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Technische Daten der Maschine

DC MMA Inverter SchweiBBanlage MMA-315 SV MMA-400 SV
Maschinencode 747765 747772
Eingangsnennspannung v 220/ 380 220/ 380
Nennfrequenz [Hz] 50/ 60 50/ 60
Eingangsnennkapazitét [kVA] 12,2 16
SchweiBstrombereich [A] 20-180 gg: ;gg
Nennspannung vi 20,8-27,2 g; Z:gg
Ruhespannung ggg g 16?61 gg
SchweiBelektrode 0 Tz 118832 AT
Nenn-Arbeitszyklus [%] 30 30
Wirkungsgrad [%] 278 278
EEE i) 1539 3087
Transistortyp IGBT IGBT
Arc force-Steuerung ("ARC FORCE") — .
Hot start-Steuerung ("HOT START") — .
Sicherheitsklasse IP21S IP21S
Schutzart H H
Allgemeine durchléssigkeit des Maskenschirms bei unterschiedli-
Sicherheitshinweise chen Schweil3strémen.

Sicherheitsanweisungen

Diese Hinweise enthalten wichtige Informationen, die
andere Anweisungen fiir dieses Produkt entweder er-
génzen oder ersetzen. Lesen Sie diese Anweisungen
aufmerksam durch, ehe Sie das Produkt in Betrieb
nehmen.

Die Installation und Verwendung dieses Produkts
mluissen zudem die Anweisungen in dem internationa-
len Standard: IEC 60974-9 Lichtbogenschweil3einrich-
tungen Teil 9.

Einrichten und Betreiben erfiillen

Verwendung persénlicher Schutzausristung:

» Der Lichtbogen und reflektierende Strahlung sché-
digen ungeschiitzte Augen. Schlitzen Sie lhre Augen
und Ihr Gesicht entsprechend, wenn Sie schweilen
oder Schweillvorgénge beobachten. Beachten Sie
auch die unterschiedlichen Anforderungen an die Un-

» Die Lichtbogenstrahlung und Spritzer verbrennen
die ungeschiitzte Haut. Tragen Sie beim Schweil8en
stets Schutzhandschuhe, -kleidung und -schuhwerk.

» Tragen Sie Gehérschutz, wenn der Gerduschpegel
in der Umgebung den zuldssigen Hdchstwert lber-
schreitet.

Allgemeine Betriebssicherheit

» Seien Sie vorsichtig, wenn Sie Teile handhaben, die
sich durch den Schweillvorgang erwédrmt haben. Bei-
spielsweise werden die Spitze des Schweillbrenners,
das Ende des Schweil3drahts und das Werkstlick heif3.
» Das Gerét darf wahrend des SchweilSvorgangs auf
keinen Fall getragen oder am Tragegurt aufgehédngt
werden.

» Setzen Sie die Maschine nicht hohen Umgebungs-
temperaturen aus, andernfalls kann sie beschadigt
werden.

» Halten Sie das Kabel des Schweil8brenners und das
Erdungskabel auf ihrer gesamten Lénge mdglichst
nah beieinander. Eventuell in Schleifen liegende Ka-
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bel sollten begradigt werden. Dies minimiert Ihre Aus-
setzung gegeniiber gefdhrlichen Magnetfeldern, die
beispielsweise die Funktion eines Herzschrittmachers
stéren kénnten.

» Wickeln Sie die Kabel nicht um den Kérper.

* In Umgebungen, die als geféhrlich eingestuft sind,
verwenden Sie ausschlie8lich Schweil3gerdte mit der
Kennzeichnung "S" und sicherer Leerlaufspannung.
Zu geféhrlichen Umgebungen zé&hlen beispielsweise
heilSe oder kleine Bereiche, wo der Benutzer direkt mit
in der Umgebung befindlichen leitfadhigen Materialien
in Kontakt kommen kénnte.

» Verwenden Sie Lichtbogenschweil3ausriistung nicht
zum Auftauen von Rohrleitungen.

Spritzer und Brandsicherheit

* SchweilBarbeiten zdhlen immer zu Heil3arbeiten,
sodass Sie sowohl beim Schweilen als auch danach
stets die Brandschutzvorschriften einhalten miissen.

* Bedenken Sie, dass auch noch Stunden nach Ab-
schluss der Schweilarbeiten aus Funken ein Feuer
entstehen kann.

» Schiitzen Sie die Umgebung vor Schweil3spritzern.
Entfernen Sie brennbare Materialien, wie z. B. ent-
ziindliche Flissigkeiten, aus der unmittelbaren Um-
gebung der SchweilRarbeiten und stellen Sie dort, wo
Schweil3arbeiten durchgefiihrt werden, entsprechende
Brandbekédmpfungsausristung zur Verfligung.

* Bereiten Sie sich bei bestimmten Schweil3arbeiten
auf Gefahren wie Brand oder Explosion vor, wenn Sie
behélterartige Werkstiicke schweil3en.

* Richten Sie den Funkenstrahl oder den Trennstrahl
einer Schleifvorrichtung niemals auf eine SchweiBma-
schine oder auf brennbare Materialien.

» Achten Sie auf heiBe Gegenstédnde oder Spritzer,
die bei Arbeiten (iber der Maschine auf die Maschine
herabfallen kénnten.

» SchweilBarbeiten in brennbaren oder explosionsfé-
higen Umgebungen sind strengstens untersagt.

Allgemeine elektrische Sicherheit

» SchlieBen Sie die Schweillmaschine nur an einem
geerdeten elektrischen Netz an.

* Beachten Sie die empfohlene Gréf3e der Hauptsi-
cherung.

* Nehmen Sie die SchweilSmaschine nicht in das
Innere eines Containers, Fahrzeugs oder &dhnlichen
Werkstlicks mit.

« Stellen Sie die SchweilSmaschine nicht auf feuchten
Untergrund und arbeiten Sie nicht auf feuchten Ober-
flachen.

» Lassen Sie das Netzkabel nicht in direkten Kontakt
mit Wasser kommen.

» Stellen Sie sicher, dass Kabel oder Schweil3bren-
ner nicht durch schwere Gegenstdnde eingeklemmt
werden und nicht (iber spitze Ecken oder ein heil8es
Werkstlick gefiihrt werden.

« Stellen Sie sicher, dass defekte und fehlerbehaftete
Schweillbrenner sofort ausgewechselt werden, da sie
eine todliche Gefahr darstellen und lhnen einen tédli-
chen Stromschlag versetzen oder ein Feuer auslésen
kénnen.

» Denken Sie daran, dass Kabel, Stecker und andere
elektrische Geréte nur von einem Elektrofachbetrieb
oder einem fiir solche Arbeiten autorisierten Techniker
durchgefiihrt werden diirfen.

» Schalten Sie die SchweiBmaschine aus, wenn sie
nicht benétigt wird.

* Bei ungewdhnlichem Betriebsverhalten der Ausriis-
tung, wie z. B. Rauch, der im normalen Gebrauch aus
der Maschine aufsteigt, bringen Sie die Maschine zur
Inspektion zu einem DWT-Servicehdndler.

SchweiBstromkreis

* Isolieren Sie sich vom Schweil3kreis, indem Sie tro-
ckene und unbeschédigte Schutzkleidung tragen.

* Beriihren Sie niemals gleichzeitig das Werkstiick
und den Schweil3draht, die Schweil3elektrode oder die
Kontaktspitze.

« Legen Sie den Schweil8brenner oder das Erdungs-
kabel nicht auf die SchweiBmaschine oder auf andere
elektrische Ausriistung.

« Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus,
ehe Sie Komponenten des elektrischen Kreises be-
riihren miissen, z. B. beim Austausch der Elektrode
oder Kontaktspitze oder wenn Sie die Erdungsklemme
umsetzen.

SchweiBrauch

« Gewdbhrleisten Sie eine angemessene Beliiftung
und vermeiden Sie das Einatmen von Schweil8rauch.
« Sorgen Sie fiir eine ausreichende Frischluftzufuhr,
insbesondere in geschlossenen Rdumen. Durch Ver-
wendung einer Frischluftmaske kénnen Sie ebenfalls
die Zufuhr einer ausreichenden Menge frischer Atem-
luft gewéhrleisten.

« Seien Sie beim Arbeiten mit Metallen oder oberfla-
chenbehandelten Materialien, die Blei, Zink, Quecksil-
ber oder Beryllium enthalten, besonders vorsichtig.

Transport, Anheben und Abhédngen

« Achten Sie beim Anheben von schweren Gegen-
sténden auf eine korrekte Arbeitsposition - Gefahr von
Riickenverletzungen.

* Benutzen Sie den Schweil3brenner und andere Ka-
bel niemals zum Ziehen oder Anheben der Maschine.
Verwenden Sie stets die fiir diesen Zweck vorgesehe-
nen Hebepunkte oder Griffe.

« Verwenden Sie nur eine fiir diese Ausriistung vorge-
sehene Transporteinheit.

« Transportieren Sie die Maschine nach Méglichkeit in
aufrechter Position.

* Heben Sie niemals eine Gasflasche und die
SchweiBmaschine gleichzeitig an. Es gibt gesonderte
Vorrichtungen fiir den Transport von Gasflaschen.

» Benutzen Sie eine SchweilSmaschine niemals héan-
gend, es sei denn, die Abhdngung wurde speziell fiir
diesen Zweck konzipiert und zugelassen.

* Es wird empfohlen, die Drahtrolle zum Anheben
oder fiir den Transport zu entfernen.

Umgebung

» Die Schwei3stromquelle ist nicht fiir den Gebrauch
im Regen oder im Schnee vorgesehen, kann aber im
Freien verwendet und aufbewahrt werden. Schiitzen
Sie die Ausriistung vor Regen und starker Sonnenein-
strahlung.

* Bewahren Sie die Maschine immer in einem trocke-
nen und sauberen Raum auf.

« Schiitzen Sie die Maschine im Gebrauch und bei
der Aufbewahrung vor Sand und Staub.

« Die empfohlene Betriebstemperatur betréagt -20°C
bis +40°C. Der Wirkungsgrad der Maschine sinkt und
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die Maschine wird anfélliger fiir Beschadigungen,
wenn sie bei Temperaturen tiber 40°C verwendet wird.
+ Stellen Sie die Maschine so auf, dass sie vor heil3en
Oberflachen, Spritzern und Funken geschlitzt ist.

« Gewdéhrleisten Sie, dass die Luftstrémung zur Ma-
schine hin und von der Maschine weg unbehindert ist.
» Verwenden Sie die Maschine stets nur in stehender
Position.

» LichtbogenschweilBausriistung verursacht stets
elektromagnetische Stérungen. Um die schédlichen
Auswirkungen von elektromagnetischen Stérungen zu
minimieren, sollte die Ausriistung genau nach Bedie-
nungsanleitung und anderen Empfehlungen verwen-
det werden.

Gasflaschen und - regler

» Beachten Sie die Anweisungen fiir den Umgang mit
Gasflaschen und - reglern.

 Stellen Sie sicher, dass Gasflaschen in ausreichend
bellifteten Rdumen verwendet und aufbewahrt wer-
den. Undichte Gasflaschen kénnen den Sauerstoff in
der Atemluft ersetzen und zu Erstickungsgefahr fiih-
ren.

» Vergewissern Sie sich vor dem Gebrauch, dass die
Gasflasche das fiir den gewlinschten Zweck erforder-
liche Gas enthélt.

» Sichern Sie die Gasflasche stets in aufrechter Posi-
tion an einem Flaschenwandgestell oder einem spezi-
ell konstruierten Flaschenwagen.

» Bewegen Sie die Gasflasche auf keinen Fall, wenn
der Durchflussregler an der Flasche angebracht ist.
Bringen Sie fiir den Transport stets die Ventilabde-
ckung an.

» SchlieBen Sie das Flaschenventil nach dem Ge-
brauch.

Schaltplan und Ersatzteillisten

Sollten Schaltplan und Ersatzteillisten nicht im Liefer-
umfang enthalten gewesen sein, fordern Sie diese bit-
te bei Ihrem értlichen DWT Servicehdndler an. Weitere
Informationen erhalten Sie unter www.dwt-pt.com.

Haftungsausschluss

Es wurden alle Anstrengungen unternommen, um sicher-
zustellen, dass die in dieser Anleitung enthaltenen Infor-
mationen korrekt und vollstandig sind. Dennoch kann
keine Haftung fiir fehlerhafte oder fehlende Informatio-
nen tbermommen werden. DWT behélt sich das Recht
vor, die technischen Daten des beschriebenen Produkts
Jederzeit ohne vorherige Ankiindigung zu &ndern.

Sicherheitsrichtlinien fiir
den Betrieb der Maschine

Der Bediener oder der Eigentiimer haften
fiir mégliche Unfélle oder Beschéddigun-
gen, die Dritten oder deren Eigentum zu-
gefiigt werden.

A\

Vor Beginn der Arbeiten

» Jeder Betrieb der Maschine trotz beschéadigter oder
entfernter Schutzvorrichtungen ist untersagt. Benut-
zen Sie die Maschine auf keinen Fall, wenn sie nicht
ordentlich zusammengebaut wurde oder unzulédssige
Anderungen an der Maschine vorgenommen wurden.

* Das Stromnetz, an das die Maschine angeschlos-
sen wird, muss Sicherheitsvorrichtungen oder einen
Schiitz besitzen, der fiir den Strom bzw. die Spannung
entsprechend den technischen Daten der Maschine
ausgelegt wurde.

» Die Maschine muss an eine funktionierende Schut-
zerde angeschlossen werden.

» Die Maschine darf nur in stehender Position verwen-
det werden - sie muss stets auf den Gummifii3en ste-
hen. Legen Sie sie nicht hin, hdngen Sie sie nicht auf
und legen Sie sie nicht auf die stirnseitigen Fldchen.

» Die Maschine ist fiir unbeaufsichtigten Dauerbetrieb
ausgelegt. Achten Sie darauf, dass die Maschine nicht
in der Néhe von entziindlichen Stoffen aufgestellt wird
und nicht dort, wo externe Faktoren die normale Kiih-
lung behindern kénnten (mindestens 50cm Freiraum
rund um die Maschine).

* Benutzen Sie die Maschine nicht in Umgebungen,
in denen viel Staub anféllt oder bei Anwesenheit von
explosiven Gasen oder aggressiven Dadmpfen.

« Lassen Sie kleine Gegensténde nicht in die Maschi-
ne gelangen - sie kbnnen sie aul3er Betrieb setzen.

« Installieren Sie die Maschine auf einem glatten, tro-
ckenen Untergrund, damit sie nicht umkippen kann.
Installieren Sie die Maschine nicht auf einem vibrie-
renden Untergrund.

« Tragen Sie die Maschine nur am Griff oder am Gurt.
Das Ziehen oder Anheben der Maschine an einem
spannungsfiihrenden Kabel oder Schweil3kabel ist auf
keinen Fall zul&ssig.

A\

Beim Betrieb

Personen mit Herzschrittmachern sollten
sich nicht in der Ndhe der laufenden Ma-
schine aufhalten, da das in der Maschine
erzeugte magnetische Feld die Funktion
des Herzschrittmachers stéren kénnte.

» Beachten Sie den empfohlenen Maschinenzeitfak-
tor, andernfalls kann die Uberlastung einen vorzeitigen
Verschleil3 der Komponenten bedingen und dadurch
die Nutzungsdauer der Maschine reduzieren.

» Schiitzen Sie die Maschine vor Regen und Schnee,
und betreiben Sie sie nicht in feuchten Umgebungen.
» Beriihren Sie keine spannungsfiihrenden Teile der
Maschine, um einen Stromschlag zu vermeiden.

» Beriihren Sie das Gehduse der angeschlossenen
Maschine nicht mit nassen H&nden, nassen Hand-
schuhen oder nasser Kleidung.

« Wickeln Sie SchweilRkabel nicht um lhren Kérper.

» Schalten Sie die Maschine stets aus, wenn Sie eine
Elektrode auswechseln, eine Erdungsklemme umset-
zen oder die Maschine bewegen.

* Halten Sie die in Betrieb befindliche Maschine nie-
mals auf der Schulter und hdngen Sie sie nicht in den
Tragegurt.

» Die Verwendung der aufgehédngten Maschine ist nur
zuldssig, wenn die Abhéngevorrichtung speziell fiir
diesen Zweck konzipiert wurde.

» Der SchweilBbogen enthélt nicht sichtbares ultravi-
olettes Licht und Infrarotlicht. Das ungeschlitzte Auge
kann durch die Intensitdt des Schweillbogens geschéa-
digt werden. 10-20 Sekunden in einem Abstand von 1
Meter reichen bereits aus, um heftige Augenschmerzen
hervorzurufen und lichtempfindlich zu machen. Noch
langere Aussetzung kann schwere Augenverletzungen
herbeifiihren. Auch die ungeschiitzte Haut kann durch
unsichtbare Strahlung geschédigt werden. Das Arbeiten
ohne Schweillerschild, Handschuh und spezielle Ab-
deckung der ungeschlitzten Haut ist strikt verboten.
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» Beriihren Sie nach dem SchweilBvorgang weder die
SchweilBnaht noch den angrenzenden Bereich, Sie
kénnten sich sonst schwerste Verbrennungen zuziehen.
» Nach dem SchweilBvorgang ist die Spitze der Elek-
trode sehr heils, d. h. Sie diirfen die Elektrode nur mit
Schutzhandschuhen auswechseln und die alte Elekt-
rode muss in einen Metallkasten gelegt werden.

Symbol Bedeutung

Alle Sicherheitshinweise
und Anweisungen lesen.

» Beachten Sie die Regeln und tragen Sie spezielle
Schutzkleidung: Knédpfe und Taschen schlieBen, Ja-
cken nicht in die Hose stecken, Hose iiber dem Schuh-
werk tragen.

» Beim Schweil3en von Stahl und nicht eisenhaltigen

Maschine vor Installation
oder Einstellung vom Netz
trennen.

Werkstoffen kénnen gesundheitsgeféhrliche Substan-
zen entstehen (Sauerstoff mit Zink, Kupfer, Zinn usw.).
Verwenden Sie die (ibliche Schutzausriistung und sor-
gen Sie fiir ausreichende Beliiftung.

» Vorsicht, dass umliegendes Material nicht durch die

SchweilBmaske tragen.

hohe Temperatur des SchweilBbogens oder gliihende
Metallpartikel entziindet wird. Denken Sie daran, dass
auch nicht sichtbare Konstruktionselemente (Holztra-
ger, Isoliermaterial usw.) in Brand geraten kénnen.

Staubmaske tragen.

®OBJ

» Arbeiten Sie nicht in der Ndhe von hoch entziindli-
chen Fliissigkeiten, Gasen oder Gegensténden (Holz,
Papier usw.).

» Stellen Sie beim Arbeiten (iber der Maschine sicher,
dass keine rotgliihenden Teile oder Metallspéne auf

o

die Maschine oder auf die Schweil3kabel herabfallen
kénnen.

» Seien Sie vorsichtig beim Schweil3en von Behéltern
oder Rohrleitungen, die brennbare oder giftige Stoffe

enthalten. Entleeren und sédubern Sie Behalter und
Rohrleitungen, ehe Sie mit dem Schweil3en beginnen;
andernfalls kbnnen sich im Innern explosive oder gifti-
ge Dampfe bilden.

» Versuchen Sie niemals, unter Druck stehende Be-

hélter zu schweil3en.

» Verwenden Sie die Maschine nicht zum Auftauen
von gefroren Rohrleitungen.

» Beachten Sie beim Arbeiten in Hbéhen die diesbe-

zliglichen Vorschriften.

Nach dem Gebrauch

Bewegungsrichtung.
v ‘{\\\1 S Drehrichtung.
g &7
Gesperrt.
Entsperrt.
Erdschleife.

» Untersuchen Sie den Arbeitsplatz nach dem Schwei-
Ben auf heille oder noch gliihende Metallteile, die ein
Feuer entziinden kdnnten.

» Schalten Sie die Maschine nach Beendigung des

Achtung. Wichtig.

Schweillvorgangs nicht sofort ab, sondern warten Sie
einige Minuten, bis die Maschine etwas abgekdihlt ist.

In der Gebrauchsanweisung
verwendete Symbole

Niitzliche Informationen.

Folgende Symbole werden in dieser Bedienungsanlei-
tung verwendet. Bitte merken Sie sich ihre Bedeutung.
Die korrekte Interpretation der Symbole ist Vorausset-
zung fiir den korrekten und sicheren Betrieb der Ma-
schine.

Maschine nicht mit dem
Haushaltsmdill entsorgen.

=@ >0 |

Symbol Bedeutung

DWT ' [MVA.. |

Seriennummernaufkleber:
MMA ... - Modell;
XX - Herstellungsdatum;

oo o X 00000 XXXXXXX - Seriennummer.

