARANIE MGZE VYVOLAT POZIAR ALEBO VYBUCH

Nikdy nezvérajte horlavé latky. Ony mézu vyvolat poZiar
alebo vybuch.

Pre zacatim zvérania - odstrante horlavé latky alebo ich
pokryte ohfovzdornymi pokryvkami.

Nezvérajte a nerezte zatvorené nadoby a potrubia.

Na rozmrazovanie rur nepouzivajte zvéraci pristroj.

Pred zvéranim na zatvorenych nadobéch ich otvorte a
dokladne ich vycistite. Operacie zvarania na tychto ¢astiach
musia byt vykonané s najvacSou opatrnostou.

Nikdy nezvarajte nadoby ani potrubia, ktoré obsahuju alebo
obsahovali substancie - ktoré mézu spdsobit vybuch.

Zvéracie zariadenie sa zohrieva a preto ho nikdy neddvajte na
horfavé povrchy.
e Zvéracie iskry mozu vyvolat poZiar. Z toho dovodu drzte

hasiace prostriedky, ako su hasiace pristroje, vodu a piesok -
na dosah ruky.

e Musite mat a udrzovat v dobrom stave bezpecnostné ventily,

reguldtory a iné ventily na horlavych, vybuSnych a
stlacenych plynovych systémoch, ktoré sa pouzivaji na
operacie zvarania a rezania - periodickymi kontrolami.

VYPUSTENIE ZARIADENIA MOZE VYVOLAT ZRANENIE

Zle umiestneny zdroj napéjania alebo nejakého iného prislusenstva - moze vyvolat vazne

zranenie fudi alebo latkovi Skodu.

e Pri prestvani zdroja energie - vZdy prenasajte pomocou popruhu. Nikdy netahajte za
kabel, hadicu alebo pistol. VZdy prenasajte flasu s plynom - oddelene.

e Pred prena$anim prisluSenstva na zvéranie a rezanie - odpojte vSetky spojenia a noste
ich oddelene. Malé prvky prenasate drzanim za drZadlo a velké pomocou popruhu na

prenasanie.
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Zariadenie nainstalujte na plochu platformu - ktord ma maximalne 10° sklon - aby
nedoslo k prevrateniu. Nainstalujte ho na dobre vyvetranom mieste, ktoré nie je Uzke a
kde nie je prach. TieZ - zabrante riziku potknutia o kéble a hadice. Aby sa flase s
kyslikom neprevratili - pripojte ich k pohyblivému zariadeniu alebo k stene s retazou.
Zabezpette, aby obsluhovac lahko dosahoval ovladania a pripojky na zariadent.

UDRZBA NEKVALIFIKOVANYMI OSOBAMI MGZE SPASOBIT ZRANENIE

Elektrické zariadenia nesmu byt opravované nekvalifikovanymi osobami. Nespravna
oprava moze vyvolat vaZzne zranenie alebo aZ aj smrt - pogas pouZitia.

Ovladania plynového obvodu - prevadzkuju pod tlakom. Servis nekvalifikovanymi
osobami mdze zapricinit vybuch a obsluhovac méze byt vazne zraneny.

NADMERNE POUZITIE MGZE VYVOLAT PREHRIATIE

Umoznite obdobie chladenia. Dodrzujte menovity prevadzkovy cyklus.

Znizte prud alebo znizte prevadzkovy cyklus pred opatovnym Startovanim zvarania.
Neblokujte praddenie vzduchu k zariadeniu.

Nefiltrujte prddenie vzduchu k zariadeniu bez scvhélenia vyrobcu.

ZVARANIE ELEKTRICKYM OBLUKOM MGZE VYVOLAT PORUCHY

Elektromagnetickd energia, ktora sa zjavuje poCas zvarania a rezania - moze rusit
citliva elektronickl vybavu - ako st mikroprocesory, pocitace a pocitacom ovladané
prisluSenstvo, ako su roboty.

PresvedCte sa, Ze je vSetka vybava v priestore zvéarania - elektromagneticky
kompatibilna.

Aby ste zniZili pripadné poruchy, zvaracie kable drZzte, ¢im mozno kratSie, navzajom
blizko poskladané a polozené dole - ako napriklad na podlahe.

Aby ste zabranili pripadnym EMC porucham - umiestnite operacie zvarania, ¢im mozno
dalSie (100 m) od akéhokolvek citlivého elektronického prislusenstva.

Zabezpette, aby tento zvaraci pristroj bol nainstalovany a uzemneny v sulade s tymto
navodom na pouzitie.

Pokial sa poruchy stale zjavuju, pouzivatel musi podniknut dodatocné opatrenia - ako
je posUvanie zvdracieho pristroja, pouZitie ochranenych (oplastenych) kablov, pouzitie
filter linky alebo davanim chranica na prevadzkovy priestor.
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STATICKA ELEKTRICITA (ESD) M3ZE POSKODIT TLACENE DOSKY (PCB)

o Dajte uzemnent pasku na kib pred obsluhou dosiek alebo ¢asti.

e PouZivajte spravne antistatické vrece a krabice na skladovanie, postvanie alebo
transport tlacenych dosiek.

OCHRANA

e Zvdraci pristroj nevystavujte dazdu. Ochrarite ho pred kvapkami vody a vyparov.

A\

DODRZIAVAJTE VSETKY BEZPECNOSTNE PRAVIDLA UVEDENE
V TOMTO NAVODE!