Bezeichnung
der Maschine DWT

Die Maschinen sind dafiir ausgelegt, verschiedene
Metallwerkstoffe (siehe "SchweiBen von Metallen")
durch SchweilRen bleibend miteinander zu verbin-
den.

Die Maschinen dienen zum manuellen Lichtbogen-
schweillen von Metallen (MMA) und sind konstruk-
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tiv flir eine hohe Arbeitsleistung und hochwertige
Schweil3qualitét vorgesehen.

Maschinen-
komponenten

Erdungsbolzen

Netzschalter (ein / aus)
Liftungséffnung

Hot start-Steuerung ("HOT START")
Stromregelung ("A”")

Stromzéahler

Stromanzeige
Temperaturschutzanzeige ("O.C.")
Arc force-Steuerung ("ARC FORCE")
"-" Anschluss

11 "+"Anschluss

Tragegriff

Erdungsklemme (montiert) *
Elektrodenhalter (montiert) *
Schlackenhammer / Drahtblirste *
Erdungsdraht *

Inbusschliissel *

O©ONOOAWN=

* Optionales Zubehér

Nicht alle abgebildeten oder beschriebenen Zube-
hérteile sind im Standardlieferumfang enthalten.

Installation und Bedienung
der Maschinenkomponenten

Vor jeglichen Arbeiten an der Maschine muss der
Netzstecker gezogen werden.

Ziehen Sie Befestigungselemente nicht
zu stark an, um das Gewinde nicht zu be-
schédigen.

Die Montage / Demontage / Einrichtung
° bestimmter Elemente erfolgt an allen Ma-
1 schinenausfiihrungen analog, sofern in
den Abbildungen nichts anderes ange-
geben ist.
Anschluss / Entfernung eines Steckers, span-
nungsfiihrenden Kabels oder festverkabelter Netz-
anschluss

Bestimmte Maschinenausfiihrungen werden ohne Ste-
cker und / oder spannungsfiihrende Kabel geliefert -
diese muissen vor Inbetriebnahme installiert werden.
Maschinen kénnen auch permanent (nicht (ber einen
Stecker) mit dem Netz verbunden werden.
A tion oder der Austausch von spannungs-
fiihrenden Kabeln, Steckern und anderen
elektrischen Bauteilen diirfen nur von einem qualifi-

zierten Elektriker oder Stromkreisinstallateur, der fiir
solche Arbeiten autorisiert ist, durchgefiihrt werden.

Hinweis: der festverkabelte Netzan-
schluss der Maschine sowie die Installa-

Anschluss an die Erdungsschleife (siehe Abb. 1)

Verbinden Sie eine Erdungsdrahtklemme 16 unter Zu-
hilfenahme des Erdungsbolzens 1 mit der Maschine
(siehe Abb. 1). Verbinden Sie die zweite Erdungsdraht-
klemme 16 mit der funktionsféhigen Erdungsschleife.

Anschluss / Entfernung von SchweiBkabeln (siehe
Abb. 2)

Stecken Sie die Stecker der Schweil3kabel an der Ma-
schine an, siehe Abbildung 2.1. Trennen Sie die Ste-
cker der Schweillkabel in umgekehrter Reihenfolge
(siehe Abb. 2.2).

Sofern ein Stecker am Schweil3kabel angebracht wer-
den muss, befolgen Sie die Schritte in Abbildung 2.

Inbetriebnahme
der Maschine

Folgende Schritte miissen vor der Inbetriebnahme
durchgefiihrt werden:
» verwenden Sie stets die richtige Anschlussspan-
nung / Spannungsquelle: die Anschlussspannung
muss den Angaben auf dem Maschinengehéduse
entsprechen;
* Inspizieren Sie den Zustand aller Kabel und tau-
schen Sie ggf. beschéadigte Kabel aus;
* Inspizieren Sie den Zustand der Elektrodenhal-
ters 14 und der Erdungsklemme 13 und tauschen
Sie diese bei Beschédigungen aus.
» Vergewissern Sie sich vor dem Einschalten der Ma-
schine, dass sich der Elektrodenhalter 14 und die Er-
dungsklemme 13 nicht beriihren.
» Kontrollieren Sie nach dem Einschalten der Maschi-
ne, ob das eingebaute Kiihlgebldse funktioniert - die
Luft tritt an den Liftungséffnungen 3 aus (an der Riick-
seite der Maschine).

Ein- / Ausschalten
der Maschine

Einschalten:

Bringen Sie den Schalter 2 in die Position "On" (An-
zeige 7 leuchtet auf und das eingebaute Kliihlgebldse
lauft an).

Ausschalten:

Bringen Sie Schalter 2 in die Position "Off".

Konstruktionsmerkmale
der Maschine

Temperaturschutz

Der Temperaturschutz verhindert eine Beschédigung
der Maschine, indem die Maschine im Falle einer Uber-
hitzung abgeschaltet wird. Wenn der Temperaturschutz
auslést, leuchtet Anzeige 8 auf. Schalten Sie die Ma-
schine nun nicht aus, sondern lassen Sie sie abkiihlen
und unterbrechen Sie voriibergehend den Betrieb.

SchweiBstromregelung ("A" - Regelung)

Regler 5 dient zur Einstellung des Schweil3stroms ent-
sprechend der durchgefiihrten Arbeiten, der Dicke der
Schweilteile, dem Elektrodendurchmesser usw.

Der eingestellte Schweil3strom wird am Strommessge-
rét 6 angezeigt.

Arc force ("ARC FORCE"-Regelung)

Die Arc Force-Funktion dient dazu, das Klebenbleiben
der Elektrode an einem Schweil3teil zu vermeiden.

Bei einer Verkiirzung des Abstands zwischen der Elek-
trode und dem Schweillteil wird der Schweil3strom
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kurzfristig erh6ht, damit das Metall der Elektrode und
ein Werkstiick sofort schmelzen und der Lichtbogen-
abstand wieder erh6ht wird.

[MMA-400 SV]

Regler 9 dient zur Verdnderung der Lichtbogendyna-
mik - niedrigere Werte reduzieren Metallspritzer, wéh-
rend bei hbheren Werte eine grél3ere Aufschmelztiefe
erzielt wird.

Hot start ("HOT START"-Regelung)

Die Hot Start-Funktion erh6ht kurzfristig den Schweil3-
strom, wenn der Schweil8bogen ziindet. Vereinfacht
das Ziinden des Schweillbogens.

[MMA-400 SV]

Regler 4 dient zur Einstellung des Wertes fiir die kurz-
fristige Erhéhung des Schweil3stroms (in Prozent) zum
Zeitpunkt der Lichtbogenziindung.

Easy start (Ziindhilfe)

Die Ziindhilfe-Funktion (erh6hte Spannung im Leer-
lauf) vereinfacht das Ziinden des Schweil3bogens.

Empfehlungen zum
Betrieb der Maschine

Vorbereitungen (siehe Abb. 3)

» Eine saubere Bearbeitung der Kanten des Schweil3-
teils ist empfehlenswert.
* Offnungswinkel (a, siehe Abb. 3.1) - wird bei
Materialstérken (ber 3mm hergestellt. Ohne stump-
fen Winkel entsteht eine (iberh6hte Naht oder das
Material kann durchbrennen, da der Schweiler den
Schweil3strom erhéhen wird, um die Eindringtiefe zu
erhalten.
» Abstand (b, siehe Abb. 3.2) - bei korrekter Fixie-
rung vor dem Schweil3en kann nicht nur die erfor-
derliche Eindringtiefe erreicht werden, sondern auch
eine gute WurzelschweilBung erzielt werden.
» Lénge der Schrdgung (c, siehe Abb. 3.3) - all-
maéhlicher Ubergang von dicken zu diinnen Quer-
schnitten und dadurch spannungsfreie Schweillver-
bindungen.
* Reinigen Sie Schweil3flachen von Rost und Lack-
resten.
* Bitte bedenken Sie, dass beim Schweil3en sehr gro-
Be Mengen Energie freigesetzt werden, die Gegen-
stédnde in der Umgebung beschédigen kann, wéhlen
Sie den Arbeitsort entsprechend sorgféltig aus und
ergreifen Sie entsprechende MalRnahmen zum Schutz
vor einem Feuer.

Elektroden

Die korrekte ausgewéhlte Elektrode ist ein wichtiger
Einflussfaktor fiir die Qualitdt der SchweiBnaht und
die Arbeitsgeschwindigkeit. Informieren Sie sich vor
dem Kauf von Elektroden sorgféltig tiber deren Ein-
satzempfehlungen. Lassen Sie sich ggf. von einem
Fachmann beraten. AulBerdem miissen die Aufbe-
wahrungsbedingungen fiir Elektroden beachtet wer-
den.

Allgemeine Hinweise zur Bedienung (siehe

Abb. 3-4)
°
1 angeschlossenen Maschinen. Bei ei-
nem festverkabelten Anschluss sind
Zusammenbau der Maschine und Netzanschluss
bereits erfolgt.

Die unten aufgefiihrten Empfehlun-
gen betreffen alle liber einen Stecker

« Stellen Sie die Maschine auf einem ebenen, trocke-
nen, nicht vibrierenden Untergrund auf und halten Sie
dabei alle oben aufgefiihrten Sicherheitsmalinahmen
ein.
« SchlieBen Sie den Erdungsdraht an.
» SchlieBen Sie die Schweillkabel an der Maschine
an. SchweilBen kénnen Sie mit direkter oder umge-
kehrter Polaritét. Die Auswahl der Polaritat hdngt von
den Materialien ab, die geschweil3t werden und den
Anwendungsempfehlungen fiir die Elektroden.
» Direkte Polaritét - Elektrodenhalter 14 an Buch-
se "" 10, Erdungsklemme 13 an Buchse "+" 11
anschlieen. In diesem Modus erwédrmt sich die
Elektrode weniger stark als das Grundmetall, die
Elektroden schmelzen langsamer, die Schweil3naht
wird tiefer aufgeschmolzen.
» Umgekehrte Polaritdt - Elektrodenhalter 14 an
Buchse "+" 11, Erdungsklemme 13 an Buchse "-" 10
anschlieBen. In diesem Modus erwédrmt sich das
Werkstlick weniger stark als die Elektrode, was zum
Schweilen von Hartstahl, legiertem Stahl und wér-
meempfindlichen Spezialstahl sowie zum Schwei-
Ben von Stahlblechen geeignet ist.
» Driicken Sie den Hebel des Elektrodenhalters 14
und installieren Sie das (unbeschichtete) Ende der
Elektrode im Elektrodenhalter 14 und lassen Sie dann
den Hebel los.
» Befestigen Sie die Erdungsklemme 13 an einem der
zu Schweil3teile.
» Stecken Sie die Maschine am Netz an und schalten
Sie sie ein.
« Stellen Sie am Regler § den Schweil3strom ein. Die
Auswahl des Schweil3stroms hdngt ab von der ver-
wendeten Elektrode, der Dicke der Schweil3teile, der
rdumlichen Anordnung der Schweil3naht usw.
« Waéhlen Sie an Maschinen, die liber die jeweiligen
Funktionen verfiigen, weitere Schweil3parameter (Arc
Force usw.).
« Ziinden Sie den Lichtbogen auf eine von zwei Wei-
sen: Ziindung durch Beriihren (siehe Abb. 3.4); Ziin-
dung durch Kratzen (siehe Abb. 3.5).
» Die wichtigsten Praktiken flir den Umgang mit der
Schweilelektrode werden unten beschrieben:
» Entlang einer geraden Schweil3naht wird normaler-
weise mit senkrechter oder leicht schrdg angestellter
Elektrode geschweilt, in einer Ecke mit vorwérts oder
riickwérts geneigter Elektrode. Bei Riickwértsschwei-
Ben in einer Ecke wird in der Regel eine bessere Ver-
bindung erreicht und eine kleinere Schweilnaht (aller-
dings verlangt diese Vorgehensweise einige Ubung);
* Progressive Bewegung auf die Naht zu (siehe
Abb. 4.1) - um die erforderliche Lichtbogenlénge auf-
rechtzuerhalten, die normalerweise das 0,5-1,1-fache
des Elektrodendurchmessers betragen sollte. Die
Lénge des Lichtbogens bestimmt die Qualitdt und die
Form der Schweil3naht. Ein langer Lichtbogen fiihrt zu
einer starken Oxidierung und Nitrierung des Metalls,
und erzeugt vermehrt Schweil3spritzer;
« Ldngsbewegung der Elektrode (siehe Abb. 4.2) -
zur Ausbildung der Schweil3naht. Die Geschwindigkeit
der Elektrode hdngt ab vom Schweil3strom, vom Durch-
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r,?esser der Elektrode, von der Art der Naht und ihrer
orm;
bei einer hohen Geschwindigkeit hat das Material
in der Wurzelnaht nicht gentigend Zeit zum Schmel-
zen, die WurzelschweilBung ist unbefriedigend und
die Naht ist (iberhoht;
Ungeniigende Geschwindigkeit fiihrt zu einer
Uberhitzung des Metalls und lasst es durchbrennen;
bei einer korrekt gewéhlten Geschwindigkeit entlang
der Schweillnaht kann eine Naht mit der 2-3 fachen
Stérke der Elektrode hergestellt werden;
» Seitliche Bewegung der Elektrode (siehe
Abb. 4.3) - zur Ausbildung einer breiteren Schweil3-
naht. Die Elektrode wird gleichméaf3ig hin und her be-
wegt, kombiniert mit einer Bewegung der Elektrode in
Richtung der Naht entlang sowie in die Naht hinein.
Die seitlichen Bewegungen kbnnen sehr unterschied-
lich sein und bestimmen sich aus der Form, der Gré3e
und der Lage der Schweil3naht sowie aus der Fertig-
keit des Schweillers. Die Breite einer Schweilnaht
sollte nicht mehr als das 2-3 fache des Durchmessers
der Elektrode betragen.
* Behalten Sie die Elektrodenlédnge im Auge; wenn
der Abstand zu den Backen des Elektrodenhalters 14
noch 20-30mm betrdgt, muss die Elektrode ausge-
wechselt werden.
» Lassen Sie die Schweillnaht abkiihlen und die
Schlacke kristallisieren und entfernen Sie die Schlacke
dann mit einem Spezialhammer und einer Biirste. Bei
diesen Arbeiten miissen Sie Schutzhandschuhe oder
eine Schutzmaske tragen.
» Priifen Sie die Qualitdt der SchweiSnaht und korri-
gieren Sie etwaige Fehler.
» Nach Abschluss der Arbeiten lassen Sie die Maschi-
ne abklihlen, schalten Sie aus und trennen die Kabel.

Wartung der Maschine /
Vorbeugende MaBnahmen

Vor jeglichen Arbeiten an der Maschine muss der
Netzstecker gezogen werden.

Reinigung der Maschine

Die regelméBige Reinigung lhrer Maschine ist eine
unerldssliche Voraussetzung fiir lange Lebensdauer.
Reinigen Sie die Maschine, indem Sie Druckluft durch
die Liftungséffnungen 3 blasen.

Kundendienst und Anwendungsservice

Unser Kundendienst steht lhnen fiir alle Fragen rund
um die Wartung und Reparatur lhres Produkts zur
Verfiigung und hilft bei der Auswahl der passenden
Ersatzteile. Informationen (iber Kundendienstzentren,
Teilezeichnungen und Ersatzteile finden Sie auch un-
ter: www.dwt-pt.com.

Transport
der Maschine

« Die Verpackung muss auf dem Transportweg vor
mechanischen Einwirkungen jeder Art geschlitzt wer-
den.

» Die Verwendung jeglicher Technologien, die d Ver-
packung beim Abladen / Aufladen klemmen oder zu-
sammendriicken ist unzuldssig.

Umwelt-
schutz

Fiihren Sie Rohstoffe der Wiederverwer-
tung zu, anstatt sie zu entsorgen.

Maschine, Zubehérteile und Verpackung
_ sollten fiir ein umweltgerechtes Recycling
getrennt werden.
Die Kunststoffteile sind fiir eine kategorisierte Verwer-
tung gekennzeichnet.
Diese Anweisungen wurden auf umweltfreundlichem
Papier ohne Chlor gedruckt.

Anderungen vorbehalten.
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Machine specifications
Inverter DC MMA welding machine

Machine code

Rated input voltage v]
Rated frequency [Hz]
Rated input capacity [kVA]
Current adjustment range [A]
Rated output voltage v
No-load voltage ggg g
Welding electrode diameter [in gl,::s?}
Rated duty cycle [%]
Efficiency [%]
Weight [[’;gf
Transistor type

Arc force control ("ARC FORCE")
Hot start control ("HOT START")
Safety class

Insulation class

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16

35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

General
safety recommendations

Safety instructions

These instructions contain important information which
either supplements or supersedes other instruction
relating to this product. Read these instructions
carefully before commencing operation.

Furthermore, the installation and use of the device
must follow the instructions given in the international
standard: IEC 60974-9 Arc welding equipment
Part 9.

Installation and use

Use of personal protective equipment:

» The arc and its reflecting radiation damage unpro-
tected eyes. Shield your eyes and face appropriately
before you start welding or observe welding. Also
note the different requirements for the darkness
of the screen in the mask as the welding current
changes.

» The arc radiation and spatters burn unprotected
skin. Always wear protective gloves, clothing and
footwear when welding.

» Always wear hearing protection if the ambient noise
level exceeds the allowable limit.

General operating safety

» Exercise caution when handling parts heated in
welding. For example, the tip of the welding torch, the
end of the welding rod and the work piece will heat to
a burning temperature.

* Never carry the device or suspend it by the carrying
strap during welding.

» Do not expose the machine to high temperatures, as
this may cause damage to the machine.

* Keep the torch cable and earthling cable as close
to each other as possible throughout their length.
Straighten any loops in the cables. This minimizes
your exposure to harmful magnetic fields, which may
interfere with a pacemaker, for example.

» Do not wrap the cables around the body.

* In environments classified as dangerous, only use
S-marked welding devices with a safe idle voltage level.
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These work environments include, for example, humid,
hot or small spaces where the user may be directly
exposed to the surrounding conductive materials.

» Do not use arc welding equipment for pipe thawing.

Spatter and fire safety

* Welding is always classified as hot work, so pay
agention to fire safety regulations during welding and
after it.

* Remember that fire can break out from sparks even
several hours after the welding work is completed.

* Protect the environment from welding spatter.
Remove flammable materials, such as flammable
fluids, from the welding vicinity and supply the welding
site with adequate firefighting equipment.

* In special welding jobs, be prepared for hazards
such as fire or explosion when welding container-type
work pieces.

* Never direct the spark spray or cutting spray of a
grinder toward the welding machine or flammable
materials.

» Beware of hot objects or spatter falling on the
machine when working above the machine.

» Welding in flammable or explosive sites is absolutely
forbidden.

General electric safety

* Only connect the welding machine to an earthed
electric network.

* Note the recommended mains fuse size.

» Do not take the welding machine inside a container,
vehicle or similar work piece.

» Do not place the welding machine on a wet surface
and do not work on a wet surface.

» Do not allow the mains cable to be directly exposed
to water.

» Ensure cables or welding torches are not squashed
by heavy objects and that they are not exposed to
sharp edges or a hot work piece.

* Make sure that faulty and damaged welding torches
are changed immediately as they can be lethal and
may cause electrocution or fire.

* Remember that the cable, plugs and other electric
devices may be installed or replaced only by an
electrical contractor or engineer authorized to perform
such operations.

» Turn off the welding machine when it is not in use.

* In the case of abnormal behavior of the equipment,
such as smoke coming from the machine during normal
use, take the machine to a DWT service representative
for inspection.

Welding power circuit

 Insulate yourself from the welding circuit by using
dry and undamaged protective clothing.

» Never touch the work piece and welding rod, welding
wire, welding electrode or contact tip at the same time.
» Do not put the welding torch or ground cable on the
welding machine or other electric equipment.

» Turn off the machine from the main switch always
before you need to touch any components of the electric
circuit, for example when replacing the electrode or
contact tip or moving the earth return clamp.

Welding fumes

» Ensure proper ventilation and avoid inhaling the
fumes.

« Ensure sufficient supply of fresh air, particularly in
closed spaces. You can also ensure the supply of clean
and sufficient breathing air by using a fresh-air mask.

» Take extra precautions when working on metals or
surface-treated materials containing lead, cadmium,
zinc, mercury or beryllium.

Transportation, lifting and suspension

» Pay attention to correct working position when lifting
a heavy device risk of injury to the back.

* Never pull or lift the machine by the welding torch
or other cables. Always use the lift points or handles
designed for that purpose.

* Only use atransport unit designed for the equipment.
» Try to transport the machine in an upright position,
if possible.

* Never lift a gas cylinder and the welding machine at
the same time. There are separate provisions later for
gas cylinder transportation.

* Never use a welding machine when suspended
unless the suspension device has been designed and
approved for that particular purpose.

» It is recommended that the wire coil be removed
during lifting or transportation.

Environment

« The welding power source is not suitable for use
in rain or snow, although it can be used and stored
outdoors. Protect the equipment against rain and
strong sunlight.

« Always store the machine in a dry and clean space.
» Protect the machine from sand and dust during use
and in storage.

« The recommended operating temperature range
is -20°C to +40°C. The machine's operation efficiency
decreases and it becomes more prone to damage if
used in temperatures in excess of 40°C.

» Place the machine so that it is not exposed to hot
surfaces, sparks or spatter.

* Make sure the airflow to and from the machine is
unrestricted.

» Always use the machine in an upright position only.

* Arc welding equipment always cause electromag-
netic disturbance. To minimize the harmful effects of
this, use the equipment strictly according to the operat-
ing manual and other recommendations.

Gas cylinders and regulators

» Adhere to the instructions for handling gas cylinders
and regulators.

* Make sure that gas cylinders are used and stored
in properly ventilated spaces. A leaking gas cylinder
may replace the oxygen in the inhaled air, causing
suffocation.

» Before use, make sure that the gas cylinder contains
gas suitable for the intended purpose.

» Always fix the gas cylinder securely in an upright
position, against a cylinder wall rack or purpose-made
cylinder cart.

« Never move a gas cylinder when the flow adjuster
is in place. Put the valve cover in place during
transportation.

» Close the cylinder valve after use.

Circuit diagram and spare part lists

If the circuit diagram and the spare parts list are not
included in your delivery package, please request
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them from your local DWT service representative. For
more information, please visit www.dwt-pt.com.

Disclaimer

While every effort has been made to ensure that the
information contained in this guide is accurate and
complete, no liability can be accepted for any errors
or omissions. DWT reserves the right to change the
specification of the product described at any time
without prior notice.

A\

Before starting the work

Safety guidelines during
machine operation

The operator or the machine's owner
shall be liable for the possible accidents
or damage that can be caused to the third
persons or their property.

» Any operation of the machine with the damaged
or dismantled safety guards is prohibited. Never
operate the machine that is not properly assembled or
underwent the unapproved changes.

» The power network to which the machine is
connected must be equipped with safety devices or
the automatic circuit-breaker designed for current and
voltage matching the machine specifications.

» The machine must be connected to the working
ground loop.

* The machine must be used in a vertical position
only - it must always rest on the rubber foots. Do not
put it down, suspend or put on end-faces.

» The machine is intended for continuous unattended
operation. Ensure that the machine is mounted far
from inflammables and no external factors prevent
the normal cooling of the machine (free space around
machine must be no less than 50cm).

* The machine must not be used in the areas with
dust and containing explosive gases and vapours of
aggressive substances.

» Do not let small objects get into the machine - they
can disable it.

 Install the machine on a smooth, dry surface to
prevent tipping. Do not install the machine on a
vibrating surface.

» Carry the machine holding it only by its carrying
handle (handles) or a carrying belt. Pulling or lifting
the machine by a current-carrying or welding cable is
strictly prohibited.

A\

During operation

It is not recommended to stay close to
working machine for persons having
electronic cardiostimulators, due to a
danger of electromagnetic field created,
which can cause its faulty operation.

» Observe the recommended machine time factor,
otherwise, the overload will result in the early wear of
its components thus reducing the machine service life.
 Itis prohibited to expose the machine to rain or snow
and also use it in moist or humid environment.

» To avoid electrical shock do not touch machine
current-carrying elements.

* Do not touch the body of the connected machine
with wet hands, wet gloves or clothes.

* Do not get your body parts wound with welding
cables.

« Always switch off the machine when replacing an
electrode or shifting an earth clamp as well as moving
the machine.

* Never hold the running machine on your shoulder
and do not hang it on the carrying belt.

* Using the suspended machine except when a
suspension device has been specially designed for
this purpose is prohibited.

e The welding arch radiates bright visible light
beams both invisible ultra-violet and infra-red beams.
Influence of light of an arch on the unprotected eyes
within 10-20 seconds in radius up to 1 meter from an
arch causes strong pains in eyes and a photophobia.
Longer influence of light of an arch on the unprotected
eyes can result in serious diseases. Radiations of an
invisible spectrum cause burns on the unprotected
skin. Therefore it is forbidden to work without
a protective face shield, gloves and the special
clothes covering open skin.

« After operating do not touch the welding seam and
an area around it - you can be badly burnt.

« After operating the electrode end is of high
temperature thus the replacement of the electrode has
to be done only in protective gloves and the electrode
waste must be put into a metal box.

« Observe rules and wear special protective clothes:
everything should be fully buttoned; valves of pockets
are to be let out; do not tuck a jacket in breeches, and
wear breeches atop a footwear.

* When welding steel and nonferrous metals, various
chemical compounds (oxygen with zinc, cooper, tin,
efc.) are formed which negatively influence on the
worker health. Use individual protective means and
provide good ventilation of a workplace.

* Beware of ignition of surrounding objects due to
high temperature of a welding arch, or particles of the
melt metal. Remember, invisible design components
(wooden beams, insulation materials, etc.) can catch
fire as well.

* Do not work next to highly inflammable liquids,
gases and items (timber, paper, eftc.).

* When performing works over the machine, make
sure that red-hot objects or metal chips do not fall on it
and welding cables.

* Be cautious when executing welding works on
capacities or pipelines in which combustible or toxic
substances were stored. Perform their decontamination
before the beginning of work; evaporations of
substances inside capacities or pipelines can cause
explosion, explosion or poisoning.

* Never execute welding works on the capacities
which are under pressure.

* Do not use the machine for defrosting frozen pipes.
» When working heights, observe safety procedure for
working heights.

After finishing operations

« After the final shut-off, examine a place where
welding works were carried out, do not leave decaying
subjects, or the heated particles of metal - they can
cause a fire.

« After finishing operation do not switch off the
machine at once, wait several minutes for the machine
to cool down sufficiently.
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Symbols used in
the manual

Following symbols are used in the operation manual,
please remember their meanings. Correct interpreta-
tion of the symbols will allow correct and safe use of

the machine.

Symbol Meaning
DWT'® [WMA... | Serial number sticker:
MMA ... - model;

XX - date of manufacture;

o o X SR XXXXXXX - serial number.

Read all safety regulations
and instructions.

Disconnect the machine
from the mains before instal-
lation or adjustment.

Wear a welding mask.

Wear a dust mask.

OB

Movement direction.

go

Rotation direction.

©o<€C

Locked.

Unlocked.

Earthing loop.

Attention. Important.

Useful information.

=D
B>6"

Symbol Meaning
Do not dispose of the ma-
chine in a domestic waste
container.
[ |
DWT

machine designation

Machines are intended for creation of one-piece
connection of various metals (further in the text
"welding of metals") by their local fusion.

The machines provide for manual metal arc welding
(MMA) while their design features facilitate work
performance and enhance the weld joint quality.

Machine
components

Grounding bolt

On / off switch

Vent hole

Hot start control ("HOT START")
Current control ("A")

Current meter

Power indicator

Temperature protection indicator ("O.C.")
Arc force control ("ARC FORCE")
10 "-"socket

11 "+" socket

12 Carrying handle

13 Earth clamp (assembled)*

14 Electrode holder (assembled)*
15 Chipping hammer / wire brush *
16 Grounding wire *

17 Allen key *

O©ONOGORARWN=

* Optional extra

Not all of the accessories illustrated or described
are included as standard delivery.

Installation and regulation
of machine elements

Before carrying out any works on the machine it
must be disconnected from the mains.

Mounting / dismounting of a plug, current-carrying
cable, stationary network connection

Do not draw up the fastening elements
too tight to avoid damaging the thread.

Mounting / dismounting / setting-up of
some elements is the same for all machine
models, in this case specific models are
not indicated in the illustration.

Some machine models are supplied without plugs
and / or current-carrying cables - they must be installed
before the beginning of the operation.

Machines can also be connected to the network on a
stationary basis (not through a socket).
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Note: the stationary connection of the
machine to the network as well as instal-
lation or replacement of current-carrying
cables, plugs and other electrical units

must be performed only by a qualified electrician or

circuit installer authorized to perform such works.

Connection to the grounding loop (see fig. 1)

Using grounding bolt 1 connect one grounding wire
clamp 16 to the machine (see fig. 1). Connect the
second grounding wire clamp 16 to the working
grounding loop.

Connecting / disconnecting welding cables (see

fig. 2)

Insert plugs of the welding cables to the machine as
shown on figure 2.1. Disconnect plugs of the welding
cables in a reverse order (see fig. 2.2).

If necessary to attach the connector to the welding
cable, follow the steps shown in figure 2.

Initial operating
of the machine

Before starting the operation the following steps are
necessary:
» always use the correct supply voltage: the power
supply voltage must match the information quoted
on the machine body;
 inspect the condition of all cables and replace the
cable where damage is found;
 inspect the condition of electrode holder 14 and
earth clamp 13 and replace it if damage is found.
» Before switching on the machine make sure that
electrode holder 14 and earth clamp 13 do not touch
each other.
» After the machine is switched on, make sure that the
built-in cooling fan is working - the air will be blowing
from vent holes 3 (on the back of the machine).

Switching the machine
on / off

Switching on:

Move switch 2 into the "On" position (indicator 7 will
then light up and the built-in cooling fan will start
rotating).

Switching off:

Move switch 2 into the "Off" position.

Design features
of the machine

Temperature protection

Temperature protection prevents machine damage,
switching it off in case of overheating. When
temperature protection goes on, indicator 8 lights up.
Do not switch the machine off, let it cool down and do
not continue operation until then.

Welding current control ("A" control)

Control 5 enables to set the welding current value
based on the performed works, the thickness of the
pieces to be welded, the electrode diameter, etc.
The set welding current value is shown on current
meter 6.

Arc force ("ARC FORCE" control)

The arc force function allows the sticking of the
electrode to a piece to be welded to be prevented.
When reducing the distance between the electrode
and the piece to be welded, the welding current is
increased for a short time which allows the metal of the
electrode and a work piece to be fused immediately,
thus increasing the arc gap.

[MMA-400 SV]

Control 9 can change the arc dynamics - lesser values
provide for smaller metal splashing while bigger values
provide for deeper fusion penetration.

Hot start ("THOT START" control)

The hot start function increases the set welding current
for a short time at the moment of the welding arc
lighting. It facilitates the lighting up of the welding arc.

[MMA-400 SV]

Control 4 can set the value of the short-time increase
of the welding current (in percentage) at the moment of
ignition of the welding arc.

Easy start

The easy start function (increased voltage of idle run-
ning) facilitates the lighting up of the welding arc.

Recommendations on the
machine operation

Preliminary works (see fig. 3)

» Finish the edges of work pieces to be welded is
recommended.
» Angle of flare (a, see fig. 3.1) - is carried out
when metal is more than 3mm thick. Absence of
grooving can result in spilling on section of weld,
and also in overheating and burning of metal;
atabsence of grooving, for maintenance of weld
penetration always try to increase size of a welding
current.
» Backlash (b, see fig. 3.2) - correctly fixed before
welding, allows full weld penetration on section of
weld at imposing the priming layer of a seam.
* The length of a sheet bevel (c, see fig. 3.3) -
adjusts smooth transition from thicker welded detail
to more thin, thus stress concentrators in welded
structures are eliminated.
« Clean welding surfaces from rust and paint coatings.
* Please remember that a large quantity of heat
is released during welding which can damage the
surrounding items, therefore, carefully choose the site
and take appropriate actions to prevent fire.

Electrodes

The right choice of electrodes, to a great extent, pre-
determines the welding seam quality and the operation
speed. Before purchasing electrodes, carefully
examine the recommendations of their use. Consult a
specialist if necessary. It is also important to observe
the electrode storage conditions.
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General operation recommendations (see fig. 3-4)

* Place the machine in an even, dry, not vibrating surface
observing all above-mentioned safety procedures.
» Connect the ground wire.
» Connect the welding cables to the machine. Welding
can be performed with direct and reverse polarity.
The selection of polarity depends on the materials to
be welded and the recommendations on how to use
electrodes.
» Direct polarity - connect electrode holder 14 to
socket "-" 10, connect earth clamp 13 to socket "+" 11.
In such a mode the electrode heats less than the ba-
sic metal, the electrodes get fused slower, the weld-
ing joint is completed with a deeper penetration.
* Reverse polarity - connect electrode holder 14
to socket "+" 11, connect earth clamp 13 to sock-
et "-" 10. In such a mode the work piece is heated
less than the electrode which can be used for weld-
ing high-carbon, alloy and special steels sensitive to
overheat as well as for welding sheet metal.
* Press the lever of the electrode holder 14 and install
the electrode end (the end free from coating) into
electrode holder 14 and then release the lever.
* Fix earth clamp 13 on one of the parts to be welded.
» Connect the machine to the mains and switch it on.
» Set the welding current value using control 5. The
selection of welding current depends on the electrode
to be used, thickness of material to be welded, spatial
position of a seam etc.
» Choose additional welding parameters (arc force
etc), if your machine has these functions.
* Ignite the welding arc in one of two ways: ignition by
touching (see fig. 3.4); ignition by scratching (see fig. 3.5).
» The main practices of welding electrode handling
are described below:
» usually welding is carried out with vertically
positioned electrode or at its inclination concerning a
seam, in a corner forward or back. When welding by
a corner back, it is provided better fusion and smaller
width of a seam (but performance of work in this case
demands the certain skill);
» progressive motion of an electrode (see fig. 4.1) -
on a direction of an axis of the electrode, for maintenance
of necessary arch length which should make 0,5-1,1 of
electrode diameter. The length of an arch renders the
serious influence on quality of a welded seam and its
form. A long arch causes intensive oxidation and nitra-
tion of the fused metal, and increased splashing of it;
» longitudinal movement of an electrode (see
fig. 4.2) - for formation of a welded seam. Speed of
movement of an electrode depends on electric current,
electrode's diameter, type and spatial position of a seam;
at the high speed of an electrode the basic metal
has no time for fusion, what results in insufficient
depth of weld fusion spill is formed;
insufficient speed of moving of an electrode results
in overheating and arc burn (through fusion) of metal;
correctly chosen speed of longitudinal movement
along an axis of a welded seam allows obtaining its
width on 2-3mm more than diameter of an electrode;

The recommendations below apply to all
machines connected through a socket
connector. In the case of stationary con-
nection the machine assembly and net-
work connection will be done beforehand.

 lateral movement of an electrode (see fig. 4.3) - for
formation of the widened welded seam. An electrode
is moved in lateral oscillatory movements more often
with constant frequency and the amplitude, combined
with progressive motion of an electrode along an axis
of the prepared groove, and to an axis of an electrode.
Lateral oscillations of an electrode are various and are
determined by the form, the sizes, positions of a seam
in space in which welding is carried out, and skill of the
welder. The width of a welded seam in this case should
not exceed 2-3 diameters of an electrode.

» Watch the electrode length and when 20-30mm is left
to the electrode holder 14 jaws - replace the electrode.
» Wait for cooling down and crystallization of slag on
a welding seam upon which remove the slag using a
special hammer and a brush. You must wear protective
gloves or a mask when performing these operations.

» Check the welding seam quality and when the faults
are found remove them.

» Following the completion of work, let the machine
cool down, switch it off and then disconnect the cables.

Machine maintenance /
preventive measures

Before carrying out any works on the machine it
must be disconnected from themains.

Cleaning of the machine

An indispensable condition for a safe long-term
exploitation of the machine is to keep it clean. Regularly
flush the machine with compressed air thought the
vent holes 3.

After-sales service and application service

Our after-sales service responds to your questions
concerning maintenance and repair of your product as
well as spare parts. Information about service centers,
parts diagrams and information about spare parts can
also be found under: www.dwt-pt.com.

Transportation
of the machine

« Categorically not to drop any mechanical impact on
the packaging during transport.

» When unloading / loading is not allowed to use
any kind of technology that works on the principle of
clamping packaging.

Environmental
protection

Recycle raw materials instead of

disposing as waste.

Machine, accessories and packaging should
W o otcd for environment-friendly recycling.
The plastic components are labelled for categorized
recycling.

These instructions are printed on recycled paper
manufactured without chlorine.

The manufacturer reserves the possibility to introduce changes.
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Spécifications de achine
Onduleur CC poste a souder MMA

Code de machine

Tension d'entrée nominale vi
Fréquence nominale [Hz]
Puissance d'entrée nominale [kVA]
Plage de réglage de courant [A]
Tension de sortie nominale v
Tension a vide ggg g
Diamétre de I'électrode de soudure [po l[l'::;}
Cycle de service nominal [%]
Efficacité [%]
Poids [[’;gf

Type de transistor

Contréle de force de I’arc
("ARC FORCE")

Contréle démarrage a chaud
("HOT START")

Classe de protection

Classe d'isolement

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Recommandations générales
de sécurité

Instructions de sécurité

Ces instructions contiennent des informations impor-
tantes qui soit completent soit I'emportent sur les autres
instructions concernant ce produit. Lisez soigneuse-
ment ces instructions avant de commencer ['utilisation.
De plus, linstallation et I'usage de Il'appareil doivent
se conformer aux instructions données dans la norme
internationale: IEC 60974-9 Matériel de soudage a
I'arc Partie 9.

Installation et utilisation

Utilisation d'équipement personnel de protection:

» L'arc et son rayonnement réfléchi endommagent les
yeux non-protégés. Protégez de fagon appropriée vos
yeux et votre visage avant de commencer le soudage
ou d'observer le soudage. Notez aussi les différentes
exigences en noirceur d'écran de masque selon les
changements d'intensité de soudage.

* Le rayonnement de l'arc et les éclaboussures
brulent la peau non-protégée. Toujours porter des
gants, des vétements et des chaussures de protection
en soudant.

» Toujours porter une protection d'oreilles si les ni-
veaux de bruit ambiant dépassent la limite permise.

Sécurité générale d'utilisation

» Faites preuve de prudence en manipulant les pieces
chauffées par le soudage. Par exemple, le bout de la
torche de soudage, I'extrémité de la tige de soudage et
la piece chaufferont a une température bridlante.

* Ne jamais transporter I'appareil ou le suspendre par
la courroie de transport durant le soudage.

* N'exposez pas la machine a de hautes tempéra-
tures, car elles peuvent endommager la machine.

» Gardez le cable de torche et le cable de mise a la
terre aussi pres que possible I'un de l'autre sur toute
leurs longueurs. Redressez toute boucle dans les
cables. Ceci minimise votre exposition aux champs
magnétiques nuisibles qui peuvent interférer avec un
stimulateur cardiaque par exemple.

* N'enroulez pas les cébles autour du corps.

Francais
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» Dans des environnements classés dangereux n'uti-
lisez que des appareils de soudage marqués S avec
une tension a l'arrét sdre. Ces environnements de tra-
vail comprennent par exemple des espaces humides,
chauds ou petits ou l'utilisateur peut étre directement
exposé aux matériaux conducteurs environnants.

» Nutilisez pas I'équipement de soudage a l'arc pour
dégeler les conduites.

Sécurité contre les éclaboussures et I'incendie

* Le soudage est toujours classé comme travail
chaud, alors faites attention aux regles de sécurité
pour les incendies durant le soudage et apres.

» Souvenez-vous qu'un incendie peut se déclarer a
partir des étincelles méme plusieurs heures apres la
fin du travail de soudage.

* Protégez I'environnement des éclaboussures de
soudage. Enlevez les matériaux inflammables, tels
que les liquides inflammables, de la proximité du sou-
dage et équipez le site de soudage avec un matériel
adéquat de lutte contre I'incendie.

* Pour des taches de soudage spéciales, soyez pré-
paré pour des dangers tels qu'un incendie ou une
explosion en soudant des pieces de type conteneur.

* Ne jamais diriger le jet d'étincelles ou de coupe
d'une meuleuse ou des matériaux inflammables vers
la machine de soudage.

 Faites attention aux objets chauds ou aux éclabous-
sures tombant sur la machine lors du travail au-dessus
de la machine.

» Le soudage sur des sites inflammables ou explosifs
est absolument interdit.

Sécurité électrique générale

* Ne raccordez la machine de soudage qu'a un ré-
seau mis a la terre.

» Notez la valeur recommandée pour le fusible sec-
teur.

* N'emmenez pas la machine de soudage dans un
conteneur, un véhicule ou une piece similaire.

* Ne mettez pas la machine de soudage sur une
surface mouillée et ne travaillez pas sur une surface
mouillée.

* Ne laissez pas les cables secteur étre directement
exposeés a l'eau.

» Assure-vous que les cables ou la torche de soudage
ne soient pas écrasés par des objets lourds et qu'ils ne
soient pas exposés a des bords tranchants ou a des
piéces chaudes.

» Assurez-vous que les torches de soudage en panne
et endommagées soient changées immédiatement car
elles peuvent étre mortelles et peuvent causer une
électrocution ou un incendie.