ELEKTROMAGNETICKA KOMPATIBILITA (EMC)
ELEKTROMAGNETICKA EMISIA

e Vsetky elektrické prislusenstva generuju malé mnoZstva elektromagnetickej emisie v
dosledku prenaSania prudu v prisluSenstve. Elektrickd emisia sa moze preniest cez
elektrické vedenia alebo vyZarovat cez priestor podobne réadio prijimaci. Ked sa emisie
prijmu inym prislusenstvom, méZe sposobit elektrickd poruchu. Elektrické emisie mozu
vplyvat nie len na zvaracich pristrojoch, ale na vela druhov elektrickej vybavy - ako su
radiové pristroje, televizne prijimace, numericky ovladané zariadenia, telefonické
systémy, pocitace a iné.

e Zvaracie a rezacie stroje su urCené na pouzitie v remeslach. Pre iné pouzitia -
skontaktujte vyrobcu.

e Pouzivatel je zodpovedny na inStaldciu a pouZitie vybavy podla pokynov vyrobcu.
Pokial sa detektuju elektromagnetické poruchy - vtedy bude zodpovednostou
pouzivatela, aby vyriesSil situdciu s technickou podporou vyrobcu. V niektorych
pripadoch, to rieSenie moze byt jednoduché - ako napriklad uzemnenie zvéracieho
obvodu. V inych pripadoch, moze zahrndt aj konstruovanie elektromagneticky zaves -
ktory zatvdra zdroj napdjania a obrobok Uplne pomocou pripojenych vstupnych filtrov.
Vo vSetkych pripadoch elektromagnetické poruchy sa musia zniZit po hladinu - v ktore;
uZ nie su problematické.

POZNAMKA: Postup uzemnenia zvérania zavisi od miestnych bezpecnostnych
predpisov. Zmena podmienok uzemnenia s cielom zlepsit elektromagneticky
kompatibilitu moze mat vplyv na riziko poranenia alebo poskodenia zariadenia.
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Obvod moéZe byt - ale nemusi byt uzemneny z bezpeCnostnych dévodov. Zmena
zariadenia uzemnenia - sa smie autorizovat len osobou, ktord je kompetentna
vyhodnotit, ¢i zmeny zvySia riziko zranenia, napr. dovolujic paralelnému pridu
zvarania spatnu cestu, ktord méZe poskodit obvody uzemnenia inej vybavy.

Dodatoc¢né ochranné opatrenia sa mozu vyZadovat - ked sa zdroj prudu zvarania v
domdcnostiach.

Speciélne opatrenia musia byt podniknuté, aby bol dosiahnuty stlad so zdrojom
zvaracieho prudu, vratane HF frekvencie (vysokd frekvencia) na zapalovanie a
stabilizaciu obldka. MozZno sa bude vyZadovat pouZzitie kablov s chraniémi (oplastenych
kablov) a v kazdom pripade, aby ste vyriesili uréité pouzitie (napr. s robotmi, poéitacmi
a kazdou inou elektrickou a elektronickou vybavou, ktord je pripojend k zdroju
napdjania zvarania) - zavolat technickému asistentovi vyrobcu.

EMC je Trieda A v stilade s CISPRIL.

Podla Standardu IEC 60974-10, tento zvaraci prostriedok je zvaraci pristroj Triedy A
elektromagnetickej kompatibility. Preto je v sulade so zodpovedajlcimi poziadavkami
pouZitie v doméacnosti. V bytovych osadach ho mozno pripojit na verejni nizko-napatovd
siet doddvania.

Aj ked zvéraci pristroj spiia hrani¢né hodnoty emisie uréené standardom, pristroje na
zvéranie oblikom stale mozu vyustit do elektromagnetickych interferencii na citlivych
systémoch a zariadeniach.

Obsluhovac je zodpovedny za poruchy, ktoré sa stanu pre zvaranie elektrickym oblikom a
musia byt podniknuté zodpovedajlce ochranné opatrenia. Preto obsluhova¢ musi brat do
Gvahy nasledujuce:

Siet, kontrolu, signal a telekomunikacné linky

Pocitace a ostatné mikroprocesorom ovladané prostriedky.

TV, radio pristroje a ostatné prostriedky na reprodukciu.
Elektronicka a elektricka ochranna vybava

Osoby so srdcovymi kardiostimulatormi alebo nacdvacimi pristrojmi
Prostriedky na meranie a kalibraciu

Odolnost voci prekazkam inej vybavy, ktora sa nachadza v blizskoti
Doba, v ktorej sa operacia zvarania vykonava

Nasledujlce sa odporuca, aby boli znizené pripadné poruchy Ziarenia:

Vybavte napéjaciu siet sietovym filtrom

Zvaraci pristroj musi byt pravidelne udrZovany a musi sa drzat v dobrom
prevadzkovom stave.

Zvéracie kable sa musia Uplne odmotat a poloZit &im viac mozno paralelne s podlahou.
Prostriedky a systémy, ktoré su ohrozené interferenénym Ziarenim - sa musia odstranit
z0 z6ny, v ktorej sa vykonava zvaranie alebo musia byt ochranené.
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HODNOTENIE OKOLITEHO PRIESTORU

Pred inStalaciou zvéracieho prisluSenstva, pouZivatel ma vykonat hodnotenie moznych
elektromagnetickych problémov v okolitom priestore. Dalej treba brat do Gvahy:

Iny napédjaci kabel, ovladacie kéble, signalne a telefonické kable, nad, pod a popri
zvaracej vybave.

Rédiové a televizne vysielace a prijimace.

PocitaCova a ind ovladacia vybava.

Vybava kritickd pre bezpeénost.

Pritomnost requlatora srdcového rytmu, srdcovych buniek, nacdvacie pristroje a pod. -
v blizkosti.

PrisluSenstvo, ktoré pouZziva kalibraciu a meranie.

Odolnost iného prislusenstva v okolf.

Denna doba, kedy sa vykonava proces zvarania alebo iné cinnosti.

Pouzivatel m4 zabezpegdit, Ze je iné prisluSenstvo, ktoré sa pouziva v okoli - kompatibilné.
To mdZze vyzadovat dodatoéné ochranné opatrenia.

Velkost okolitej oblasti, ktora sa ma vziat do Uvahy, bude zavisiet od Struktiry budovy a
dalSich prebiehajucich ¢innosti. Prostredie méZze presahovat hranice miestnosti.

METODY ZNIZOVANIA EMISIE

VEREJNY SYSTEM DODAVKY

Zvaracie prislusenstvo ma byt pripojené k siefovému napdjaniu v sllade s
odportcaniami vyrobcu. Pokial sa poruchy stale zjavuju - mozno bude nutné podniknut
dodatocné ochranné opatrenia, ako je filtrovanie napéjace;j siete.