» Souvenez-vous que les cables, prises et autres dis-
positifs électriques ne peuvent étre installés ou rem-
placés que par un sous-traitant en électricité ou un
électricien autorisé a effectuer de telles opérations.

» Eteignez la machine de soudage quand elle n'est
pas utilisée.

* En cas de comportement anormal de I'équipement,
tels qu'une fumée sortant de la machine durant I'uti-
lisation normale, amenez la machine pour inspection
chez un représentant de service DWT.

Circuit électrique de soudage

» [solez-vous du circuit de soudage en utilisant des
vétements de protection secs et non-endommagés.

* Ne jamais toucher la piéce ou la tige de soudage, le
fil de soudage, I'électrode de soudage ou la pointe de
contact en méme temps.

* Ne mettez pas la torche de soudage ou le cable de
terre sur la machine de soudage ou sur un autre équi-
pement électrique.

* Coupez l'alimentation a la machine a partir de l'inter-
rupteur principal avant de toucher tout composant du
circuit électrique, par exemple en remplacant I'élec-
trode ou la pointe de contact ou en déplagant la pince
de mise & la terre.

Fumées de soudage

« Assurez une aération correcte et évitez d'inhaler les
fumées.

» Assurez une fourniture suffisante d‘air frais, parti-
culierement dans les espaces fermés. Vous pouvez
aussi assurez la fourniture d'air de respiration suffisant
et propre en utilisant un masque a air frais.

* Prenez des précautions supplémentaires en tra-
vaillant sur les métaux ou des matériaux ayant subi
un traitement de surface contenant du plomb, du cad-
mium, du zinc, du mercure ou du béryllium.

Transport, soulévement et suspension

» Faites attention a la position de travail correcte en
soulevant un appareil lourd - risque de blessure au
dos.

* Ne jamais tirer ou soulever la machine par la torche
de soudage ou par d'autres cables. Toujours utiliser
des points de soulevement ou des poignées prévues
a cet effet.

* N'utilisez qu'un transporteur congu pour l'équipe-
ment.

» Essayez de transporter la machine en position de-
bout si possible.

* Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la ma-
chine a souder en méme temps. Il y a des dispositions
séparées plus loin pour le transport des bouteilles de
gaz.

« N'utilisez jamais une machine de soudage suspen-
due a moins que le dispositif de suspension n‘ait été
congu et approuvé pour ce but particulier.

Il est recommandé d'enlever le rouleau de fil durant
le soulevement ou le transport.

Environnement

* La source de courant de soudage ne convient pas a
l'utilisation sous la pluie ou la neige bien qu'elle puisse
étre utilisée et stockée a l'extérieur. Protégez I'équipe-
ment contre la pluie et la lumiére solaire forte.

» Toujours stocker la machine dans un espace sec et
propre.

* Protégez la machine du sable et de la poussiere
durant l'utilisation et le stockage.

» La plage de température de fonctionnement recom-
mandée est de -20°C a +40°C. L'efficacité de fonc-
tionnement de la machine diminue et elle devient plus
susceptible aux dommages si elle est utilisée a des
températures dépassant 40°C.

* Mettez la machine de fagon a ce qu'elle ne soit pas
exposée a des surfaces chaudes, des étincelles ou
des éclaboussures.

« Assurez-vous que le flux d'air de et vers la machine
n'est pas restreint.

* N'utilisez la machine qu'en position debout.
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» Les équipements de soudage a l'arc causent tou-
Jjours des perturbations électromagnétiques. Pour en
diminuer les effets nuisibles n'utilisez I'équipement
que strictement selon le manuel d'utilisation et autres
recommandations.

Bouteilles et régulateurs de gaz

» Adhérez aux instructions de manipulation des bou-
teilles et régulateurs de gaz.

» Assurez-vous que les bouteilles de gaz sont uti-
lisées et stockées dans des espaces correctement
aérés. Une bouteille de gaz qui fuit peut remplacer
I'oxygene dans l'air inhalé et provoquer la suffocation.

» Avant lutilisation assurez-vous que la bouteille de
gaz contient du gaz convenant au but prévu.

» Toujours bloquer la bouteille de gaz de fagon sdre
en position debout, contre un support mural de bou-
teille ou un chariot de cylindre fait dans ce but.

* Ne jamais déplacer une bouteille de gaz avec un
régulateur de débit adapté dessus. Mettez le couvercle
de valve durant le transport.

» Fermez la valve de bouteille apres utilisation.

Schéma de circuit et liste de piéces détachées

Si le schéma de circuit et la liste de pieces détachées
n'est pas incluse dans votre paquet de livraison, veuil-
lez les demander a votre représentant local de service
DWT. Pour davantage d'informations veuillez visiter
www.dwt-pt.com.

Clause de non-responsabilité

Bien que tous les efforts aient été faits pour assurer
que les informations contenues dans ce guide soient
exactes et complétes, aucune responsabilité ne peut
étre acceptée pour toute erreur ou omission. DWT se
réserve le droit de modifier a tout moment les spécifi-
cations du produit décrit sans avis préalable.

A\

Avant de commencer a travailler

Consignes de sécurité pendant
I'utilisation de la machine

L'opérateur ou le propriétaire de la ma-
chine est responsable des accidents et
dommages possibles pouvant étre cau-
sés a des tiers ou a leurs biens.

» Toute utilisation de la machine avec des protections
enlevées ou endommageées est interdite. Ne jamais
utiliser une machine incorrectement assemblée ou
ayant subi des changements non-approuveés.

* Le réseau électrique auquel est reliée la machine
doit étre équipé de dispositifs de sécurité ou de dis-
Joncteurs automatiques congus pour des intensités et
des tensions correspondant aux spécifications de la
machine.

» La machine doit étre raccordée a une boucle de
terre en fonctionnement.

» La machine ne doit étre utilisée qu'en position verti-
cale - elle doit toujours reposer sur ses pieds en caout-
chouc. Ne la mettez pas par terre, ne la suspendez
pas ou ne la mettez pas sur ses cotés.

* La machine est congue pour un fonctionnement
continu non-surveillé. Assures-vous que la machine
est montée loin de matieres inflammables et qu'aucun

facteur externe n'empéche le refroidissement normal
de la machine (I'espace libre autour de la machine ne
doit pas étre inférieur a 50cm).

» La machine ne doit pas étre utilisée dans des en-
droits poussiéreux et contenant des gaz explosifs et
des vapeurs de substances agressives.

* Ne laissez pas de petits objets entrer dans la ma-
chine - ils pourraient la rendre inutilisable.

* Installez la machine sur une surface plane séche
pour empécher le renversement. N'installez pas la
machine sur une surface qui vibre.

* Ne transportez la machine qu'avec sa poignée de
transport (poignées) ou une courroie de transport. Ti-
rer ou soulever la machine par un cable électrique ou

de soudage est strictement interdit.

A électroniques de rester prés d'une ma-
chine en marche en raison du danger

du champ électromagnétique créé qui peut alterer

leur fonctionnement.

Il n'est pas recommandé aux personnes
ayant des stimulateurs cardiaques

Durant le fonctionnement

* Observez le facteur de temps recommandé pour la
machine, sinon la surcharge résultera en une usure
précoce de ses composants réduisant donc la vie de
service de la machine.

« |l est interdit d'exposer la machine a la pluie ou a
la neige et aussi de I'utiliser dans un environnement
humide.

» Pour éviter les chocs électriques, ne touchez pas les
éléments de la machine transportant du courant.

* Ne touchez pas le corps de la machine raccordée
avec des mains mouillées, des gants ou des véte-
ments mouillés.

* Ne vous blessez pas avec les cables de soudage.

» Toujours éteindre la machine lors du remplacement
d'une électrode ou du déplacement d'une pince de
mise a la terre ainsi que lors du déplacement de la
machine.

* Ne jamais tenir sur vos épaules la machine en fonc-
tionnement et ne la suspendez pas a la courroie de
transport.

» L'utilisation d'une machine suspendue, sauf avec
un dispositif de suspension spécialement congu a cet
effet, est strictement interdite.

» L'arc de soudage émet des faisceaux de lumiere
visible, ultraviolette et infrarouge. La lumiére d'un arc
situé dans un rayon de jusqu'a 1 metre et d'une durée
de 10 a 20 secondes peut causer de fortes douleurs et
de la photophobie a des yeux non-protégés. Une ex-
position plus longue d'yeux non-protégés a la lumiere
d'un arc peut causer des maladies graves. Les radia-
tions du spectre non-visible peuvent causer des bri-
lures a la peau non-protégée. Il est en conséquence
interdit de travailler sans un écran facial, des gants
de protection et des vétements spéciaux couvrant
la peau découverte.

« Apreés avoir utilisé la machine ne touchez pas le cor-
don de soudure et la zone autour - vous pourriez vous
brdler gravement.

« Apres le fonctionnement le bout de I'électrode est a
haute température donc le remplacement d'électrode
ne doit se faire qu'avec des gants de protection et le dé-
chet d'électrode doit étre mis dans une boite métallique.
« Observez les regles et portez des vétements spé-
ciaux de protection; tout doit étre entierement bouton-
né; les rabats de poches doivent étre laissés dehors;
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n'enfoncez pas une veste dans un pantalon et portez
un pantalon au-dessus des chaussures.

» Durant le processus de soudage des métaux ferreux
et non-ferreux, différents composés, ayant un impact
négatif sur la santé du travailleur, sont formés. Ultilisez
des moyens personnels de protection et fournissez
une bonne ventilation au poste de travail.

 Faites attention a l'inflammation des objets environ-
nants due a la haute température de l'arc de soudage,
ou aux particules de métal fondu. Souvenez-vous que
des composants invisibles (poutres en bois, matériaux
d'isolation etc.) peuvent aussi prendre feu.

* Ne travaillez pas pres de liquides, de gaz et d'élé-
ments (bois, papier etc.) tres inflammables.

» En faisant des travaux au-dessus de la machine,
assurez-vous que des objets chauffés au rouge ou des
copeaux de métal ne tombent pas dessus ou sur les
cébles de soudage.

» Soyez prudents en exécutant des travaux de sou-
dage sur des réservoirs ou des conduites dans les-
quels des substances combustibles ou toxiques ont
eté stockées. Effectuez leur décontamination avant
de commencer le travail; I'évaporation de substances
dans les réservoirs ou les conduites peuvent causer
une explosion ou un empoisonnement.

» N'exécutez jamais de travaux de soudage sur des
réservoirs sous pression.

» Nutilisez pas la machine pour dégeler des conduites
gelées.

» En travaillant sur des hauteurs, observez les pro-
cédures de sécurité pour le travail sur des hauteurs.

Aprés avoir terminé les opérations

» Apres l'arrét final, examinez I'endroit ou les travaux
de soudage ont été effectués, ne laissez pas des
objets en refroidissement ou des particules de métal
chauffées - ils peuvent causer un incendie.

» Apres avoir terminé les opérations n'éteignez pas
immédiatement la machine, attendez plusieurs minutes
pour que la machine se refroidisse suffisamment.

Les symboles utilisés dans
le manuel d'utilisation

Le manuel d'utilisation utilise les symboles ci-dessous.
Pensez a lire attentivement leur signification. La bonne
interprétation des symboles permet de bien utiliser la
machine en toute sécurité.

Symbole Légende
DWT ® [MMA.. | Etiquette avec le numéro

d'usine:

MMA ... - modéle;

XX - date de fabrication;
XXXXXXX - numéro d'usine.

Ser. No.aL XX XXXXXXX

©
e

Lisez attentivement toutes
les consignes de sécurité et
les instructions.

Avant les travaux de mon-
tage et de réglage, débran-
chez la machine du réseau
électrique.

Symbole
E

Légende

Porter un masque de sou-
dure.

Portez le masque antipous-
siere.

Sens du mouvement.

Sens de la rotation.

Bloqué.

Débloqué.

Boucle de mise a la terre.

Attention. Information impor-
tante.

Information utile.

Ne jetez pas la machine
avec les déchets ménagers.

(5
OC
A

g

o

A\

2

Désignation DWT
de machine

Les machines sont congues pour joindre deux piéces
de divers métaux (davantage dans le texte "soudage
des métaux") en les fondant localement.

Les machines permettent le soudage a l'arc a élec-
trode enrobée (MMA) et leurs caractéristiques de
conception facilitent I'exécution du travail et améliorent
la qualité du joint soudé.

Composants
de machine

1 Boulon de mise a la terre

2 Commutateur marche / arréter

3 Trou de ventilation

4 Contréle démarrage a chaud ("HOT START")
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5 Contréle d'intensité ("A")
6 Amperemetre
7 Indicateur d'alimentation électrique
8 Indicateur de protection de température ("O.C.")
9 Contrédle de force de I'arc ("ARC FORCE")
10 Prise "-"
11 Prise "+"
12 Poignée de transport
13 Pince de mise a la terre (assemblée) *
14 Porte-électrode (assemblé) *
15 Marteau burineur / brosse métallique *
16 Fil de terre *
17 Clé Allen *

* Accessoires

Une partie des accessoires représentés et décrits
ne figurent pas dans la livraison.

Installation et régulation
des éléments de la machine

Avant d'exécuter tout travail sur la machine, elle
doit étre déconnectée du secteur.

Ne tirez pas trop fort les éléments de rac-
cordement pour éviter d'endommager les
filetages.

Le montage / démontage / réglage de
° certains éléments est le méme pour tous
1 les modéles de machine si des modéles
spécifiques ne sont pas indiqués dans
les illustrations.
Montage / démontage d'une fiche, d'un cable por-
teur de courant, d'une connexion stationnaire a un
réseau

Certains modeles de machine sont livrés sans fiche
et/ ou cébles porteurs de courant - ils doivent étre ins-
tallé avant le début du fonctionnement.
Les machines peuvent aussi étre raccordées au ré-
seau sur une base stationnaire (pas sur une prise).
A ou le remplacement des cables porteurs
de courant, des fiches et d'autres unités
électriques ne doivent étre effectués que par un

électricien ou un installateur de circuit qualifié
autorisé a effectuer de tels travaux.

Note: le raccordement stationnaire de la
machine au réseau ainsi que l'installation

Raccordement a la boucle de terre (voir la fig. 1)

A l'aide du boulon de mise a la terre 1 connectez un
collier de fil de terre 16 a la machine (voir la fig. 1).
Connectez le deuxieme collier de fil de terre 16 a la
boucle de mise a terre active.

Raccorder / dé raccorder des cables de soudage
(voir la fig. 2)

Insérez les fiches des cables de soudage dans la ma-
chine comme montré sur la fig. 2.1. Dé raccordez les
fiches de cébles de soudage en ordre inverse (voir la
fig. 2.2).

S'il est nécessaire de fixer un raccord au cable de sou-
dage, suivez les étapes montrées dans la fig. 2.

Utilisation initiale de
la machine

Avant de commencer I'utilisation, les étapes suivantes
sont nécessaires:
« toujours utiliser la tension d'alimentation correcte:
la tension d'alimentation doit correspondre aux in-
formations se trouvant sur le corps de la machine;
* inspectez l'état de tous les cables et remplacez
ceux endommagés;
» inspectez I'état du porte-électrode 14 et de la
pince de mise a la terre 13 et remplacez les si en-
dommagés.
» Avant de mettre la machine sous tension assurez-
vous que le porte-électrode 14 et la pince de mise a la
terre 13 ne se touchent pas.
» Aprés la mise sous tension de la machine assu-
rez-vous que le ventilateur intégré de refroidissement
fonctionne - de l'air doit souffler des trous de ventila-
tion 3 (au dos de la machine).

Mettre la machine en
marche / arréter

Mise en marche:

Mettez le commutateur 2 en position "On" (l'indica-
teur 7 va s'allumer et le ventilateur intégré de refroidis-
sement va commencer a tourner).

Arrét:

Mettez le commutateur 2 en position "Off".

Caractéristiques de
conception de la machine

Protection contre la température

La protection contre la température empéche des
dommages a la machine en l'arrétant en cas de sur-
chauffe. Quand la protection contre la température
se déclenche, l'indicateur 8 s'allume. N'éteignez pas
la machine, laissez-la se refroidir et ne l'utilisez pas
jusque-la.

Contréle de l'intensité de soudage (contréle "A")

Le contréle 5 vous permet de fixer la valeur de l'inten-
sité de soudage selon le travail a exécuter, I'épaisseur
des pieces a souder, du diametre de I'électrode etc.
La valeur fixée de l'intensité de soudage est affiché sur
I'amperemeétre 6.

Arc force (force de I'arc) (contréle "ARC FORCE")

La fonction arc force empéche le collage de I'électrode
a la piece a souder.

En réduisant la distance entre I'électrode et la piece a
souder, l'intensité de soudage est augmentée un court
moment, ce qui permet au métal de I'électrode et a la
piece de fusionner immédiatement, augmentant donc
l'espace de l'arc.

[MMA-400 SV]

Le contréle 9 peut changer la dynamique de l'arc -
les valeurs inférieures permettent moins d'éclabous-
sement de métal alors que les valeurs élevées per-
mettent une pénétration plus profonde de la fusion.
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Hot start (démarrage en surintensité) (contréle
"HOT START")

La fonction démarrage en surintensité augmente
l'intensité fixée pendant un court moment au moment
de I'amorgage de I'arc de soudage. Elle facilite 'amor-
cage de larc.

[MMA-400 SV]

Contréle 4 peut fixer la valeur de I'accroissement de
courte durée du courant de soudage (en pourcentage)
au moment de l'allumage de la soudure a l'arc.

Easy start (démarrage facile)

La fonction de démarrage facile (accroissement de la
tension de marche a vide) facilite I'éclairage vers le
haut de I'arc de soudage.

Recommandations sur I'utilisation de
la machine

Travaux préliminaires (voir la fig. 3)

 La finition des bords des pieces a souder est recom-

mandée.
» Un évasement (voir la fig. 3.1, a) - est effectué
quand le métal a plus de 3mm d'épaisseur. L'absence
d'évasement peut causer un déversement de soudure
sur une partie de la piece, et aussi une surchauffe et
une brilure de métal; en absence d'évasement, pour
maintenir la pénétration de soudure essayez toujours
d'augmenter l'intensité du courant de soudage.
» Jeu (voir la fig. 3.2, b) - fixé correctement avant
le soudage, permet la penétration totale de la sou-
dure dans I'épaisseur de la piece lors de la création
du cordon d'amorgage de soudure.
* Longueur d'un biseau de téle (voir la
fig. 3.3, c¢) - regle une transition douce d'un détail
soudé épais a un soudé plus fin, en conséquence
les concentrateurs de tension dans les structures
soudées sont éliminés.

» Débarrassez les surfaces a souder de rouille et de

couches de peinture.

» Veuillez-vous rappeler qu'une grande quantité de

chaleur est libérée durant le soudage, pouvant endom-

mager les éléments environnants, choisissez donc

soigneusement I'endroit et prenez les mesures appro-

priées pour empécher un incendie.

Electrodes

Le bon choix d'électrodes, dans une grande mesure,
prédétermine la qualité du cordon de soudure et la
vitesse de l'opération. Avant d'acheter des électrodes
examinez soigneusement leurs recommandations
d'utilisation. Consultez un spécialiste si nécessaire. Il
est aussi important d'observer les conditions de stoc-
kage des électrodes.

Recommandations générales d'utilisation (voir les

fig. 3-4)
°
1 raccordées a une prise. En cas de rac-
cordement stationnaire I'assemblage
de la machine et le raccordement au réseau seront
faits a I'avance.

Les recommandations ci-dessous
s'appliquent a toutes les machines

* Mettez la machine sur une surface plane, seche,
sans vibrations en observant toutes les procédures de
sécurité mentionnées ci-dessus.
* Raccordez le fil de terre.
* Raccordez les cables de soudage a la machine. Le
soudage peut étre exécuté avec une polarité directe
ou inverse. Le choix de la polarité dépend des maté-
riaux a souder et des recommandations d'utilisation
des électrodes.
» Polarité directe - raccordez le porte-électrode 14
a la prise ™" 10, raccordez la pince de mise a la
terre 13 a la prise "+" 11. Dans un tel mode ['élec-
trode chauffe moins que le métal de base, les élec-
trodes sont fusionnées plus lentement, le joint de
soudage a une plus grande pénétration.
» Polarité inverse - raccordez le porte-électrode 14
a la prise "+" 11, raccordez la pince de mise a la
terre 13 a la prise "-" 10. Dans un tel mode, la piéce
chauffe moins que I'électrode, cela peut étre utilisé
pour soudés des aciers a haute teneur en carbone,
des alliages et des aciers spéciaux sensibles a la
surchauffe ainsi que pour souder des téles.
» Presser le levier du porte-électrode 14 et installez
l'extrémité d'électrode (I'extrémité libre de revétement)
dans le porte-électrode 14 puis relachez le levier.
* Fixez la pince de mise a la terre 13 sur 'une des
parties a souder.
* Raccordez la machine au secteur et allumez-la.
* Réglez la valeur de l'intensité de soudage en utili-
sant le contréle 5. Le choix de l'intensité de soudage
dépend de I'électrode utilisée, de I'épaisseur du maté-
riau a souder, de la position spatiale du cordon etc.
» Choisissez les paramétres supplémentaires de sou-
dage (force de l'arc, réduction de tension en marche a
vide) si votre machine a ces fonctions.
* Amorcez l'arc de soudage de I'une de deux fagons:
amorgage en touchant (voir la fig. 3.4); amorgage en
grattant (voir la fig. 3.5).
» Les pratiques principales de manipulation d'élec-
trode de soudage sont décrites ci-dessous:
» habituellement le soudage est effectué avec une
électrode en position verticale ou inclinée en ce qui
concerne un cordon, dans un coin en avant ou en
arriére. En soudant en arriére d'un coin, il y a une meil-
leure fusion et une largeur de cordon plus petite (mais
I'exécution du travail dans ce cas requiert une certaine
compétence);
* mouvement progressif d'une électrode (voir la
fig. 4.1) - dans la direction d'un axe de ['électrode,
pour maintenir la longueur d'arc nécessaire qui doit
étre de 0,5-1,1 fois le diametre de I'électrode. La lon-
gueur d'arc a une grande influence sur la qualité et la
forme d'un cordon de soudure. Un arc long cause une
oxydation intensive et la nitration du métal fusionné et
son éclaboussement augmenté;
» mouvement longitudinal d'une électrode (voir la
fig. 4.2) - pour la formation du cordon de soudure. La
vitesse du mouvement de I'électrode dépend du cou-
rant électrique, du diametre de I'électrode, du type et
de la position spatiale du cordon;
avec une grande vitesse d'électrode le métal de
base n'a pas le temps de fusionner, ce qui résulte
en une profondeur insuffisante de fusion, un déver-
sement de soudure se produit;
une vitesse faible de mouvement d'électrode
résulte en surchauffe et brilage par arc (par fusion)
du métal;
une vitesse correctement choisie du mouvement longi-
tudinal le long d'un axe de cordon de soudure permet
d'obtenir une de cordon supérieure de 2-3mm au dia-
meétre de I'électrode;
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* mouvement latéral d'électrode (voir la fig. 4.3) -
pour la formation d'un large cordon de soudure. L'élec-
trode est déplacée avec des mouvements oscillatoires
latéraux plus souvent avec fréquence et amplitude
constante, combiné avec un mouvement progressif
de I'électrode le long de I'axe de la rainure préparée
et selon I'axe de I'électrode. Les oscillations latérales
d'une électrode sont diverses et sont déterminés par
la forme, les dimensions, les positions d'un cordon
dans l'espace dans lequel le soudage est effectué et
de I'habileté du travailleur. La largeur d'un cordon de
soudure dans ce cas ne doit pas dépasser 2-3 fois le
diametre de I'électrode.

» Surveillez la longueur de ['électrode et quand il
reste 20-30mm a partir des méachoires du - remplacez
porte-électrode 14 - remplacez I'électrode.

» Attendez le refroidissement et la cristallisation des
scories sur le cordon de soudure puis enlevez les
scories avec un marteau spécial et une brosse. Vous
devez porter des gants de protection ou un masque en
effectuant ces opérations.

» Vérifiez la qualité du cordon de soudure et enlevez
les défauts éventuels.

» Aprés I'achevement du travail laissez la machine se
refroidir, éteignez-la et puis dé raccordez les cables.

Entretien de la machine /
mesures préventives

Avant d'exécuter tout travail sur la machine, elle
doit étre déconnectée du secteur.

Nettoyage de la machine

Une condition indispensable a une longue et sdre utili-
sation de la machine est de la garder propre. Nettoyez

régulierement la machine avec de I'air comprimé par
les trous de ventilation 3.

Services aprés-vente et d'application

Notre service apres-vente répond a vos questions
concernant l'entretien et la réparation de votre appa-
reil et de ses pieces de rechange. Des informations
sur les centres d'entretien, les schémas des pieces de
rechange et les pieces de rechange sont également
disponibles a I'adresse suivante : www.dwt-pt.com.

Transport de
la machine

» Eviter strictement tout impact mécanique sur I'em-
ballage pendant le transport.

* Lors du déchargement / chargement, il est interdit
d'utiliser tout type de technologie fonctionnant sur le
principe de serrage de I'emballage.

Protection
de l'environnement

Récupération des matiéres premiéres
plutét qu'élimination des déchets.

La machine, les accessoires et I'emballage
r— %chye;é. étre séparés pour un recyclage éco-
Nos piéces plastiques ont ainsi été marquées en vue
d'un recyclage sélectif des différents matériaux.

Ce manuel d'instructions a été fabriqué a partir d'un
papier recyclé blanchi en I'absence de chlore.

Le fabricant se réserve le droit d'apporter des changements.
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Specifiche della macchina
Saldatrice ad inverter DC MMA

Codice macchina

Tensione nominale di ingresso v]
Frequenza nominale [Hz]
Capacita di alimentazione nominale [kVA]
Internavallo regolazione di corrente [A]
Tensione nominale in uscita v
Tensione a vuoto ggg g
Diametro elettrodo di saldatura Ip (["17'23
Ciclo di lavoro nominale [%]
Efficienza [%]
Peso [;([%

Tipo di transistor

Controllo forzatura dell’arco
("ARC FORCE")

Controllo corrente di innesco
("HOT START")

Classe di sicurezza

Classe di isolamento

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Raccomandazioni
generali di sicurezza

Istruzioni di sicurezza

Queste istruzioni contengono informazioni importanti
che integrano o sovrascrivono altre istruzioni relative
a questo prodotto. Leggere attentamente queste istru-
zioni prima di iniziare I'operazione.

Inoltre, linstallazione e I'uso del dispositivo devono
essere conformi alle istruzioni fornite nello standard
internazionale: IEC 60974-9 Apparecchio di saldatura
ad arco Parte 9.

Installazione e uso

Utilizzo dei dispositivi di protezione individuale:

» L'arco e la sua radiazione riflettente danneggiano gli
occhi non protetti. Proteggere gli occhi e il viso in modo
appropriato prima di iniziare a saldare o se guardate la
saldatura. Inoltre notare i diversi requisiti per I'oscurita
dello schermo nella maschera quando la corrente di
saldatura cambia.

* Laradiazione dell'arco e gli spruzzi della saldatura bru-
ciano la pelle non protetta. Durante la saldatura indossa-
re sempre guanti, abbigliamento e calzature protettive.
» Indossare sempre la protezione da rumori se il livel-
lo di rumore ambientale supera il limite ammissibile.

Sicurezza operativa generale

» Usare cautela quando trattate parti riscaldate nella
saldatura. Ad esempio, la punta della torcia di salda-
tura, la fine dell'asta di saldatura e il pezzo lavorato si
riscaldano ad una temperatura che causa bruciature.

* Non spostare mai il dispositivo o farlo sospendere
per la cinghia di trasporto durante la saldatura.

* Non esporre la macchina ad alte temperature, in
quanto cio potrebbe causare danni alla macchina.

* Mantenere il cavo della torcia elettrica e il cavo di
massa il pit vicino I'uno all'altro per tutta la loro lun-
ghezza. Mantenere i cavi dritti. Cio minimizza I'esposi-
zione a campi magnetici dannosi, che possono interfe-
rire con un pacemaker, ad esempio.

 Evitare avvolgimenti di cavi attorno al corpo.

* In ambienti classificati come pericolosi, utilizzare
esclusivamente dispositivi di saldatura marcati S con
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un livello di tensione di sicurezza a vuoto. Questi am-
bienti di lavoro includono, ad esempio, ambienti umidi,
caldi o piccoli dove l'operatore puo essere direttamen-
te esposto ai materiali conduttori circostanti.

» Non utilizzare apparecchiature di saldatura ad arco
per scongelare i tubi.

Spruzzi e sicurezza antincendio

» La saldatura e sempre classificata come lavoro a
caldo, quindi prestare attenzione alle norme di sicu-
rezza antincendio durante la saldatura e dopo di essa.
* Ricordarsi che il fuoco puo scaturire da scintille an-
che diverse ore dopo il completamento del lavoro di
saldatura.

» Proteggere I'ambiente attorno dalla spruzzatura del-
la saldatura. Rimuovere materiali infammabili, come
fluidi infammabili, dalla zona di saldatura e fornire il
sito di saldatura con adeguate attrezzature antincen-
dio.

* Nei lavori speciali di saldatura, dove essere prepa-
rati per rischi quali incendi o esplosioni durante la sal-
datura di pezzi tipo contenitore.

» Non dirigere mai lo spruzzo scintilla o lo spruzzo da
taglio di una smerigliatrice verso la saldatrice o mate-
riali infiammabili.

» Attenzione agli oggetti caldi o agli spruzzi che ca-
dono sul macchinario quando si lavora sopra il mac-
chinario.

» E' assolutamente vietato usare la saldatrice in luo-
ghi infiammabili o con rischi di esplosioni.

Sicurezza elettrica generale

» Collegare la saldatrice solo ad una rete elettrica con

messa a terra.

21 Si noti la dimensione del fusibile di rete raccoman-
ata.

» Non portare la macchina di saldatura all'interno di

un container, un veicolo o un pezzo di lavoro simile.

» Non posizionare la saldatrice su una superficie ba-

gnata e non lavorare su una superficie bagnata.

* Non lasciare che il cavo di alimentazione sia espo-

sto direttamente all'acqua.

» Assicurarsi che i cavi o le torce di saldatura non

siano schiacciati da oggetti pesanti e che non siano

esposti a bordi taglienti o ad un pezzo di lavoro caldo.

 Assicurarsi che le torce di saldatura difettose e dan-

neggiate siano immediatamente sostituite in quanto

possono essere letali e possono causare scariche

elettriche o incendio.

* Ricordarsi che il cavo, le prese e altri dispositivi

elettrici possono essere installati o sostituiti solo da un

elettricistra o da un tecnico autorizzato a eseguire tali

operazioni.

» Spegnere la saldatrice quando non € in uso.

* In caso di comportamenti anomali dell'apparecchia-

tura, come il fumo proveniente dalla macchina durante

il normale utilizzo, portare la macchina a un rappresen-

tante del servizio DWT per l'ispezione.

Circuito di potenza di saldatura

» Creare un isolamento dal circuito di saldatura usan-
do indumenti protettivi asciutti e non danneggiati.

* Non toccare mai il pezzo di lavoro e I'asta di saldatu-
ra, il filo di saldatura, I'elettrodo di saldatura o la punta
del contatto contemporaneamente.

» Non mettere la torcia o il cavo della massa a terra
sulla saldatrice o su altre apparecchiature elettriche.

» Spegnere sempre la macchina dall'interruttore prin-
cipale prima di toccare qualsiasi componente del cir-
cuito elettrico, ad esempio quando si sostituisce I'elet-
trodo o la punta del contatto o si muove il morsetto di
ritorno a terra.

Fumi di saldatura

» Assicurare una corretta ventilazione ed evitare l'ina-
lazione dei fumi.

* Assicurare una sufficiente quantita di aria fresca,
specialmente se si lavora in spazi chiusi. E inoltre possi-
bile garantire la fornitura di aria respiratoria pulita e suf-
ficiente utilizzando una maschera protettiva con filtro.

* Prendere ulteriori precauzioni quando si lavora su
metalli o materiali trattati che contengono piombo, cad-
mio, zinco, mercurio o berillio.

Trasporto, sollevamento e sospensione

* Prestare attenzione alla corretta posizione di lavoro
quando si solleva un pesante dispositivo pericolo di
lesioni alla schiena.

* Non tirare mai o sollevare la macchina attraverso
la torcia saldante o altri cavi. Utilizzare sempre i pun-
ti di sollevamento o le maniglie progettate per questo
Scopo.

* Usare solo un'unita di trasporto progettata per I'at-
trezzatura.

* Provare a trasportare la macchina in posizione ver-
ticale, se possibile.

* Non sollevare mai la bombola del gas e la saldatrice
contemporaneamente. Particolari precauzione ven-
gono date qui di seguito riguardante il trasporto della
bombola del gas.

* Non utilizzare mai una saldatrice quando sospesa, a
meno che il dispositivo di sospensione é stato proget-
tato e approvato per tale scopo.

« Si raccomanda di rimuovere la bobina filo durante il
sollevamento o il trasporto.

Ambiente

* La sorgente di saldatura non é adatta per I'utilizzo
in condizioni di pioggia o neve, anche se puo essere
utilizzata e conservata all'aperto. Proteggere Il'appa-
recchio contro la pioggia e la forte luce solare.

« Tenere sempre la macchina in uno spazio asciutto
e pulito.

* Proteggere la macchina dalla sabbia e dalla polvere
durante l'uso e immagazzinamento.

e La temperatura d'uso consigliato e tra -20°C
a +40°C. L'efficienza di funzionamento della macchina
diminuisce e diventa piu incline a danneggiamento se
utilizzato in temperature superiori ai 40°C

* Posizionare la macchina in modo che non venga
esposta a superfici calde, scintille o spruzzi.
 Assicurarsi che il flusso d'aria da e verso la macchi-
na sia privo di restrizioni.

« Utilizzare sempre la macchina solo in posizione ver-
ticale.

* Le apparecchiature di saldatura ad arco causano
sempre disturbi elettromagnetici. Per ridurre al minimo
gli effetti nocivi di questi disturbi, utilizzare I'apparec-
chiatura in modo strettamente conforme al manuale
d'uso e seguire le raccomandazioni date.

Bombole del gas e regolatori

* Rispettare le istruzioni per la manipolazione delle
bombole del gas e regolatori.
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» Assicurarsi che le bombole del gas siano usati e
conservati in spazi adeguatamente ventilati. Una bom-
bola di gas con perdita puo sostituire I'ossigeno nell'a-
ria inalata, causando soffocamento.

* Prima dell'uso, assicurarsi che la bombola del gas
contenga gas idoneo allo scopo.

» Fissare saldamente la bombola del gas in posizione
verticale, contro una mensola o altro sistema apposito
per tenere ferma la bombola.

* Non spostare mai una bombola di gas quando il re-
golatore di flusso e in posizione. Mettere il coperchio
della valvola durante il trasporto.

* Chiudere la valvola della bombola dopo I'uso.

Schema di circuito e liste di ricambi

Se lo schema elettrico e I'elenco dei pezzi di ricambio
non sono inclusi nel tuo pacco di consegna, vi preghia-
mo di richiederne copia presso il proprio rappresentan-
te locale di assistenza DWT. Per ulteriori informazioni,
visitare il sito www.dwt-pt.com.

Esonero da responsabilita

Mentre e stato fatto ogni sforzo per garantire che le
informazioni contenute in questa guida siano accurate
e complete, non si puo accettare alcuna responsabilita
per eventuali errori o omissioni. DWT si riserva il diritto
di modificare la specifica del prodotto descritto in qual-
siasi momento senza preavviso.

A\

Prima di iniziare il lavoro

Linee guida sulla sicurezza durante
il funzionamento della macchina

L'operatore o il proprietario della macchi-
na sono responsabili dei possibili inci-
denti o danni che possono essere causa-
ti a terzi o alla loro proprieta.

» E vietato qualsiasi funzionamento della macchina
con le protezioni di sicurezza danneggiate o smantel-
late. Non utilizzare mai la macchina che non sia stata
assemblata correttamente o é stata sottoposta a modi-
fiche non autorizzate.

» La rete elettrica a cui e collegata la macchina deve
essere dotata di dispositivi di sicurezza o dell'interrut-
tore automatico progettato per corrente e tensione cor-
rispondenti alle specifiche della macchina.

* La macchina deve essere collegata all'anello di
messa a terra.

* Lamacchina deve essere utilizzata solo in posizione
verticale - deve sempre poggiare sui piedini in gomma.
Non posarla su un lato, non farla sospendere o metter-
la vicino superfici pericolose.

» La macchina e destinata ad un continuo funziona-
mento incustodito. Assicurarsi che la macchina sia
montata lontano da infammabili e che nessun fatto-
re esterno impedisca il normale raffreddamento della
macchina (lo spazio libero intorno la macchina non
deve essere inferiore a 50cm).

* La macchina non deve essere utilizzata in luoghi
dove ci sono polveri o contenenti gas esplosivi e vapori
di sostanze aggressive.

» Non farsi che piccoli oggetti entrano all'interno della
macchina - possono disabilitarla.

* Installare la macchina su una superficie liscia e
asciutta per evitare qualsiasi ribaltamento. Non instal-
lare la macchina su una superficie vibrante.

« Trasportare la macchina tenendola solo dalla ma-
niglia di trasporto (maniglie) o tramite una cinghia di
trasporto. E strettamente vietato tirare o sollevare la
macchina da un cavo di alimentazione o di saldatura.

A macchina durante il funzionamento, a
causa dei campi elettromagnetici creati,

che possono causare un funzionamento difettoso
degli stessi.

Non é consigliabile per persone con car-
diostimolatori elettronici stare vicino alla

Durante il funzionamento

« Osservare il fattore di tempo consigliato della mac-
china, altrimenti il sovraccarico provochera l'usura
precoce dei suoi componenti, riducendo cosi la durata
della macchina.

« E'vietato esporre la macchina a pioggia o neve e
utilizzarla anche in ambienti con condensa o umidi.

» Per evitare scosse elettriche non toccare gli elemen-
ti elettrici della macchina.

* Non toccare il corpo della macchina collegata alla
rete con mani bagnate, guanti bagnati o vestiti.

« Evitare che parti del corpo siano avvolti attorno cavi
di saldatura.

* Spegnere sempre la macchina quando si sostituisce
un elettrodo o si sposta un morsetto di terra e anche
quando si muove la macchina.

* Non tenere mai la macchina in funzione sulla spalla
e non appenderla tramite la cintura di trasporto.

* La macchina si puo tenere sospesa solo quando il
dispositivo di supporto alla sospesione e stato appo-
sitamente progettato per questo scopo, in tutti gli altri
casi e vietata la sospensione.

» L'arco di saldatura irradia raggi luminosi visibili che
possono essere radiazioni ultravioletti and infrarossi
invisibili. L'esposizione alla luce di un arco sugli occhi
non protetti entro 10-20 secondi nel raggio fino a un
metro da un arco provoca gravi dolori negli occhi e una
fotofobia. L'esposizione prolungata alla luce emanata
da un arco sugli occhi non protetti puo provocare gravi
malattie. Le radiazioni di uno spettro invisibile provo-
cano ustioni sulla pelle non protetta. E quindi vietato
lavorare senza scudi protettivi per il viso, guanti e
abiti speciali che coprono la pelle esposta.

* Dopo la lavorazione non toccare la giuntura di sal-
datura e la zona intorno ad essa - ti potresti bruciare
malamente.

* Dopo l'uso l'estremita dell'elettrodo é ad alta tem-
peratura, quindi la sostituzione dell'elettrodo deve es-
sere effettuata solo con guanti protettivi e I'elettrodo
scartato deve essere messo all'interno di una scatola
metallica.

« Osservare le regole e indossare indumenti protettivi
specifici: il tutto deve essere completamente abbotto-
nato, i lembi delle tasche devono essere lasciate fuori;
non mettere la giacca dentro i pantaloni e indossare i
pantaloni con le parti finali sopra la calzatura.

* Quando si saldano acciaio e metalli non ferrosi, si
formano diversi composti chimici (ossigeno con zinco,
rame, stagno, ecc.) che provocano danni alla salute
del lavoratore. Usare mezzi di protezione individuali e
fornire una buona ventilazione al posto di lavoro.

» Attenzione a non provocare fiamme negli oggetti cir-
costanti a causa dell'alta temperatura di un arco di sal-
datura o di particelle del metallo fuso. Ricordarsi che
i componenti di progettazione invisibili (travi di legno,
materiali isolanti, ecc.) possono anche incendiarsi.

» Non lavorare vicino liquidi altamente infiammabili,
gas e altri elementi pericolosi (legname, carta, ecc.).
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» Durante I'esecuzione del lavoro sopra la macchina,
accertarsi che gli oggetti caldi che bruciano o scarti
metallici non cadano su di esso o sui cavi di saldatura.
* Prestare attenzione quando si eseguono lavorazio-
ni di saldatura in luoghi o su condutture in cui sono
presenti sostanze combustibili o tossiche. Eseguire
la loro decontaminazione prima dell'inizio del lavoro;
le evaporazioni delle sostanze all'interno dei luoghi o
delle condutture possono causare esplosioni ed avve-
lenamenti.

* Non eseguire mai lavorazioni di saldatura in luoghi
in condizione di sotto pressione.

» Non utilizzare la macchina per lo sbrinamento di tubi
congelati.

* Quando si lavora ad una certa altezza, osservare
la procedura di sicurezza per queste tipo di situazioni.