UDRZBA ELEKTRICKEHO Zvaracieho zariadenia

Zariadenie by malo byt pravidelne udrZiavané v silade s odpordcaniami vyrobcu.
VSetky pristupové dvere a kryty, ako aj servisné otvory, by mali byt poCas prevadzky
zariadenia na oblukové zvaranie zatvorené a riadne upevnené. Zariadenie na oblukové
zvéranie by sa nemalo menit ziadnym spdsobom, okrem tych zmien a nastaveni, ktoré
s uvedené v pokynoch vyrobcu.

ZVARACIE KABLE

Zvéracie kable maju byt, ¢im mozno - kratSie a byt drzané spolu a vedené po zemi
alebo, ¢im mozno blizSie k podlahe. Napdjacie kable a signalne kable sa musia drzat
oddelene.

POTENCIALNA EKVALIZACIA

Malo by sa zvazit viazanie vSetkych kovovych predmetov v prostredi. Kovové predmety
stvisiace s obrobkom vSak zvysSuju riziko Urazu elektrickym pridom pre obsluhu tym,
Ze sa dotknU tychto kovovych predmetov a elektrddy suc¢asne. Obsluha by mala byt
izolovand od vSetkych takto spojenych kovovych predmetov.

9



Villager sk m

o VYSETRENIE A OCHRANA
Selektivna kontrola a ochrana ostatnych kablov a zariadeni v Zivotnom prostredi moze
zmiernit problémy s interferenciou. Pri $pecidlnych aplikaciach je mozné zvazit prehlad
celej oblasti zvarania.
Zvaracie kable musia byt Uplne odvinuté a poloZené ¢o najviac rovnobezne s podlahou.
Spojte svorku uzemnenia k obrobku, ¢im mozno blizsie k zvaru.
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SYMBOLY A VYZNAMY STITKU S UDAJMI

Prosime Vas, aby ste si
@m precitali  tento  navod | X%*

pred zacinanim prace

Noste zvéraciu masku [1max

Najvacsia menovita
hodnota sietového pradu.

Jednofdzovy  staticky

e = prevodnik  frekvencie - b

transformator
usmernovac

Najvacsia nominalna
hodnota pridu zvarania.

Prudovy vstup, pocet féaz,

D;‘)Z symbol pre  striedavy -
€

Ucinnd hodnota
najvacsieho  sietového

1250 Hz prid a  nomindlna g
. radu.
hodnota frekvencie P
Pouzwa. sa . V Nominalna hodnota
prostrediach, ktoré maju s )
S o . Uo napétia otvoreného
vysoké  riziko  Urazu
) obvodu.
elektrinou
o Nominalna hodnota
Trieda izolacie Uy L
sietového naptia.
Symbol  pre  rucné
zvéranie elektrickym U Standardizované
2

obldkom s oblozenymi
(tyGovymi) elektrédami.

prevadzkové napatie.

Symbol pre zvaranie TIG | A/V-A/V

I I

Nastavitelny rozsah pridu
ajej zodpovedajuce
napatie zatazenia

normami a Standardmi

N

€ Vyrobok je v sulade s EU P21

Ochranna trieda.
Napriklad, 1P21 schvaluje
zvaracie zariadenie ako
vhodné na poufZitie vnutri;
IP23, schvéluje zvéracie
zariadenie ako vhodné na
pouzitie vonku za dazda

A A Srbsky znak zhody

M 005 21
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Pozndmka 1. Pomer je medzi 0-100%.

Pozndmka 2: Pre tento Standard, jeden plny cyklus ¢asu je 10 mindt. Napriklad pokial je
pomer 25%, ¢as zataZenia ma byt 2,5 min(ty a doba oddychu ma byt 7,5 mindt.

TECHNICKE INFORMACIE
VSEOBECNE VYSVETLENIA

Oscilovanie vysokej frekvencie, ktoré umoznuje vystup vysokofrekventného DC
(jednosmerného pridu) sa pouziva v systéme Startovania obltka. Charakteristiky tohto
vyrobku su nasledujice: Stabilny vystup zvaracieho prudu, spolahlivy, Uplne
prenositelny, G¢inny a generovanie malého hluku poéas zvarania.

Obe aj REL aj TIG zvéracie procesy su dostupné pre TIG 162 R.

Pocas vykondvania REL zvarania tento zvaraci pristroj charakterizuje stabilita vystupu
a moznost modulacie sily obluka. V pripade normélne vstupného napatia obldka -
stabilita vystupného zvéracieho pridu sa nerusi zmenou dizky obldka a preto vyustuje
do stabilnych performancii operécie zvarania. V pripade nedostupnej dizky obluka a
nizkeho vstupného napatia - vystupny zvaraci prud sa zvySuje, kym sa napatie obluka
znizuje, ako nasledok dizky obluka, ktory nie je dostatoény, bude sa kompenzovat
automaticky a modulacia sily oblika je dostupna. V pripade, Ze je vstupné napatie
obluka prilis nizke, aby udrzovalo obluk, vystup tohto zvéracieho prislusenstva strmo
klesa, Co zabranuje striekaniu generovanom pre nadmerny vystup prudu.

Pocas vykonavania TIG zvarania tUto zvaraciu vybavu charakterizuje stabilita
vystupného prudu a, aby vystup zvaracieho pridu nevarioval variéciou dizky obldka.
Len opravnend servisna opravoviia smie vykondvat prace opravy tohto zvéracieho
pristroja v pripade poruchy.
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HLAVNE TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

TIG | MMA

Sietova pripojka

230 V~50 Hz

Maximalny prid zvérania a
zodpovedajlce Standardizované
prevadzkové napatie

25A/T1V-160A/16.4V 25A/21V-160A/26.4V

Menovitd hodnota napétia siete

Ui 230V

Najya93|a menowta hodnota 20.6 A 30.9 A
sietového pridu limax

Maximalny G¢inny vstupny prad 103 A 151 A
|1eff

Nomindlna hodnota napétia 60V

otvoreného obvodu Uo

Priemer elektrody 1.6-4 mm

Hmotnost 6 kg

Ucinnost zdroja napéjania 87%

Spotreba energie v stave A0W

necinnosti

Zadrzujeme si pravo na zmenu technickych charakteristik, pravo na mozné preklepy bez predchadzajiceho
pripomenutia. Obrazky vyrobku mozu byt odlisné ako skutocny vyrobok.

e TIG 162 R zvéracie zariadenie je monofazové, 50Hz, staleho pridu (CC) vystupu zdroja
napajania, Specialne navrhnuté pre TIH/REL zvérania.
e /varaci kabel, kabel uzemnenia, fakla a plynové hadice - mozno lahko pripojit k zdroju

napajania.

e Vystupny prud TIG 162 R zvéracieho pristroja - mozno nastavit tlacidlom na nastavenie

zvéracieho pridu medzi 25-160A.

OBLAST POUZITIA ZARIADENIA

e TIG 162 R je velmi dobrym vyberom pre zvaranie kovu strednej hrdbky (do 6 mm).
Tieze je velmi dobrym vyberom pre TIG/REL zvéranie nerezovej ocele a kovu. Toto
zariadenie si treba zvolit pre zvéranie s velkym prevadzkovym cyklom.
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PODMIENKY OKOLIA

Zdroje napéjania pre zvéranie maju byt mozné dorucit ich nominalny vystup, ked su tam
nasledujuce podmienky okolia:

a) Rozsah okolitej teploty vzduchu
- pocas prace: -10°C do +40°C
- po transporte a skladovani na: -20°C do +55°C

b) Relativna vlhkost vzduchu:
do 50% na 40°C
do 90% na 20°C

¢) Okolity vzduch, bez pritomnosti abnormélnych mnoZstiev prachu, kyselin, korozivnych
plynov alebo substancii atd. - okrem tych, ktoré sa generuju procesom zvarania.

d) Nadmorska vy$ka do 1000 m.

€) Zaklad zdroja napajania pre zvaranie sklonené do 10°.

INSTALACIA
PRIJEM A STAZNOSTI

e PresvedcCte sa, Ze ste dostali vSetky polozky, ktoré ste objednali. Pokial, ktorakolvek
polozka chyba alebo je poskodena - skontaktujte ihned Vasho dodavatela.
o Uistite sa, Ze v poli nechyba Ziadna zo 7 poloZiek:
A. Zdroj napajania
B. Svorka uzemnenia a kabel
C. Drziak elektrdd a kabel
D. Zvaraci horak WIG
E. Zvéracia maska
F. Ocelova kefa
G. Navod na pouzitie

PREVADZKOVY PRIESTOR

e Presvedcte sa, Ze je napatie Vasej siete jednofazové, 230V, 50 Hz a, Ze méte neutralne
vedenie a vedenie uzemnenia pritomné na Vasom pracovnom mieste.

e Aby ste vychladili zariadenie a Ucinné vykondvali pracu, drZte zariadenie najmenej 30
cm vzdialené od okolitych objektov. Neumiestiujte Ziaden zdroj teploty - ako su riry na
prednu stranu zariadenia, kde sa zoberie vzduch na chladenie.
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o Neumiestrujte zariadenie na malé a Uzke miesta. Davajte pozor na nadmerny prach a
Spinu.

o Drzte Vase zariadenie vo vzdialenosti od mokrych a vihkych miest.

e Neobsluhujte zariadenie vystavujic ho priamemu slnec¢nému Ziareniu, dazdu a vetru.
Zariadenie mate obsluhovat na najnizsej kapacite, ked okolita teplota prekracuje 40°C.

e Pouzivajte zodpovedajicu ststavu vyfuku plynov.

e Vyhybajte sa zvaraniu tam, kde je pridenie vzduchu velké.

e Prepravujte a zmontujte zariadenie na pevny a plochy podklad - aby sa nemohlo
prevratit. Maximalny dovoleny uhol sklonu na prepravu a montaz je 10°.

e Toto zariadenie je elektronicky ochranené pred pretazenim. NepouZivajte silnejSie
poistky, ako su tie uvedené na nazyvacom §titku s technickymi charakteristikami na
tomto zariaden/.

e ZabezpecCte, aby svorka uzemnenia mala dobry a priamy kontakt blizko miestu
zvarania. Neusmeruje zvéraci prud cez retaze, loZiska, ocelové kable, ochranné vodice
atd. V opacnom pripade - sa mozu vytopit.

e Zabezpecte, aby obsluhova¢ mohol lahko pristUpit ovlddaniami zariadenia a pripojkami
vybavy.

e Pomocou popruhu - zdvihnite zariadenie. Nedvihajte zariadenie pouzivajic
vysokozdvizny vozik alebo podobné vozidla.

MONTAZ A POUZITIE ZARIADENIA

Len kvalifikované osoby sm instalovat, pouZivat alebo opravovat tito vybavu. Ochrante
seba a iné osoby pred moZnymi vaZnymi zraneniami alebo smrtou.

VAROVANIE: Neobsluhujte zariadenie pokial su kryty stiahnuté. Pred servisom - vypnite
vstupné napajanie.

Nedotykajte sa Casti, ktoré su pod napatim.

< VAROVANIE
u“.MjE o Len kvalifikovany elektrikdr smie montovat a opravovat tito
il vybavu.

URAZ o Nedotykajte sa Casti, ktoré su pod napatim.
ELEKTRICKYM

e Pred zaCatim inStal4cie, preverte so spolocnostou, ktord Vam dodava elektricku
energie - ¢i je Vasa siet napdjania vhodna pre napétie, silu ampérov, pocet faz a
frekvenciu - uvedené na $titku s charakteristikami na zariadeni (typovy $titok). TiezZ sa
presvedCte, Ze planovanad inStalacia uspokoji vSetky poziadavky miestnych a
narodnych predpisov. Niektoré zvaracie pristroje mozno obsluhovat z jednofazovej
linky alebo z jednej fazy - z dvojfazovej alebo trojfazovej linky.
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e Pred pripojenim vstupného kabla so zdrojom napéjania, preverte, ¢i spinaC zapnutia
(On/0Off) prevadzkuje v polohe, ktord zodpovedd vstupnému napédtiu, na ktoré
zariadenie bude pripojené.

POZOR: Pokial nastavenie spina¢a zapnutia nezodpoveda vstupnému napdtiu - zvaraci

pristroj méZe vyhoriet.