Dopo aver finito la lavorazione

» Dopo lo spegnimento finale, esaminare il luogo in
cui sono state effettuate le operazioni di saldatura, non
lasciare oggetti o particelle riscaldate di metallo - pos-
sono causare un incendio.

* Dopo aver terminato la lavorazione non spegnere
immediatamente la macchina, attendere alcuni minuti
per far raffreddare abbastanza la macchina.

Simboli usati nel
manuale

| simboli seguenti sono utilizzati nel manuale d'uso, si
prega di ricordare i loro significati. L'interpretazione
corretta dei simboli permettera I'uso corretto e sicuro
della macchina.

Simbolo Significato

DWT @ [MVA... |

Adesivo numero di serie:
MMA ... - modello;

XX - data di produzione;
XXXXXXX - numero di serie.

ser. No.:LXX_XXXXXXX

Leggere tutti i regolamenti e
le istruzioni di sicurezza.

Scollegare la macchina dalla
rete prima dell'installazione
o della regolazione.

Indossare una maschera di
saldatura.

Indossare maschere anti-
polvere.

Direzione del movimento.

>0 060

Simbolo Significato
§ {\\\' 2 Direzione di rotazione.
Q 2
Bloccato.
Shloccato.

Anello di messa a terra.

Attenzione. Importante.

Informazioni utili.

Non smaltire la macchina in
un contenitore per rifiuti do-
mestici.

=@ >0 |

Designazione della
macchina DWT

Le macchine sono destinate alla creazione di un colle-
gamento di diversi metalli (di seguito "saldatura dei
metalli”) dalla fusione locale.

Le macchine prevedono saldatura ad arco metallico
manuale (MMA), mentre le loro caratteristiche di pro-
gettazione facilitano la prestazione di lavoro e miglio-
rano la qualita del giunto di saldatura.

Componenti
della macchina

Bullone di messa a terra

Interruttore di accensione / spegnimento
Foro di aerazione

Controllo corrente di innesco ("HOT START")
Controllo corrente ("A")

Misuratore di corrente

Indicatore di alimentazione

Indicatore di protezione della temperatura ("O.C.")
Controllo forzatura dell’arco ("ARC FORCE")
"-" presa

"+" presa

Maniglia per il trasporto

Morsetto terra (assemblato) *

Supporto elettrodo (assemblato) *

15 Martello scalpellatore / spazzola metallica *
16 Cavo messa a terra *

17 Chiave a brugola *

e e i
AWV NOIGORAWN
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* Accessorio facoltativo

Non tutti gli accessori illustrati o descritti sono in-
clusi nella consegna standard.

Installazione e regolazione
degli elementi della macchina

Prima di eseguire qualsiasi operazione sulla mac-
china, questa deve essere scollegata dalla rete
elettrica.

Non stringere troppo gli elementi di fis-
saggio per evitare di danneggiarsi della
filettatura.

I montaggio / smontaggio / configurazio-
0 ne di alcuni elementi € lo stesso per tutti
1 i modelli di macchine, in questo caso i
modelli specifici non sono indicati nell'il-
lustrazione.
Montaggio / smontaggio di una spina, cavo di ali-
mentazione corrente, connessione di rete stazio-
naria

Alcuni modelli di macchine vengono forniti senza spine
e /o cavi di trasporto corrente - devono essere installa-
ti prima dell'inizio dell'operazione.

Le macchine possono anche essere collegate alla rete
in modo stazionario (non attraverso una presa).
A ne o la sostituzione di cavi, spine e al-
tre unita elettriche portantideve essere

eseguita solo da un tecnico qualificato o installa-
tore di circuiti autorizzato ad eseguire tali lavori.

Nota: la connessione stazionaria della
macchina alla rete, nonché l'installazio-

Collegamento al circuito di messa a terra (vedi
fig. 1)

Usando il bullone di messa a terra 1 collegare un mor-
setto di terra 16 alla macchina (vedi fig. 1). Collegare
il secondo morsetto di terra 16 al circuito di terra di
lavoro.

Collegamento / scollegamento dei cavi di saldatu-
ra (vedi fig. 2)

Inserire le spine dei cavi di saldatura alla macchina
come mostrato in figura 2.1. Scollegare i tappi dei cavi
di saldatura in ordine inverso (vedi fig. 2.2).

Se é necessario fissare il connettore al cavo di salda-
tura, seguire le fasi illustrate in figura 2.

Funzionamento iniziale
della macchina

Prima di avviare I'operazione, € necessario procedere
come segue:
 utilizzare sempre la giusta tensione di alimenta-
zione: la tensione di alimentazione deve corrispon-
dere alle informazioni riportate sul corpo macchina;
* ispezionare la condizione di tutti i cavi e sostituire
il cavo in caso di danni;
* jspezionare la condizione del supporto elettro-
do 14 e del morsetto di terra 13 e sostituirlo se si
trovano difetti.

* Prima di accendere la macchina, assicurarsi che il
supporto elettrodo 14 e il morsetto di terra 13 non si
tocchino.

* Dopo aver acceso la macchina, accertarsi che la
ventola di raffreddamento incorporata funzioni - l'aria
soffia da fori di sfiato 3 (sul retro della macchina).

Accensione / spegnimento
della macchina

Accensione:

Spostare l'interruttore 2 in posizione "On" (l'indicato-
re 7 si accende e la ventola di raffreddamento incorpo-
rata inizia a girare).

Spegnimento:

Spostare l'interruttore 2 in posizione "Off".

Caratteristiche
della macchina

Protezione termica

La protezione della temperatura impedisce danni alla
macchina, spegnendola in caso di surriscaldamento.
Quando la protezione di temperatura si attiva, l'indica-
tore 8 si illumina. Non spegnere la macchina, lasciarla
raffreddare e smettere la lavorazione fino a raggiunge-
re il raffreddamento.

Controllo della corrente di saldatura ("A" control-
lo)

Il controllo 5 consente di impostare il valore della cor-
rente di saldatura in base ai lavori da eseguire, allo
spessore dei pezzi da saldare, al diametro dell'elettro-
do, ecc.

Il valore di corrente di saldatura impostato € mostrato
sul contatore corrente 6.

Arc force (forza d'arco) ("ARC FORCE" controllo)

La funzione di forza arco consente di impedire I'attac-
co dell'elettrodo ad un pezzo da saldare.

Quando si riduce la distanza tra I'elettrodo e il pezzo
da saldare, la corrente di saldatura viene aumentata
per un breve periodo che consente di mettere imme-
diatamente in fusione il metallo dell'elettrodo e un pez-
zo di lavoro, aumentando cosi il divario di arco.

[MMA-400 SV]

Il controllo 9 puo cambiare la dinamica dell'arco - i va-
lori minori consentono un minore spruzzo di metalli,
mentre i valori pit grandi forniscono una penetrazione
piu profonda della fusione.

Hot start (avviamento a caldo) ("HOT START" con-
trollo)

La funzione di avvio a caldo aumenta la corrente di
saldatura impostata per un breve periodo al momento
dell'accensione dell'arco di saldatura. Facilita I'accen-
sione dell'arco di saldatura.

[MMA-400 SV]

Il controllo 4 puo impostare il valore dellincremen-
to per un tempo corto della corrente di saldatura (in
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percentuale) al momento dell'accensione dell'arco di
saldatura.

Easy start (avvio facile)

La funzione awvio facile (aumento della tensione di
marcia a vuoto) facilita I'accensione dell'arco di salda-
tura.

Raccomandazioni sull’'operazione
della macchina

Lavori preliminari (vedi fig. 3)

 Si consiglia di finire i bordi dei pezzi da lavorare per

saldare.
» L'angolo della fiamma (a, vedi fig. 3.1) - viene
eseguito quando il metallo € pit di 3mm di spes-
sore. L'assenza di scanalatura puo provocare la
fuoriuscita di saldatura dalla sezione e anche surri-
scaldamento e bruciatura del metallo; I'assenza del-
la scanalatura, per mantenere la penetrazione della
saldatura cerca sempre di aumentare la dimensione
della corrente di saldatura.
» Backlash (b, vedi fig. 3.2) - correttamente fissa-
to prima della saldatura, consente la penetrazione
completa della saldatura sulla sezione di saldatura
per imporre lo strato di priming di una giunzione.
* Lalunghezza di uno spessore della lamiera (c,
vedi fig. 3.3) - regola la transizione liscia dal det-
taglio saldatura da pitu spasso a piu sottile, quindi
vengono eliminati i concentratori di stress in strut-
ture saldate.

» Pulire le superfici di saldatura da ruggine e vernici.

* Ricorda che durante la saldatura viene rilasciata

una grande quantita di calore che puo danneggiare gli

oggetti circostanti, quindi scegliere con cura il luogo e

prendere le azioni appropriate per evitare incendi.

Elettrodi

La scelta giusta degli elettrodi, in larga misura, pre-
determina la qualita della giuntura di saldatura e la ve-
locita della lavorazione. Prima di acquistare elettrodi,
esaminare attentamente le raccomandazioni del loro
utilizzo. Se necessario, consultare uno specialista. E
inoltre importante osservare le condizioni di stoccag-
gio dell'elettrodo.

Consigli generali di funzionamento (vedi fig. 3-4)
Le seguenti raccomandazioni si applica-
Q no a tutte le macchine collegate tramite
1 un connettore a spina. In caso di connes-
sione stazionaria, I'assemblaggio della
macchina e la connessione di rete saranno esegui-
ti in precedenza.

» Appoggiare la macchina su una supetrficie uniforme
piatta, asciutta e non vibrante, osservando tutte le pro-
cedure di sicurezza sopra menzionate.
» Collegare sempre prima il cavo di massa.
» Collegare i cavi di saldatura alla macchina. La sal-
datura puo essere eseguita con polarita diretta e in-
versa. La scelta della polarita dipende dai materiali
da saldare e dalle raccomandazioni sull'utilizzo degli
elettrodi.
» Polarita diretta - collegare il supporto elettro-
do 14 alla presa "-" 10, collegare il morsetto di ter-

ra 13 alla presa "+" 11. In tal modo I'elettrodo riscal-
da meno del metallo di base, gli elettrodi si fondono
piu lentamente, il giunto di saldatura € completato
con una penetrazione piu profonda.
* Polarita invertita - collegare il supporto elet-
trodo 14 alla presa "+" 11, collegare il morsetto di
terra 13 alla presa "-" 10. In tale modalita il pezzo
lavorato si riscalda di meno dell'elettrodo che puo
essere utilizzato per saldare leghe ad alto tenore
di carbonio e acciai speciali sensibili al surriscalda-
mento nonché per la saldatura di lamiere.
* Premere la leva del supporto elettrodo 14 e installa-
re l'estremita dell'elettrodo (la fine senza rivestimento)
nel supporto 14 dell'elettrodo e quindi rilasciare la leva.
* Fissare il morsetto di terra 13 su una delle parti da
saldare.
» Collegare la macchina alla rete elettrica e accender-
la.
* Impostare il valore della corrente di saldatura con
il comando 5. La scelta della corrente di saldatura
dipende dall’elettrodo da utilizzare, dal spessore del
materiale da saldare, dalla posizione spaziale di una
giunzione ecc.
« Scegliere ulteriori parametri di saldatura (forza d'ar-
co ecc.), se la macchina ha queste funzioni.
* Accendere l'arco di saldatura in uno dei due modi:
I'accensione toccando (vedi fig. 3.4); Accensione da
graffio (vedi fig. 3.5).
* Le principali pratiche di movimentazione degli elet-
trodi di saldatura sono descritte di seguito:
» la saldatura di solito viene eseguita con elettrodo
posizionato verticalmente o con inclinazione rispetto a
una giunzione, in un angolo in avanti o indietro. Quan-
do la saldatura da un angolo indietro, viene fornita una
fusione migliore e una larghezza minore di giunzione
(ma la prestazione di lavoro in questo caso richiede
una certa abilita);
« il movimento progressivo di un elettrodo (vedi
fig. 4.1) - su una direzione di un asse dell'elettrodo,
per mantenere la lunghezza dell'arco necessaria che
dovrebbe produrre 0.5-1.1 di diametro dell'elettrodo.
La lunghezza di un arco e molto importante per la qua-
lita di una giunzione di saldatura e la sua forma. Un
arco lungo provoca un ossidazione e nitrazione inten-
sa del metallo fuso e aumenta le spruzzature;
* movimento longitudinale di un elettrodo (vedi
fig. 4.2) - per la formazione di una giunzione di salda-
tura. La velocita di movimento di un elettrodo dipende
dalla corrente elettrica, dal diametro dell'elettrodo, dal
tipo e dalla posizione spaziale della giunzione;
quando si usa una velocita elevata di un elettro-
do, il metallo di base non ha tempo per la fusione,
quindi si determina una profondita insufficiente di
saldatura di fusione;
una velocita insufficiente di movimento di un
elettrodo produce il surriscaldamento e bruciatura
di metallo dell'arco (tramite fusione);
la velocita corretta di movimento longitudinale lungo
un asse di una giuntura saldata consente di ottenere
la sua larghezza su 2-3mm in piu rispetto al diametro
di un elettrodo;
* movimento laterale di un elettrodo (vedi fig. 4.3) -
per la formazione di una giuntura di saldatura larga. Un
elettrodo viene spostato in movimenti laterali oscillato-
ri piu frequentemente con frequenza e ampiezza co-
stante, combinata con un movimento progressivo di un
elettrodo lungo un asse della scanalatura preparata e
ad un asse di un elettrodo. Le oscillazioni laterali di un
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elettrodo sono diverse e sono determinate dalla forma,
dalle dimensioni, dalle posizioni di una giunzione nel-
lo spazio in cui viene effettuata la saldatura e I'abilita
del saldatore. La larghezza di una giunzione saldata in
questo caso non dovrebbe superare 2-3mm di diame-
tro di un elettrodo.

» Tenere sotto controllo la lunghezza dell’elettrodo e
quando sono rimasti 20-30mm tenerlo con il morset-
to 14 - e sostituire I'elettrodo.

» Attendere il raffreddamento e la cristallizzazione
della scoria di lavorazione sulla linea di giunzione del-
la saldatura dopo di che rimuovere la scoria usando il
martello apposito e una spazzola. E necessario indos-
sare guanti protettivi o una maschera durante I'esecu-
zione di queste operazioni.

» Controllare la qualita della giunzione della saldatura
e quando si trovano dei difetti, rimuoverli.

» Dopo il completamento del lavoro, lasciare raffred-
dare la macchina, spegnerla e scollegare i cavi.

Manutenzione macchine / misure
preventive

Prima di eseguire qualsiasi operazione sulla mac-
china, questa deve essere scollegata dalla rete
elettrica.

Pulizia della macchina

Una condizione indispensabile per un sicuro sfrutta-
mento a lungo termine della macchina e mantenerla
pulita. Pulire regolarmente la macchina con un getto di
aria compressa specialmente nei fori di sfiato 3.

Servizio di assistenza post-vendita e servizio di
applicazione

Il nostro servizio post-vendita risponde alle tue doman-
de riguardanti la manutenzione e la riparazione del
prodotto e le parti di ricambio. Informazioni sui centri
di assistenza, i diagrammi dei pezzi e le informazioni
sui pezzi di ricambio sono disponibili anche nel sito:
www.dwt-pt.com.

Trasporto
della macchina

» Fare molta attenzione a non far cadere alcuno og-
getto sull'imballaggio durante il trasporto.

» Durante lo scarico / carico, non e consentito utilizza-
re tecnologie che funzionano sul principio del bloccag-
gio dell'imballaggio con morse.

Protezione
dell'ambiente

Riciclare le materie prime invece di smal-
tirle come rifiuti.

La macchina, gli accessori e le confezioni
devono essere ordinati per un riciclaggio
L ecologico.
| componenti in plastica sono etichettati per il riciclag-
gio classificato.
Queste istruzioni sono stampate su carta riciclata fab-
bricata senza cloro.

Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche.
Italiano
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Caracteristicas de la maquina
Ma&quina de soldadura DC MMA con inversor

Cadigo de la maquina

Voltaje nominal de entrada vi
Frecuencia nominal [Hz]
Capacidad nominal de entrada [kVA]
Campo de regulacion de corriente [A]
Voltaje nominal de salida vi
Voltaje sin carga ggg g
Diametro electrodos de soldaje Ipulg g’;:s’}
Ciclo de trabajo nominal [%]
Eficiencia [%]
Peso [;(,%

Tipo de transistor

Control de fuerza del arco
("ARC FORCE")

Control de arranque en caliente
("HOT START")

Clases de proteccion

Clase de aislamiento

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16

35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Recomendaciones generales
de seguridad

Instrucciones de seguridad

Estas instrucciones contienen informacién importante
que complementa o reemplaza otras instrucciones re-
lacionadas con este producto. Lea estas instrucciones
cuidadosamente antes de comenzar a operar el pro-
ducto.

Ademas, la instalacion y el uso del aparato debe se-
quir las instrucciones dadas en la norma internacional:
equipo para soldar de arco IEC 60974-9 Pieza 9.

Instalacién y uso

Uso de equipo de proteccién personal:

» Elarco y su radiacion reflectante dafian los ojos que
no estan protegidos. Antes de comenzar a soldar o de
observar como se suelda, cubrase los 0jos y el rostro.
Tenga en cuenta también los distintos requisitos para
la oscuridad de la pantalla en la mascara a medida
que cambia la corriente de la soldadura.

* La radiacion del arco y las esquirlas queman la piel
que no esta protegida. Use siempre guantes, ropa y
calzado protector cuando suelde.

» Use siempre proteccion para los oidos si el nivel de
ruido ambiente excede el limite permitido.

Seguridad general en el funcionamiento

» Tenga cuidado cuando manipula piezas calientes
de la soldadura. Por ejemplo: la punta del soplete para
soldar, el extremo de la varilla para soldadura y la pie-
za de trabajo se calentaran hasta alcanzar una tempe-
ratura que provoque quemaduras.

* Nunca lleve el aparato ni lo cuelgue de la correa de
transporte mientras esta soldando.

* No exponga la maquina a altas temperaturas, ya
que esto puede causar dafio a la maquina.

* Mantenga el cable del soplete y el cable de descar-
ga a tierra tan cerca uno del ofro como sea posible
en toda su longitud. Enderece cualquier bucle en los
cables. Esto minimiza su exposicion a campos magné-
ticos nocivos, que pueden interferir, por ejemplo, con
un marcapasos.

* No envuelva los cables alrededor del cuerpo.
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» En entornos calificados como peligrosos, utilice sélo
dispositivos de soldadura marcados con la letra S,
para un nivel sequro de tension inactiva. Estos entor-
nos de trabajo incluyen, por ejemplo, espacios hiime-
dos, calientes o pequerios en los que el usuario puede
estar directamente expuesto a materiales conductivos
circundantes.

» No utilice el equipo para soldar de arco para des-
congelar cafierias.

Esquirlas y seguridad contra incendios

* La soldadura se clasifica siempre como trabajo en
caliente, asi que preste atencion a las reglamentacio-
nes sobre seguridad contra incendios durante la sol-
dadura y después de la misma.

* Recuerde que un incendio puede iniciarse a partir
de chispas incluso varias horas después de haber fi-
nalizado el trabajo de soldadura.

* Proteja el entorno contra las esquirlas de soldar.
Retire los materiales inflamables, tales como liquidos
inflamables, de las cercanias de la soldadura y provea
al lugar de la soldadura de un equipo adecuado contra
incendios.

» En trabajos de soldadura especiales, esté prepara-
do para riesgos tales como incendios o explosiones,
cuando se sueldan piezas de trabajo tipo contenedor.
* No dirija nunca el rocio de chispas o el rocio de
corte de una picadora hacia la maquina de soldar o
materiales inflamables.

» Tenga cuidado con los objetos calientes o las es-
quirlas que caen en la maquina cuando esté trabajan-
do sobre la maquina.

» La soldadura en lugares inflamables o explosivos
esta absolutamente prohibida.

Seguridad eléctrica general

» Conecte la maquina de soldar sélo a una red eléctri-
ca con descarga a tierra.

» Tenga en cuenta el tamafio recomendado del fusi-
ble de la red de alimentacion principal.

* No coloque la maquina de soldar dentro de un con-
tenedor, un vehiculo o una pieza de trabajo similar.

* No coloque la maquina de soldar sobre una superfi-
cie humeda ni trabaje sobre la misma.

* No permita que el cable de la red principal esté di-
rectamente expuesto al agua.

» Asegurese de que los cables o los sopletes para
soldadura no sean aplastados por objetos pesados y
de que no estén expuestos a bordes filosos o0 a una
pieza de trabajo caliente.

» Asegurese de que los sopletes para soldar defec-
tuosos y dafiados sean cambiados inmediatamente ya
que pueden ser letales y pueden causar electrocucion
o incendio.