PRIPOJTE ZARIADENIE K ZDROJU NAPAJANIA

o Napdjaci kabel zariadenia musi byt pripojeny k hlavnému spinaéu zdroja napdjania.
Hlavny zdroj napdjania je oznaceny v nazyvacom Stitku s charakteristikami zariadenia.
Napriklad: 1~, 50Hz, 220-240V AC (Striedavy).

o Treba pouzivat napajaci kabel 3x1,5 mm?.

Obrazok 1: Zdroj napdjania na zvaranie, predny alebo zadny panel

1- Pripojte na drZiak elektrod pre REL (MMA) na Vystup (-). Pripojte TIG faklu k Vystupu (-)
pre TIG

2- Zvaraci kabel obrobku. Pripojte zvaraci kabel obrobku k zasuvke (+) pre REL (MMA)
zvéranie. Pripojte zvaraci kabel obrobku na Vystup (+) pre TIG

3- Tlacidlo na nastavenie pradu zvarania

4- ON/QFF spinaC napajania

5- Kontrolnd ziarovka napdjania alebo LED1 a Kontrolna zZiarovka LED2 na prehriatie alebo
ochranu pred nadmernym pradom

6- Napdjaci kabel

7- Vstup plynu
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8- Viystup plynu

Pozitivne spojenie (pozitivna pripojka) znamend, Ze je obrobok pripojeny k Vystupu (+)
zvéracieho zdroja napdjania, a drZiak elektrod alebo fakla (hordk zvéracej pistole) su
pripojené k vystupu (-). Negativne spojenie znamend, Ze je obrobok pripojeny k Vystupu (-)
zvaracieho zdroja napdjania, a drziak elektrdd alebo fakla je pripojend k Vystupu (+).

a) TIG proces zvérania

Musi sa zvolit pozitivne spojenie. Pripojte obrobok k Vystupu (+), nie uvolnené (obrazok
1).

Pripojte TIG faklu na Vystup (-) alebo konektor TIG fakle, nie uvolnené (obrazok 1).
Pripojte hadicu plynu k medenej tryske zadnej dosky. Systém dodavania plynu, ktory
zahfia plynovu flasu, reguldtor a vystup plynu, ma byt dobre pripojeny - aby sa udrzal
vystup plynu, ¢o ma klucovy vyznam pre TIG operacie zvarania. Vystup plynu Argénu
pripojte k TIG fakli.

Zapnite napajaci spina¢ ON/QFF (obrazok 1).

TIG proces zvérania bude vykonavany.

PresvedGte sa, Ze sU spojenia spravne a, Ze nie su uvolnené.

b) REL (MMA) proces zvérania

Volba pozitivneho alebo negativneho spojenia (pripojenia) bude zavisiet od typu
elektrody. Pre kysla elektrédu zvarania, napriklad E4303 a E6013 sa pouzivaju pozitivne
alebo negativne spojenie. Pre bazové zvéracie elektrédy, napriklad E5015 sa obycajne
pouZiva negativne spojenie.

Pripojte obrobok alebo drZiak elektrody k Vystupu (-), nie uvolnené (obrazok 1).

Pripojte drziak elektrody alebo obrobok k Vystupu (+), nie uvolnené (obrazok 1).
Zapnite spina¢ ON/OFF zdroja napajania (Obrazok 1).

REL proces zvarania bude vykonavany.

Pozor:

1) Pre niektoré elektrédy, obrobok musf byt pripojeny k Vystupu (-) a drziak elektréd sa

musi pripojit na Viystup (+) (obrazok 1).

2) Beine, pre vacsinu elektrdd, obrobok mozno pripojit na Vystup (-), drziak elektréd

mozno pripojit na Vystup (+) (obrazok 1).

3) Presvedcte sa, Ze s pripojky spravne a, Ze nie st uvolnené.

Pripojte svorku uzemnenia pevne k stolu na zvaranie alebo k obrobku.
Aby ste zlepSili kvalitu zvarania, svorka uzemnenia na obrobku musi byt upnuta pevne
a ¢im blizSie moZno - k priestoru zvérania.
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PRIPOJTE PLYNOVY CYLINDER (PLYNOVU FILAéU)

Po montézi plynovej flase, pripevnite ju retazou. Aby ste pracovali bezpeéne a, aby ste
dostali tie najlepsie vysledky - pouzivajte atestovany plynovy regulator.

Kratko otvorte ventil plynovej flase niekolkokrét - aby ste vyfukali vSetku pritomnu
Spinu a Ciastocky.

Pripojte reguldtor tlaku k flasi ochranného plynu.

INSTALACIA

Pripojte jeden koniec plynovej hadice na vystup na doddvanie plynu zvéracieho zdroja
napdjania. Druhy koniec je na pripajanie hadice na regulator tlaku.

Zakrutte reguldtor tlaku plynovej hadice a otvorte flasu s ochrannym plynom.
Nastavenie pridenia vzduchu nastavovacim ventilom. Bezne je ventil 4-10 I/min.

Zobrazuje Plynova flasa

pradenie plynu

Otvorte ventil plynovej flase

Regulacia prudenia
vzduchu - nastavenim

Plynova

Obrazok 2: Pripajanie plynovej Obrazok 3: Otvorenie plynového
hadice a plynovej flase ventilu a reguldcia pridenia plynu
INFORMACIE O POUZITI

PREDNA DOSKA ZDROJA NAPAJANIA

Na prednej ovladacej doske zvaracieho zdroja napajania, existuju kontrolné Ziarovky,
kontroldr zvaracieho prudu atd. (obrazok 1).

A: Tlagidlo alebo kontroldr pre nastavovanie pradu zvérania.

LED1T: Kontrolnd ziarovka napdjania v ON/OFF spinaci zdroja napéjania. LED1 svieti,
ked je spinac v polohe ON.

LED2: Kontrolna Ziarovka prehriatia, nadmerného pradu alebo napatia. LED2 svieti s
ochranou tepelného pretazenia alebo nadmerného prudu.

LED2 je zapnutd v pripade, Ze je tato zvaracia vybava v statuse ochrany pred
prehriatim. Prehriatie sa zjavuje - pokial sa tato zdroj napdjania pre zvaranie pretaZi.
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Této zvaracia vybava sa automaticky restartuje, ked teplota vnutri tejto zvaracej
vybavy klesne a kontrolna Ziarovka je vypnuta.

POZOR: V pripade, Ze je tato vybava na zvaranie v stave ochrany pred nadmernym pradom
alebo napatim, zapnuta je LED2 Ziarovka. V tomto momente, spinac¢ zvaracieho zdroja
napajania sa musf vypnUt, a potom sa spinaé ma zapnut - aby zvéraci zdroj napajania
mohol zvérat.

NASTAVENIE PRUDENIA PLYNU PRE TIG PROCES ZVARANIA

o Indikatory a requlatory zobrazuju pradenie "l/min".
e Requlacia prudenia plynu pomocou ventilu na nastavovanie. Bezne je ventil 4-10 |/min.

DVIHANIE - ZACATIE OBLUKA PRE TIG PROCES ZVARANIA

Potom ako sa volfrdm vo fakli TIG zvérania dotkne obrobku, fakla TIG zvarania sa dviha.
Obluk sa robi medzi obrobkom a vrchom volframovej elektrédy a operdcia zvarania je
dostupna.

NASTAVENIE ZVARACIEHO PRUDU

Zvaraci prud sa voli v stlade s hribkou obrobku a priemerom zvaracej elektrddy.

Pre REM (MMA), zvéraci prdd, 12=(25~45)*D. D je priemer elektrddy: 2,0 mm, 2,5 mm, 3,2
mm, atd.

Pre TIG zvéranie, viac detailov dostanete v tabulkéach pre volbu zvéracich parametrov

Tabulka 1: Parametre pre TIG zvaranie nerezovej dosky (len referencie)

Hrubka dosky Spéianie Volfrdm Drot Prud zvarania | Plynovy ventil Rychlost zvérania
(mm) pay & (mm) & (mm) ()] (L/min) (cm/min)
1.0 Celové spojenie 2 1.0-1.6 15-25 4-6 10-45
1.2 Celové spojenie 2 1.0-1.6 15-30 4-7 10-30
15 Celové spojenie 2 1.0-1.6 20—40 4-8 10—25
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Tabulka 2: Parametre pre Titén a jeho zliatiny, TIG zvaranie (len ako referenca)

Hrdbka dosky Tvar sklonu [Radius volframu Ra’qius Prad zvarania Prtidenie plynu (L/min) Radius trysky
(mm) drotu
0.5 15 1.0 30-50 8-10 6—8 14-16 10
1.0 2.0 1.0-2.0 40-60 8-10 6—8 14-16 10
1.5 I-tvar 2.0 1.0-2.0 60—80 10-12 8-10 14-16 10-12
2.0 2.0-3.0 1.0-2.0 80-110 12-14 | 10-12 | 16-20 12-14
2.5 2.0-3.0 2.0 110-120 12-14 | 10-12 | 16-20 12-14
3.0 30 2.0-3.0 120-140 12-14 | 10-12 | 16-20 14-18
4.0 3.0-4.0 2.0-3.0 130-150 14-16 | 12-14 | 20-25 18—-20
5.0 Vavar 4.0 3.0 130-150 14-16 | 12-14 | 20-25 18-20
6.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 | 12-14 | 25-28 18-20
7.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 | 12-14 | 25-28 20-22
8.0 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 | 12-14 | 25-28 20-22

V SPOJENI REL (MMA) PROCESU A VEDOMOST ZVARANIA

Zvaraci obvod (kolo) - za¢ina tam, kde je zvaraci kabel elektrédy pripojeny k zvaraciemu
pristroju, a konci tam, kde je pripojeny kabel obrobku. Prdd pridi cez kabel elektrédy do
drZiaka elektréd, cez elektrodu a cez obluk. Cez obluk, na strane obrobku, prid pradi cez
zékladny kov do kabla obrobku a spat k zvaraciemu pristroju. Aby ste zvérali, svorka
obrobku musi byt pevne pripojend k ¢istému zékladnému kovu. Odstrante farbu, hrdzu atd.
pokial je to potrebné - aby ste dostali dobré spojenie. Svorku obrobku pripojte ¢im blizsie
mozno k priestoru, ktory chcete zvarat. Vyhnite sa prechadzaniu zvéaracieho obvodu cez
panty, loziskd, elektronické komponenty alebo podobné prostriedky - ktoré mézu byt
poskodené.

Elektricky obluk sa formuje medzi obrobkom a vrchom malého kovového drétu, elektrody,
ktord je upnuta v drziaku, a drziak drZi - zvéraC. Medzera sa robi v zvaracom obvode drziac
hrot elektrody 1,5-2,0 mm vzdialeny od obrobku alebo z&kladného kovu, ktory sa zvara.
Elektricky obldk sa robf v tejto medzere a udrZuje sa a postva pozdlZ spojenia, ktoré sa
zvara taviac kov, ked sa posuva.

Oblukové zvaranie je manualnou zrucnostou, ktora vyZaduje pokojnd ruku, dobru telesnu
kondiciu a dobry zrak. Obsluhova¢ ovlada zvaraci oblik a preto aj kvalitu zvaraného
spojenia.

Stlp obldka vidno v strede obrazku: To je obldk vytvoreny pridom, ktory pridi cez priestor
medzi koncom elektrédy a obrobku. Teplota tohto oblika je cca 3300°C, o je viac ako
dostatocne, aby tavil zakladny kov.
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Obluk je velmi svetly a horlci a nemoZno sa nanho pozerat - holym okom, bez rizika z
bolestivého zranenia. Velmi temné skla, Specidlne navrhnutd pre oblikové zvéranie sa
musia pouzivat rukou alebo ako chranic¢ tvare vZdy, ked sa pozerate do obluka.

Obklad

Elektroda

Spevnena troska
Ochranné plyny

\
bLY

akladny kov
Qi

Obrézok 4: Obluk zvérania

Kov zvaru

Obluk tavi zakladny kov - a v skutocnosti sa zaryva donho tak, ako voda sa voda cez trysku
zdhradnej hadice zaryva do pddy. Vytaveny kov formuje kovovy kipel (kovovi kipelfiu)
alebo krater - a ma tendenciu vytiect z obluka. Tak, ako sa vzdaluje od oblika, chladi sa a
speviuje. Troska sa formuje na vrchu zvaru, aby ho ochranila pocas chladenia.