* Recuerde que el cable, los enchufes y demas dis-
positivos eléctricos pueden ser instalados o reempla-
zados solo por un contratista eléctrico o un ingeniero
autorizado para realizar dichas operaciones.

* Apague la maquina de soldar cuando no la esté uti-
lizando.

* En caso de comportamiento anormal del equipo,
como por ejemplo humo que sale de la maquina du-
rante el uso normal, lleve la maquina a un represen-
tante de servicio técnico de DWT para su inspeccion.

Circuito de alimentacién de la soldadura

» Aislese del circuito eléctrico utilizando vestimenta
seca y protectora no dafiada.

* No toque nunca la pieza de trabajo y la varilla de
soldadura, el alambre de la soldadura, el electrodo de
la soldadura o la punta de contacto al mismo tiempo.
* No coloque el soplete de soldar ni el cable de des-
carga a tierra sobre la maquina de soldar ni sobre otro
equipo eléctrico.

» Desconecte siempre la maquina del interruptor prin-
cipal antes de tocar cualquiera de los componentes
del circuito eléctrico, por ejemplo, cuando reemplaza
un electrodo o una punta de contacto, o cuando mue-
ve la abrazadera de retorno a tierra.

Emanaciones de la soldadura

» Garantice una ventilacion adecuada y evite inhalar
las emanaciones.

» Asegurese de que haya un suministro suficiente de
aire fresco, especialmente en lugares cerrados. Tam-
bién puede garantizar el suministro de aire puro, limpio
y suficiente, utilizando una mascara de aire fresco.

« Tome precauciones adicionales cuando trabaje en
metales o materiales con superficies tratadas que con-
tengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio.

Transporte, elevacion y suspension

* Preste atencion a la posicién de trabajo correcta al
levantar un aparato pesado: existe riesgo de lesiones
en la espalda.

* Nunca tiren ni levanten la maquina del soplete de
soldar o de los demas cables. Utilice siempre los pun-
tos de elevacion o los mangos, disefiados para dicho
propasito.

» Utilice solo la unidad de transporte disefiada para
el equipo.

« Sies posible, trate de transportar la maquina en po-
sicion vertical.

* No levante nunca un cilindro de gas y la maquina
de soldar al mismo tiempo. Mas adelante encontrara
disposiciones separadas para el transporte del cilindro
de gas.

* Nunca utilice una maquina de soldar cuando esté
suspendida, a menos que el dispositivo de suspension
haya sido disefiado y esté aprobado para ese propo-
sito en particular.

« Se recomienda quitar la bobina de alambre durante
la elevacion o el transporte.

Medioambiente

« La fuente de energia de la soldadura no es adecua-
da para ser utilizada bajo la lluvia o la nieve, aunque
se puede utilizar y quardar al aire libre. Proteja la ma-
quina de la lluvia y la luz solar fuerte.

* Guarde siempre la maquina en un espacio seco y
limpio.

* Proteja la maquina de la arena y el polvo durante el
uso y el almacenamiento.

* El rango de temperatura de funcionamiento reco-
mendada es de -20°C a +40°C. La eficiencia de fun-
cionamiento de la maquina disminuye y es mas proba-
ble que se darie si se la utiliza con temperaturas que
excedan los 40°C.

* Ubique la maquina de manera tal que no esté ex-
puesta a superficies calientes, chispas o esquirlas.

* Asegurese de que el flujo de aire hacia y desde la
maquina no esté restringido.

. Ulti/ice la méaquina siempre y solo en posicién ver-
tical.

» El equipo para soldadura de arco siempre causa
perturbaciones electromagnéticas. Para minimizar
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los efectos nocivos que esto causa, utilice el equipo
estrictamente de acuerdo con el manual de funciona-
miento y las demas recomendaciones.

Cilindros de gas y reguladores

» Cumpla con las instrucciones para la manipulacion
de los cilindros de gas y los reguladores.

» Asegurese de que los cilindros de gas se utilicen y
se almacenen en lugares adecuadamente ventilados.
Un cilindro de gas con pérdida puede reemplazar el
oxigeno en el aire que se respira, causando sofoca-
cion.

» Antes del uso, asegurese de que el cilindro de gas
contenga el gas adecuado para el propésito que ten-
ga.

» Asegure siempre el cilindro de gas en posicién verti-
cal, contra el bastidor de pared para cilindros o el carro
designado para los cilindros.

* No mueva nunca un cilindro de gas cuando el requ-
lador de flujo esté colocado. Coloque la cubierta de la
valvula en su lugar durante el transporte.

 Cierre la valvula del cilindro después del uso.

Diagrama del circuito y listas de piezas de repues-
to

Si el diagrama del circuito y la lista de piezas de re-
puesto no estan incluidos en su paquete de entrega,
por favor, solicitelos a su representante de servicio
técnico local de DWT. Si desea mas informacioén, por
favor, visite el sitio Web www.dwt-pt.com.

Descargo de responsabilidad

Aunque se han hecho todos los esfuerzos para ga-
rantizar que la informacion contenida en esta guia sea
precisa y completa, no puede aceptarse ninguna res-
ponsabilidad por errores u omisiones. DWT se reserva
el derecho de cambiar la especificacién del producto
descrito, en cualquier momento, y sin aviso previo.

A\

Antes de comenzar el trabajo

Pautas de seguridad durante el
funcionamiento de la maquina

El operador o el propietario de la maqui-
na serd responsable por los posibles ac-
cidentes o dafnos que puedan provocar-
se a terceros o a su propiedad.

» Se prohibe cualquier operacion de la maquina con
los dispositivos de proteccién deteriorados o desman-
telados. Nunca opere la maquina que no esté correc-
tamente armada o que haya sufrido cambios que no
fueran aprobados.

* La red de energia a la que se conecta la maquina
debe estar equipada con dispositivos de seguridad o
con el disyuntor automatico disefiado para que la co-
rriente y el voltaje concuerden con las especificacio-
nes de la maquina.

» La maquina debe conectarse al bucle de trabajo a
tierra.

» Lamaquina debe utilizarse sélo en posicion vertical:
siempre debe apoyarse sobre las patas de goma. No
debe bajarla, colgarla ni colocarla en los bordes.

» La maquina puede utilizarse para el funcionamiento
continuo sin asistencia. Aseglrese de que la maquina

esté montada lejos de elementos inflamables y de que
ningun factor externo evite el enfriamiento normal de
la misma (el espacio libre alrededor de la maquina no
debe ser inferior a 50cm).

* No se debe utilizar la maquina en areas en las que
haya polvo y que contengan gases y vapores explosi-
vos de sustancias peligrosas.

* No permita que entren objetos pequefios en la ma-
quina, la pueden desactivar.

 Instale la maquina sobre una superficie lisa y seca
para evitar que se vuelque. No instale la maquina so-
bre una superficie que vibre.

« Transporte la maquina sosteniéndola sélo por su
asa para transporte (asas) o una correa para trans-
porte. Esta estrictamente prohibido tirar de la maquina
o levantarla mediante el cable que la alimenta de co-

rriente o el cable de soldadura.

A eléctricos permanezcan cerca de la
maquina en funcionamiento, debido al

peligro del campo electromagnético que se crea,

el cual puede danar el funcionamiento de dichos

estimuladores.

No se recomienda que las personas
que tengan estimuladores cardiacos

Durante el funcionamiento

« Tenga en cuenta el factor de tiempo recomenda-
do de la maquina, de lo contrario, la sobrecarga dara
como resultado un desgaste temprano de los compo-
nentes reduciendo, de este modo, la vida util de dicha
maquina.

» Se prohibe exponer la maquina a la lluvia o la nieve
y también se prohibe utilizarla en un ambiente hume-
do.

* Para evitar el choque eléctrico, no toque los ele-
mentos de la maquina que tienen corriente.

* No toque el cuerpo de la maquina conectada con las
manos humedas, guantes humedos o ropa humeda.

* No permita que ninguna parte de su cuerpo se en-
riele con los cables de soldadura.

» Apague siempre la maquina al reemplazar un elec-
trodo, al reemplazar una abrazadera con descarga a
tierra o al mover la maquina.

* No sostenga nunca la maquina en funcionamiento
en su hombro ni tampoco la cuelgue de la correa de
transporte.

« Se prohibe utilizar la maquina suspendida excepto
cuando se haya disefiado un dispositivo de suspen-
sién especialmente para dicho proposito.

» El arco de soldadura irradia haces de luz brillante
y visibles y haces invisibles de luz ultravioleta e in-
frarroja. La influencia de la luz de un arco sobre los
ojos desprotegidos durante 10 a 20 segundos dentro
de un radio de distancia de 1 metro del arco puede
provocar un fuerte dolor en los ojos y fotofobia. La
influencia prolongada de la luz de un arco sobre los
ojos no protegidos puede provocar enfermedades
graves. Las radiaciones del espectro invisible pueden
producir quemaduras sobre la piel desprotegida. Por
consiguiente, se prohibe trabajar sin una mascara
protectora, guantes y ropa especial que cubra la
piel expuesta.

» Después del funcionamiento no toque la costura de
soldadura ni el area alrededor de la misma, ya que
puede quemarse.

» Después del funcionamiento, el extremo del elec-
trodo tiene una temperatura alta, por consiguiente, el

Espanol
37



reemplazo de dicho electrodo debe realizarse sélo con
guantes protectores y el electrodo descartado debe
colocarse en una caja metalica para desechos.

* Cumpla con las reglas y use ropa protectora espe-
cial: toda la ropa debe estar completamente abotona-
da, las solapas de los bolsillos deben dejarse afuera,
no se deben meter las casacas dentro de los pantalo-
nes y se deben usar los pantalones sobre las botas.

» Cuando se suelda acero y metales no ferrosos, se
producen distintos compuestos quimicos (oxigeno
con zinc, cobre, estafio, etc.) que pueden tener una
influencia negativa en la salud del trabajador. Utilice
medios protectores individuales y ventile bien el lugar
de trabajo.

» Tenga cuidado con la combustion de los objetos
circundantes debido a la alta temperatura del arco
de la soldadura o de las particulas de metal fundido.
Recuerde que los componentes invisibles del disefio
(vigas de madera, materiales de aislamiento, etc.)
también se pueden prender fuego.

* No trabaje cerca de liquidos, gases y elementos
(madera, papel, etc.) altamente inflamables.

» Cuando realice trabajos en la maquina, asegurese
e que los objetos al rojo vivo o las particulas metalicas
no caigan en ellas ni en los cables de soldadura.

» Tenga cuidado cuando realice trabajos de soldadu-
ra en capacidades o carierias, en las que se almacena
combustible o sustancias toxicas. Antes de realizar el
trabajo, realice la descontaminacion de los mismos,
ya que las evaporaciones de sustancias dentro de las
capacidades o tuberias pueden provocar explosiones
0 envenenamiento toxico.

* Nunca realice trabajos de soldadura en capacida-
des que estén bajo presion.

* No utilice la maquina para descongelar carierias
congeladas.

» Cuando trabaje en altura, cumpla con el procedi-
miento de seguridad para trabajo en altura.

Después de terminar la operacion

» Después de la detencion final, examine el lugar
donde se realizaron los trabajos de soldadura, no deje
elementos en descomposicion o particulas calientes
de metal, ya que pueden provocar incendios.

* Después de terminar el trabajo, no apague la ma-
quina inmediatamente, espere algunos minutos para
que la maquina se enfrie lo suficiente.

Simbolos usados en
el manual

Los siguientes simbolos se utilizan en el manual de
instrucciones, recuerde sus significados. La interpreta-
cion correcta de los simbolos le permitira el uso co-
rrecto y seguro de la maquina.

Simbolo Significado
DWT © [MMA.. | FEtiqueta con nimero de

serie:
MMA ... - modelo;
XX - fecha de fabricacion;

sor. No XX XXXXXXX | XXXXXXX - numero de serie.

Simbolo Significado

Lea todas las reglas e ins-
trucciones de seguridad.

Desconecte la maquina de
la red antes de instalarla o
ajustarla.

Use una mascara para sol-
dar.

Use una mascara antipolvo.

®O6J

Direccién del movimiento.

go
SAXE

Direccion de la rotacion.

Bloqueado.

Desbloqueado.

Circuito a tierra.

Atencién. Importante.

Informacion util.

No deseche la maquina en
un recipiente de basura do-
méstica.

=@ >0 |

Designacioén de la maquina
DWT

El operador o el propietario de la maquina sera res-
ponsable por los posibles accidentes o dafos que
puedan provocarse a terceros o a Ssu propie-
dad.

Las maquinas proporcionan el arco de soldadura me-
talica manual (MMA) mientras que sus caracteristicas
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de disefio brindan el desemperio de trabajo y mejoran
la calidad de la junta de la soldadura.

Componentes
de la maquina

Perno de descarga a tierra

Interruptor de encendido / apagado

Orificio de ventilacién

Control de arranque en caliente ("HOT START")
Control de corriente ("A")

Medidor de corriente

Indicador de encendido

Indicador de proteccion de temperatura ("O.C.")
Control de fuerza del arco ("ARC FORCE")
Enchufe "-"

11 Enchufe "+"

Manija para transporte

Abrazadera a tierra (armada) *

Soporte para el electrodo (armado) *

Martillo de soldador / cepillo de alambre *
Cable a tierra *

Llave Allen *

O©ONOGRAWN=

* Accesorios

No todos los accesorios fotografiados o descritos
estan incluidos en el envio estandar.

Instalacion y regulacion de los elementos
de la maquina

Antes de realizar cualquier trabajo en la maquina,
la misma debe desconectarse de la red de alimen-
tacion principal.

No apriete demasiado los elementos de
ajuste para evitar danar el hilo.

El montaje / desmontaje / configuracion
PY de algunos de los elementos es el mismo
1 para todos los modelos de la maquina,
en este caso los modelos especificos no
estan indicados en la figura.
Armado / desarmado de un enchufe, un cable con
corriente o una conexion fija de la red

Algunos modelos de maquinas son suministrados sin
enchufes y / o cables de corriente, los mismos deben
ser instalados antes del inicio del funcionamiento.
Las maquinas también pueden conectarse a la red en
forma estacionaria (sin que medie un enchufe).
A instalacion o el reemplazo de los ca-
bles de corriente los enchufes y otras
unidades eléctricas deben ser realizadas sélo por

un electricista calificado o un instalador de circui-
tos calificado para realizar dichas tareas.

Nota: La conexién estacionaria de la
maquina a la red asi como también la

Conexion al bucle de tierra (ver fig. 1)

Utilizando un perno de conexion a tierra 1 conecte una
abrazadera para cables a tierra 16 a una maquina (ver
fig. 1). Conecte la segunda abrazadera para cables a
tierra 16 con el circuito de conexion a tierra en funcio-
namiento.

Conexion / desconexion de los cables de soldadu-
ra (ver fig. 2)

Inserte los enchufes de los cables de soldadura en la
maquina tal como se muestra en la figura 2.1. Desco-
necte los enchufes de los cables de soldadura en el
orden inverso (ver fig. 2.2).

Si es necesario agregar el conector al cable de solda-
dura, siga los pasos que se muestran en la figura 2.

Funcionamiento inicial
de la maquina

Antes de iniciar el funcionamiento, es necesario segquir
estos pasos:
« utilice siempre el voltaje correcto para el suminis-
tro: el voltaje de alimentacion debe concordar con la
informacién detallada en el cuerpo de la maquina;
* revise el estado de todos los cables y reemplace
los cables que se encuentren dafiados;
 revise el estado del porta electrodos 14 y de la
abrazadera con descarga a tierra 13 y, de encon-
trarse dafiados, reemplacelos.
» Antes de encender la maquina, asegurese de que
el porta electrodos 14 y la abrazadera con descarga a
tierra 13 no se toquen entre si.
» Después de encender la maquina, aseglrese de
que el ventilador de refrigeracién esté funcionando; el
aire soplara desde los orificios de ventilacién 3 (que se
encuentran en la parte trasera de la maquina).

Encienda / apague
la maquina

Encender:

Mueva el interruptor 2 a la posicién "On" (entonces se
encendera el indicador 7 y el ventilador incorporado
comenzara a girar).

Apagar:

Mueva el interruptor 2 a la posicion "Off" .

Caracteristicas del disefio
de la maquina

Proteccion de la temperatura

La proteccion de temperatura evita el dafio de la ma-
quina apagandola en caso de que se sobrecaliente.
Cuanto se activa la proteccion térmica, las luces 8 del
indicador se encienden. No apague la maquina, deje
que se enfrie y no continte utilizandola hasta que lo
haga.

Control de corriente de soldadura ("A")

El control 5 permite establecer el valor de corriente de
soldadura basado en las tareas realizadas, el espesor
de las piezas a soldar, el diametro del electrodo, etc.
El valor de la corriente de soldadura establecido se
muestra en el medidor de corriente 6.

Arc force (fuerza del arco) (control de "ARC FOR-
CE")

La funcién de fuerza de arco permite evitar que se una
el electrodo a una pieza que se va a soldar.

Al reducir la distancia entre el electrodo y la pieza a
soldar, la corriente de soldadura aumenta durante un
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tiempo breve, lo cual permite que el metal del electro-
do y la pieza de trabajo se fundan inmediatamente,
aumentando asi la brecha del arco.

[MMA-400 SV]

El control 9 puede cambiar la dinamica del arco: va-
lores mas bajos brindan una dispersién mas pequena
del metal mientras que los valores mas altos brindan
una penetracién mas profunda de la fusion.

Hot start (arranque en caliente) (control de "HOT
START")

La funcién de arranque en caliente aumenta la corrien-
te de soldadura establecida durante un tiempo breve
en el momento de la iluminacién del arco de soldadu-
ra. Facilita el encendido del arco de soldadura.

[MMA-400 SV]

El control 4 puede fijar el valor del aumento a corto
plazo de la corriente para soldar (en porcentaje) en el
momento de encendido del arco de soldadura.

Easy start (arranque fécil)

La funcién de arranque féacil (aumento del voltaje de
la operacién inactiva) facilita el encendido del arco de
soldadura.

Recomendaciones sobre el funcionamiento
de la mdquina

Trabajos preliminares (ver fig. 3)

» Se recomienda dar acabado a los bordes de las pie-
zas a soldar.
» El angulo de borde (a, ver fig. 3.1) - ser realiza
cuando el metal tiene mas de 3mm de espesor. La
ausencia de muescas puede dar como resultado el
derrame de una seccion de la soldadura y, ademas,
el sobrecalentamiento y el quemado del metal, en
la ausencia de muescas, para el mantenimiento de
la penetracién de la soldadura, el soldador siempre
trata de aumentar el tamario de la corriente de sol-
dadura.
» Coletazo (b, ver fig. 3.2) - correctamente fijjo an-
tes de la soldadura, permite la penetracion completa
de la misma en una seccion de dicha soldadura al
imponer la capa de imprimacion de la junta.
* La longitud del bisel de una lamina (c, ver
fig. 3.3) - gjusta la transicion homogénea del detalle
soldado mas grueso al mas delgado, de este modo
se eliminan los concentradores de la tension en la
estructura soldada.
» Limpie la superficie de soldadura para evitar el 6xi-
do y las capas de pintura.
» Por favor, recuerde que se libera una gran cantidad
de calor durante la soldadura, la cual puede cambiar
los elementos que se encuentran alrededor, por con-
siguiente, elija cuidadosamente el sitio y tome las
medidas preventivas que sean necesarias para evitar
incendios.

Electrodos

La eleccion correcta de los electrodos, en gran me-
dida, predetermina la calidad de la costura de la sol-

dadura y la velocidad del funcionamiento. Antes de
comprar los electrodos, revise cuidadosamente sus
instrucciones de uso. Si es necesario, consulte a un
especialista. También es importante conocer las con-
diciones de almacenamiento de los electrodos.

Recomendaciones generales para su funciona-

miento (ver fig. 3-4)
o
1 a un tomacorriente. En el caso de una
conexion estacionaria, el montaje de la
maquina y la conexién a la red se realizaran pre-
viamente.