Funkcia obloZenej elektrddy je ovela viac ako to, Ze jednoducho prenesie prdd do obluka.
Elektréda pozostéva z jadra z kovového drétu, okolo ktorej je extrudovany a vypeceny
chemicky obklad. Drét jadra sa tavi v obldku, a drobné kvapky vytaveného kovu strielaju
pozdiz obluka do vytaveného kupela. Elektroda zabezpecuje dodatocny kov plnenia pre
spojenie - aby sa naplnila drazka alebo medzera medzi dvomi obrobkami zakladného kovu.
Pochopenim rozdielu medzi rozlicnymi obkladmi, dosiahnete lepSie chapanie volby
najlepsej elektrody pre préacu, ktord mate vykonat. Pri volbe elektrédy - mate brat do tvahy:
e Typ usadeniny, ktord chcete napr. kovovd ocel, nerezovd, nizko-zliatu.

e Hrubku dosky alebo bazového kovu, ktory cheete zvarat.

e Polohu, v ktorej musite zvarat (poloZend, horizontalna).

e Podmienky povrchu zékladného kovu, ktory sa bude zvérat.

e Vasu schopnost obsluhovat urcitu elektrédu a zaobstarat ju.

1) Spravnu polohu zvarania

llustrovana je spravna poloha zvarania pre pravoruké osoby (pre lavoruké - je opacné).
o Drzte drziak elektréd vo Vasej pravej ruke.

e Dajte lavu ruku pod pravu ruku.

o Dajte lavy laket na Vasu lavu stranu.
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Ked je to mozné - zvarajte dvojrucne. To umoznuje Uplnd kontrolu postvania elektrody.
Kedykolvek je to mozZné, zvérajte zlava doprava (pre pravorukych). To VAm umoziuje, aby
ste videli jasne, Co robite. DrZte elektrédu pod jemnym uhlom, ako je zobrazené.

15-20°
1
|
|
|
| 90°
Bocny pohlad Pohlad z konca

Obrézok 5: Sprévna poloha zvérania

2) Spravny spdsob zapal'ovania obltika

PresvedCte sa, Ze svorka obrobku robi dobry elektricky kontakt s obrobkom.

Spustite Vas nahlavny chréni¢ a zaskrabajte elektrodou pomaly cez kov a uvidite letiace
iskry. Kym Skrabete, zdvihnite elektrédu 3 mm a obluk je vytvoreny.

POZNAMKA: Pokial prestanete postvat elektrodu pocas Skrabania, elektroda sa zalepi.
POZNAMKA: Vacsina zaciatocnikov skusa zapalit obluk rychlymi pohybmi udierania o
dosku. Vysledkom je to, Ze sa elektréda bud zalepi alebo je ich pohyb tak rychly - Ze ihned
preruSia obluk.

3) Spravna dfzka obltka

Dizka obluka je rozmedzie od vrcha drétu jadra elektrody - do zakladného kovu.

Ked je obldk vytvoreny - drzba sprévnej dizky oblika sa stéva mimoriadne ddlezitou.
Obltik ma byt krétky, pribliznej dizky od 1,5 - 3,0 mm. Ked elektréda hori, ona sa musi tlagit
do obrobku, aby sa udrzala spravna dl7ka obluka.

4) Spravna rychlost zvarania

Dolezita vec, ktort treba sledovat pri zvarani si mlaky roztaveného kovu mimoriadne za
obltikom. NEPOZERAJTE sa do samotného oblika. Vzhlad mlak a hrebenov, kde sa
vytavené mlaky spevriuju ukazuje na spravnu rychlost zvarania. Hrebent mé byt asi 10 mm
za elektrodou.
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Hreben, kde sa mldka spevriuje

(Qurmen

Obrazok 6

Vacsina zaciatoCnikov sa pokusa zvérat prilis rychlo, takto dostavajic tenky, nerovny
vzhlad Sevu v podobe ¢reva. Ony nesleduju vytaveny kov.

DALEZITE; Pre vieobecné zvéranie nie je nutné knisat obldk ani sem a tam ani na bok.
Zvérajte pozdizne rovnomernym krokom. Uvidite, Ze je to [ahsie.

POZNAMKA: Ked zvarate tenku dosku, uvidite, Ze musite zvysit rychlost zvarania, kym je na
hrubych doskach - nutne st pomalSie, aby sa dostal dobry prienik.

UDRZBA A RIESENIE PROBLEMOV

Len kvalifikované osoby méZzu instalovat, pouzivat alebo opravovat t(to vybavu. Ochrante
seba a iné osoby - pred moznymi vaznymi zraneniami alebo smrtou.

VAROVANIE: Neobsluhujte zariadenie pokial su kryty stiahnuté. Odpojte z napajania pred
servisom. Nedotykajte sa Casti, ktoré st pod elektrickym napatim.

< VAROVANIE
‘“uw‘fﬁ o Len kvalifikovany elektrikar smie montovat a opravovat tdto
g vybavu.

URAZ o Nedotykajte sa Casti, ktoré st pod elektrickym napatim.
ELEKTRICKYM

VAROVANIE; Pred stiahnutim ktorejkolvek skrutky zo zariadenia kvoli ddrzbe - napajanie sa
musi odpojit z elektrickych liniek a treba pockat dostatok casu, aby sa kondenzétor
vyprazdnil. Pocas udrzby - davajte pozor na pohyblivé Casti zariadenia.
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PERIODICKA UDRZBA (méZe sa menit v zavislosti od miesta

zvarania)

Raz za kazdé tri mesiace:

o Vycistite nalepky na zariadeni. Opravte alebo vymerite opotrebované nalepky.
o Opravte alebo vymerite opotrebované zvaracie kable.

o Vygistite a upnite zvéracie pripojky (terminaly).

o Preverte pistol (drziak elektrédy, faklu), svorku uzemnenia a ich kéble.

o Preverte hlavné pripojky vnutri zariadenia.

Raz za kazdych Sest mesiacov
o Otvorte kryty zariadenia a vyGistite suchym vzduchom

NEPERIODICKA UDRZBA

e Zdroj napdjania pre zvaranie sa musi vygistit suchym vzduchom.
e Tryska na fakli sa musf pravidelne Cistit a podfa potreby vymenit. Kontaktné hroty
musia byt v dobrom stave. DIh3ie hroty beZne davaju lepSie vysledky.

Vystavenie prili§ zaprasenom, vihkom alebo korozivnom vzduchu spésobuje poruchu
zvéracieho pristroja. Aby ste zabranili akejkolvek moznej poruche tohto zvaracieho
prisluSenstva - pravidelne Cistite prach Cistym a suchym stlacenym vzduchom
vyzadovaného tlaku.
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o ATIRTEE

ZAKLADNE OCHRANNE OPATRENIA

Priznaky poruchy

Néprava

1. Zvéracie
prislusenstvo
prevadzkuje, kontrolna
Ziarovka je vypnutd, nie
je tam vystup,
zabudovany ventilator
nedostupny.

1. Mozn4 funkéna porucha spinaca napéjania. Vymerite, ak je to nutné.
2. Moznd nedostupnost vstupu. Vymerite, ak je to nutné.
3. Mozné kratke spojenie vstupného kabla. Vymerite, ak je to nutné.

2. Kym toto zvaracie
prislusenstvo
prevadzkuje, zapnutd je
kontrolnd Ziarovka, nie
je tam vystup,
zabudovany ventilator
nedostupny.

1. MoZnd nedostupnost spojenia vnutri zvaracieho prisluSenstva - alebo sa zjavila porucha
ovladacieho obvodu. Preverte a spojte zas, ak je to nutné.

2. Tla¢end doska je moZno poskodend. Vymerite, pokial je to nutné.

3.1GBT je mozno poskodeny. Vymenit,

3. Kym toto zvéracie
prislusenstvo
prevadzkuje,
zabudovany ventilator
funguje, indikétor
prehriatia je vypnuty, nie
je moZné Startovanie
obluka.

1. MoZno sa zjavilo kratke spojenie a mozna nedostupnost spojenia silikénového mosta s
tlacenou doskou.

2. Mozna nedostupnost spojenia vnutri tohto prisluSenstva - alebo sa zjavila porucha
ovladacieho obvodu. Preverte a zase spojte, ak je to nutné.

3. Tlacena doska je mozno poskodend. Vymerite, ak je to nutné.

4. Mozné poSkodenie zvéracej fakle. Vymerite, ak je to nutné.

4. Indikétor prehriatia je
OFF (vypnuty),
nedostupny vystup
zvaracieho prudu.

1. MozZné odpojenie kébla zvaracej fakle.

2. Mozné odpojenie kabla uzemnenia alebo nedostupnost spojenia kabla uzemnenia a
obrobku.

3. Pripojka medzi pozitivnym vystupnym terminalom alebo vystupom plynu alebo pridu a
tohto zvaracieho prisluSenstva je moZno nedostupnd. Zase ich pripojte.

5. Kym toto zvaracie
prislusenstvo

1. MoZno je status ochrany pred nadmernym prddom. Pockajte, aby sa LED2 vypol.
2. MoZno je status ochrany pred prehriatim. Pockajte, aby sa LED2 vypol a operacia

zvarania bude dostupna.

3. Tlacend doska (PCB) je moZno poskodend. Vymerite, ak je to nutné.
4.1GBT je moZno poskodeny. Vymenit.

5. Mozné poskodenie transformétora. Vymerite, ak je to nutné.

1. Mozno je poskodend tlacena doska (PCB). Vymerite, ak je to nutné.
2. Pripojenie tohto zvéracieho prisluSenstva nie je dostupné.

prevadzkuje, zapnuty je
indikator prehriatia a nie
je tam vystup.

6. Nestabilny prud je
nedostupny

LIKVIDACIA A RECYKLACIA

Toto oznaCenie oznaCuje, Ze tento vyrobok nemd byt zlikvidovany spolu s
E ostatnym odpadom z domécnosti (platf pre EU $téty). Aby ste zabranili moznému
mmmm  SpOsobeniu Skody Zivotnému prostrediu a zdraviu ludi pre nekontrolovanu
likvidaciu odpadu, zodpovedne ho recyklujte, aby ste reklamovali udrzatelnost opatovného
pouZitia latkovych resursov. Aby ste vratili Vas pouzity prostriedok, pouZivajte systémy na
vratenie a zber alebo skontaktujte predajcu - kde je vyrobok nakupeny. Oni mozu prebrat
tento vyrobok - kvéli recyklovaniu ekologicky bezpe¢nym sposobom.
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EU VYHLASENIE O ZHODE C €

Podla smernice 2014/35/EU, priloha IV, o elektrickej vybave, ktora je urena na pouzitie
v ramei uréitych rozmedziach napatia

Villager d.o.o.
Bratislavska cesta 5, 1000 Ljubljana, Slovenia
Popis stroja: INVERTOROVE ZVARACIE ZARIADENIE TIG 162 R

Viyhlasujeme pod plnou zodpovednostou, Ze je uvedeny vyrobok navrhnuty a vyrobeny
v stilade so:
e Smernica 2014/35/EU o elektrickej vybave, o elektrickej vybave, ktord je urCena na
pouZitie v ramci urcitych rozmedziach napatia
e Smernica 2014/30/EU o elektromagnetickej kompatibilite
e Smernica 2011/65/EU, (EU) 2015/863 0 obmedzovani pouZitia uréitych nebezpeénych
latok v elektrickej a elektronickej vybave (RoHS)
e Smernica 2009/125/EC o ur¢ovani rdmca na zistovanie poZiadaviek pre ekologicky
navrh vyrobcov pouzivajlcich energiu s Ustanovenim (EU) 2019/1784 o zistovani
poziadaviek pre ekologicky navrh zvéracich prislusenstiev

Harmonizované a iné pouZité Standardy:

EN 60974-10:2014/A1:2015
ENIEC 60974-1:2018/A1:2019

Zodpovedna osoba opravnena na zostavenie technickej dokumentdcie: Zvonko Gavrilov, na

adrese spolocnosti Villager D.0.0, Bratislavska cesta 5, 1000 l'ublana

Miesto / datum: Lublana, 05.06.2021.

Osoba opravnend zostavit vyhlasenie v mene vyrobcu
Zvonko Gavrilov

él_m
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