Las siguientes recomendaciones se apli-
can a todas las maquinas conectadas

» Coloque la maquina sobre una superficie pareja,
seca y que no vibre, teniendo en cuenta todos los pro-
cedimientos de seguridad antes mencionados.
» Conexioén al cable con descarga a tierra.
« Conecte los cables de soldadura a la maquina. La
soldadura se puede realizar con polaridad directa
o inversa. La seleccion de la polaridad depende de
los materiales a soldar y las recomendaciones sobre
cémo utilizar los electrodos.
» Polaridad directa - conecte el soporte para elec-
trodo 14 en el enchufe "-" 10. Conecte la abrazadera
a tierra 13 en el enchufe "+" 11. En este modo, el
electrodo calienta menos que el metal basico, se
funde mas lentamente y la costura de la soldadura
se completa con una penetracion mas profunda.
» Polaridad inversa - conecte el soporte para elec-
trodo 14 en el enchufe "+" 11, conecte la abrazadera
a tierra 13 en el enchufe "-" 10. En este modo, la pie-
za de trabajo se calienta menos que el electrodo y
puede utilizarse para soldar elementos con alto con-
tenido de carbono, aleaciones y aceros especiales
sensibles al sobrecalentamiento asi como también
para soldar laminas de metales.
* Presione la palanca del soporte para electrodos 14
e instales el extremo del electrodo (el extremo sin re-
cubrimiento) en el soporte para electrodos 14 y suelte
la palanca.
» Ajuste la abrazadera con descarga a tierra 13 en
una de las partes a soldar.
» Conecte la maquina a la alimentacién de la red ge-
neral y enciéndala.
» Establezca el valor de corriente de soldadura utili-
zando el control 5. La seleccion de la corriente de sol-
dadura depende del electrodo a utilizar, el espesor del
material a soldar y la posicion espacial del borde, etc.
« Elija parametros adicionales de soldadura (fuerza
del arco, arranque en caliente, reduccion de voltaje
en funcionamiento inactivo), si la maquina cuenta con
estas funciones.
» Encienda el arco de soldadura en una de sus dos
formas: arranque tactil (ver fig. 3.4.); arranque por fro-
tacion (ver fig. 3.5).
» A continuaciéon se describen las principales practi-
cas del manejo del electrodo de soldadura:
» generalmente, la soldadura se realiza con un elec-
trodo ubicado en forma vertical o inclinado con res-
pecto a la junta, en una esquina frontal o posterior.
Cuando se suelda mediante la esquina posterior, se
proporciona una mejor fusién y un ancho mas peque-
Ao de la junto (pero el rendimiento del trabajo, en este
caso, requiere de cierta habilidad);
* movimiento progresivo del electrodo (ver
fig. 4.1) - en la direccién del eje del electrodo, para
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el mantenimiento de la longitud necesario del arco, la
que deberia ser 0,5-1,1 del diametro del electrodo. La
longitud del arco tiene una seria influencia en la cali-
dad de la junta soldada y su forma. Un arco largo pro-
voca una oxidacion y una nitracion intensas del metal
fundido y aumenta la salpicadura del mismo;
* movimiento longitudinal del electrodo (ver
fig. 4.2) - para la formacién de una junta soldada. La
velocidad del movimiento de un electrodo depende de
la corriente eléctrica, el diametro del electrodo, el tipo
y la ubicacion espacial de la junta;
a alta velocidad del electrodo el metal basico no
tiene tiempo para fusionarse, lo cual resulta en una
profundidad insuficiente de la fusién de la soldadu-
ra; se forman derrames;
a velocidad insuficiente del movimiento del elec-
trodo, que da como resultado el sobrecalentamien-
to y el quemado del arco (a través de la fusién) del
metal;
la velocidad correctamente elegida del movimiento
longitudinal a lo largo del eje de una junta soldada per-
mite obtener un ancho de 2-3mm mas que el diametro
del electrodo;
* Movimiento lateral del electrodo (ver fig. 4.3) -
para la formacion de una junta soldada ensanchada.
El electrodo se mueve en movimientos laterales os-
cilatorios con mas frecuencia que la frecuencia y la
amplitud constantes, combinadas con el movimiento
progresivo del electrodo a lo largo del eje de la mues-
ca preparada y hacia el eje del electrodo. Las oscila-
ciones laterales del electrodo son numerosas y estan
determinadas por la forma, los tamarios y las posicio-
nes de la junta en el espacio en el que se realiza la sol-
dadura, ademas de la habilidad del soldador. El ancho
de la junta soldada, en este caso, no debe exceder
los 2-3 diametros del electrodo.
» Observe la longitud del electrodo y cuando que-
den 20-30mm de la mordaza del soporte del electro-
do 14, reemplacelo.
« Espere a que se enfrie y que se cristalice la escoria
sobre la costura de la soldadura sobre la que se re-
movera dicha escoria utilizando un martillo especial y
un cepillo. Al realizar estas operaciones debe utilizar
guantes protectores o una mascara.
* Revise la calidad de la costura de la soldadura y si
encuentra fallas, eliminelas.
» Alterminar el trabajo, deje que se enfrie la maquina,
apaguela y desconecte los cables.

Mantenimiento de la maquina / medidas
preventivas

Antes de realizar cualquier tarea en la maquina, la
misma debe desconectarse de la red principal de
alimentacion.

Limpieza de la maquina

Una de las condiciones indispensables para el mante-
nimiento del uso a largo plazo de la maquina es mante-
nerla limpia. Limpie regularmente la maquina con aire
comprimido a través de los orificios de ventilacion 3.

Servicio de post-venta y servicio de aplicaciones

Nuestro serivicio de post-venta responde a sus pre-
guntas sobre el mantenimiento y la reparacion de su
producto, asi como también sobre los repuestos. La
informacién sobre los centros de servicio, los diagra-
mas de las piezas y sobre los repuestos también se
puede encontrar en: www.dwt-pt.com.

Coémo transportar
la maquina

» Esta terminantemente prohibido dejarlas caer para
que no se produzca ningtin impacto mecanico en el
embalaje durante el transporte.

* Cuando se descarguen / carguen, no se permite
usar ningun tipo de tecnologia que funcione bajo el
principio de sujecion de embalajes.

Proteccion del
medio ambiente

Recicle las materias primas en lugar de
eliminarlas como basura.

Las maquinas, los accesorios y el embalaje

— deberian seleccionarse para un reciclado
cuidadoso del medio ambiente.

Las piezas de material plastico estan marcadas para

un reciclado selectivo.

Estas instrucciones estan impresas sobre papel reci-

clado sin la utilizacién de cloro.

El fabricante se reserva la posibilidad de incluir cambios.
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Especificagées da maquina

Ma&quina de soldar MMA DC com inversor

Caddigo da maquina

Voltagem de entrada nominal %}
Frequéncia nominal [Hz]
Capacidade de entrada nominal [kVA]
Alcance de ajuste da corrente [A]
Voltagem de saida nominal vi
Voltagem sem carga ggg g
Diametro do elétrodo de sol-dar [poleg. g’;:s’}
Ciclo de funcionamento nom-inal [%]
Eficiéncia [%]
Peso [;(I%

Tipo de transistor

Controlo da forga do arco
("ARC FORCE")

Controlo de arranque a quente
("HOT START")

Classe de seguranga

Classe de isolamento

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16

35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Recomendacgoées gerais
de seguranga

Instrugées de seguranca

Estas instrugbes contém informagdo importante que
suplementa ou substitui outras instrugées relaciona-
das com este produto. Leia estas instrugbes atenta-
mente antes de comecar a utilizagéo.

Além disso, a instalagdo e utilizagdo do dispositivo
tem de seguir as instru¢ées apresentadas na norma
internacional: IEC 60974-9 Equipamento de soldar por
arco, Parte 9.

Instalagao e utilizacao

Uso de equipamento de protegdo pessoal:

» O arco e a sua radiagao refletora causam lesées ocu-
lares em olhos desprotegidos. Proteja os seus olhos e
rosto adequadamente antes de comecgar a soldar ou a
observar a soldagem. Além disso, tenha em conta os
diferentes requisitos quanto a escuriddo da viseira na
mascara a medida que a corrente de soldar muda.

* A radiagdo do arco e pingos queimam a pele des-
protegida. Use sempre luvas de protegéo, roupa e cal-
¢ado quando soldar.

» Use sempre protegdo auditiva se o nivel de ruido
ambiente exceder o limite permitido.

Segurancga geral durante o funcionamento

» Tenha cuidado quando manusear pegas aquecidas
durante a soldagem. Por exemplo, a ponta da tocha
de soldar, a extremidade da haste de soldar e a peca
a ser trabalhada aquecem até uma temperatura que
queima.

* Nunca transporte o dispositivo nem o suspenda
numa alga de transporte durante a soldagem.

» Nao exponha a maquina a temperaturas elevadas,
pois isso pode danificar a maquina.

* Mantenha o cabo da tocha e o cabo de ligagéo a
terra 0 mais proximos possivel um do outro ao longo
do respetivo comprimento. Endireite quaisquer arcos
existentes nos cabos. Isto minimiza a sua exposi¢do a
campos magnéticos nocivos, que podem interferir com
um pacemaker, por exemplo.

» Nao enrole os cabos a volta do seu corpo.
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» Em ambientes classificados como perigosos, use ape-
nas dispositivos de soldar com a marca S, com um nivel
de voltagem sem carga seguro. Estes ambientes de tra-
balho incluem, por exemplo, espagos humidos, quentes
ou pequenos, em que o utilizador pode ser exposto dire-
tamente aos materiais condutores em seu redor.

» Nao use equipamento de soldar com arco para des-
congelar tubos.

Seguranga conta pingos e fogo

» Soldar é sempre classificado como um trabalho

quente, por isso, preste atengdo as normas de segu-

rancga contra fogo enquanto solda e posteriormente.

* Lembre-se de que o fogo pode surgir das faiscas,

mesmo varias horas apés ter completado o trabalho

de soldagem.

* Proteja o ambiente de pingos de solda. Retire mate-

riais inflaméaveis, como liquidos inflamaveis, do redor

da soldagem e instale no local de soldagem equipa-

mento adequado de luta contra incéndios.

* Em trabalhos especiais de soldagem, esteja pre-

parado para perigos, como fogo ou explosdo quando

soldar pegas do tipo recipientes.

» Nunca oriente as faiscas do corte de uma rebarba-

dora na dire¢do da maquina de soldar ou de materiais

inflamaveis.

» Tenha cuidado com objetos quentes ou pingos que

go;ssam cair na maquina quando trabalhar por cima
ela.

» Soldar em locais inflamaveis ou explosivos é com-

pletamente proibido.

Seguranca elétrica geral

» Ligue a maquina de soldar apenas a uma rede elé-
trica com ligagéo a terra.

. lTenha em conta o tamanho recomendado do fusi-
vel.

* Néo leve a maquina de soldar para dentro de um
contentor, veiculo ou pega a ser trabalhada semelhan-
te.

» Nao coloque a maquina de soldar numa superficie
molhada, nem trabalhe numa superficie molhada.

» Nao permita que o cabo da alimentagao seja expos-
to diretamente a agua.

» Certifique-se de que os cabos ou tochas de soldar
néo sdo esmagados por objetos pesados, e que nao
sdo expostos a extremidades afiadas ou a uma pega
quente.

» Certifique-se de que as tochas de soldar danifica-
das sdo mudadas imediatamente, pois estas podem
ser letais e podem causar eletrocussao ou fogo.

» Lembre-se de que o cabo, fichas e outros dispositi-
vos elétricos s6 podem ser instalados ou substituidos
por um eletricista ou engenheiro autorizado para efe-
tuar tais operagées.

» Desligue a maquina de soldar quando esta ndo for
utilizada.

» No caso de comportamento anormal do equipamen-
to, como fumo a sair da maquina durante a utilizagdo
normal, leve a maquina a um representante da DWT
para ser inspecionada.

Circuito da alimentacao de soldagem

 [sole-se do circuito de soldagem usando roupa de
protecéo seca e sem danos.
* Nunca toque na pega a ser trabalhada nem na haste
de soldar, fio de soldar, elétrodo de soldar nem ponta
de contacto em simultaneo.

* Né&o coloque a tocha de soldar nem cabo de ligagao
a terra na maquina de soldar ou noutro equipamento
elétrico.

» Desligue sempre a maquina da alimentacdo antes
de tocar em qualquer componente do circuito elétrico,
por exemplo, quando substituir o elétrodo ou ponta de
contacto, ou mover a pinga de retorno a terra.

Fumos de soldar

* Garanta uma ventilagdo adequada e evite inalar os
fumos.

* Garanta um fornecimento de ar fresco suficiente,
especialmente em espacos fechados. Também pode
assegurar o fornecimento de ar limpo respiravel usan-
do uma mascara de ar fresco.

« Tome precaugoes extra quando trabalhar em metais
ou materiais com superficie tratada que contenham
chumbo, cadmio, zinco, mercdrio ou berilio.

Transporte, elevagdo e suspensao

* Preste atengdo a posigdo de trabalho correta quan-
do elevar um dispositivo pesado. Existe o risco de le-
sbes nas costas.

* Nunca puxe nem levante a maquina pela tocha de
soldar ou outros cabos. Use sempre os pontos de ele-
vacdo ou pegas criadas com esse intuito.

* Use apenas uma unidade de transporte criada para
0 equipamento.

« Se possivel, tente transportar a maquina na vertical.
* Nunca levante uma botijja de gas e a maquina de
soldar em simultaneo. Existem instrugbes posteriores
em separado quanto ao transporte de botijas de gas.
* Nunca use uma maquina de soldar suspensa, exce-
to se o dispositivo de suspenséo foi criado e aprovado
para esse intuito em particular.

* Recomendamos que a bobina do fio seja retirada
durante a elevagdo ou transporte.

Ambiente

« A fonte de alimentagao de soldar ndo é adequada
para ser usada a chuva ou neve, apesar de poder ser
usada e guardada no exterior. Proteja o equipamento
contra a chuva e luz do sol forte.

* Guarde sempre a maquina num local seco e limpo.

* Proteja a maquina da areia e p6 durante a utilizagdo
e quando a guardar.

* A temperatura de funcionamento recomendada
encontra-se entre os -20°C a +40°C. A eficiéncia de
funcionamento da maquina diminui e fica mais pro-
pensa a danos se for usada com temperaturas acima
dos 40°C.

* Coloque a maquina de modo a que néao fique expos-
ta a superficies quentes, faiscas ou pingos.

« Certifique-se de que o fluxo de ar de e para a maqui-
na néo esta obstruido.

* Use sempre a maquina na vertical.

» O equipamento de solda com arco causa sempre
perturbagbes magnéticas. Para minimizar os efeitos
nocivos disto, use o equipamento estritamente de
acordo com o manual de funcionamento e outras re-
comendacoes.

Botijas de gds e reguladores

» Siga as instrugbes de manuseamento de botijas de
gas e reguladores.

« Certifique-se de que as botijas de gas sdo usadas e
guardadas em espacgos devidamente ventilados. Uma
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botija de gas a verter pode substituir o oxigénio no ar
inspirado, causando sufocacéo.

» Antes da utilizagao, certifique-se de que a botija de
gas contém gas adequado para o intuito proposto.

* Fixe sempre bem a botija de gas direita, contra uma
grelha adequada ou carrinho especialmente criado
para botijas.

* Nunca mova uma botija de gas quando o ajuste do
fluxo estiver fixado. Coloque a cobertura da valvula no
respetivo lugar durante o transporte.

* Feche a valvula da botija apés a utilizagao.

Diagrama do circuito e lista de pecas sobresselen-
tes

Se o digrama do circuito e a lista de pecas sobresse-
lentes ndo estiverem incluidos na caixa, pega-os no
seu representante local da DWT. Para mais informa-
¢oes, visite www.dwt-pt.com.

Cldausula de desresponsabilizagao

Embora tenham sido feitos todos os esforgos para as-
segurar que a informagao neste manual é precisa e
completa, ndo nos responsabilizamos por quaisquer
erros ou omissées. A DWT reserva o direito de alterar
as especificagbes do produto descrito a qualquer altu-
ra e sem aviso prévio.

Orientagées de segurancga durante
o funcionamento da maquina

O operador ou dono da maquina é res-
ponsavel por possiveis acidentes ou da-
nos que possam ser causados a tercei-
ros ou a sua propriedade.

Antes de comecgar a trabalhar

* E proibido qualquer uso da maquina com as pro-
te¢bes de seguranga danificadas ou desmontadas.
Nunca utilize a maquina se néo estiver devidamente
montada ou se passar por alteragbes ndo aprovadas.
» Arede elétrica onde ligar a maquina tem de estar equi-
pada com dispositivos de seguranga ou ativagdo auto-
matica do disjuntor, criada para uma corrente e voltagem
que correspondam as especificagbes da maquina.

* A maquina tem de ser ligada ao arco da base de
trabalho.

* A maquina tem de ser usada apenas na vertical.
Tem de assentar sempre nos pés de borracha. Nao a
coloque deitada, suspensa ou em extremidades.

* A maquina foi criada para um funcionamento con-
tinuo sem superviséo. Certifique-se de que a maqui-
na é montada afastada de fontes inflamaveis e que
nenhum fator externo impede o arrefecimento normal
da maquina (o espaco livre em redor da maquina ndo
pode ser inferior a 50cm).

» A maquina ndo pode ser usada em areas com po e
que contenham gases explosivos e vapores de subs-
téncias agressivas.

» Nao permita que objetos pequenos entrem na ma-
quina. Estes podem desativa-la.

* Instale a maquina numa superficie suave e seca,
para evitar que ela caia. Ndo instale a maquina numa
superficie exposta a vibragoes.

» Transporte a maquina segurando apenas pela pega
de transporte ou uma correia de transporte. Puxar ou
levantar a maquina com um cabo com corrente ou
cabo de soldar é estritamente proibido.

Nao recomendamos que pessoas com

cardioestimuladores permanegam perto

da maquina a trabalhar, devido ao peri-

go do campo eletromagnético criado,
que pode dar origem a um funcionamento defei-
tuoso.

Durante o funcionamento

» Tenha em conta o fator de tempo recomendado
para a maquina, caso contrario, a sobrecarga dara ori-
gem ao desgaste prematuro dos seus componentes,
reduzindo assim o tempo de vida da maquina.

« E proibido expor a maquina a chuva ou neve, e evite
usa-la em ambientes humidos.

» Para evitar choques elétricos, ndo toque nos ele-
mentos ligados a corrente.

* Né&o toque na estrutura da maquina ligada com as
mé&os molhadas, luvas ou roupas molhadas.

» Nao permita que partes do corpo fiquem enroladas
nos cabos de soldar.

» Desligue sempre a maquina quando substituir um
elétrodo ou mudar uma pinga de ligagéo a terra, bem
como quando mover a maquina.

* Nunca segure a maquina em funcionamento no seu
ombro e néo a pendure na correia de transporte.

« E proibido usar a maquina suspensa, exceto quan-
do um dispositivo de suspensao tiver sido especifica-
mente criado com este intuito.

* O arco de soldar radia raios de luz visiveis e raios
ultravioleta e por infravermelhos invisiveis. A influéncia
da luz de um arco para os olhos desprotegidos num
espaco de 10 a 20 segundos num raio até 1 metro
do arco causa fortes dores oculares e fotofobia. Uma
maior exposicéo a luz de um arco nos olhos despro-
tegidos pode dar origem a doengas sérias. A radiagdo
de um espetro invisivel causa queimaduras na pele
desprotegida. Assim, é proibido trabalhar sem uma
protecdo para o rosto, luvas e roupas especiais a
cobrir a pele.

* Apés os trabalhos, ndo toque na ligagdo soldada
nem na area em redor. Pode sofrer queimaduras sé-
rias.

* Apo0s os trabalhos, a extremidade do elétrodo tem
uma temperatura elevada. Assim, a substituicdo do
elétrodo tem de ser feita apenas com luvas de pro-
tecdo, e os restos do elétrodo tém de ser colocados
numa caixa de metal.

« Tenha em conta as regras e use roupas de prote-
¢do especiais: Devera ficar tudo abotoado, os bolsos
devem ter a bainha descida, ndo enfie um casaco nas
calgas e use as calgas por cima do calgado.

» Quando soldar aco e metais ndo ferrosos, sdo for-
mados varios compostos quimicos (oxigénio com zin-
co, cobre, latao, etc.), que influenciam negativamente
a saude do trabalhador. Use meios de prote¢éo indivi-
dual e tenha uma boa ventilagao no local de trabalho.
* Tenha cuidado com a ignigdo dos objetos em redor,
devido as altas temperaturas de um arco de soldar
ou particulas do metal derretido. Lembre-se de que
o0s componentes que ndo estdo a vista (vigas de ma-
deira, materiais de isolamento, etc.) também podem
incendiar-se.

» Na&o trabalhe perto de liquidos, gases e artigos alta-
mente inflamaveis (madeira, papel, etc.).

* Quando efetuar trabalhos na maquina, certifique-se
de que os objetos em brasa ou faiscas de metal ndo
caem em cima da maquina ou dos cabos de soldar.

» Tenha cuidado quando soldar em instalagées ou
tubagens onde tenham sido guardadas substancias
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téxicas ou combustiveis. Efetue a descontaminagdo
antes de iniciar o trabalho. A evaporagdo de substan-
cias dentro das instalagdes ou tubagens, pode causar
explosdo ou envenenamento.

* Nunca efetue trabalhos de soldagem em instala-
¢bes sob presséo.

» Nao use a maquina para descongelar tubos conge-
lados.

* Quando trabalhar em locais altos, tenha em conta
os procedimentos de seguranga quanto a esse tipo de
trabalhos.

ApOs terminar as operagées

» Depois de desligar, examine o local onde foram efe-
tuados trabalhos de soldagem e néo deixe objetos a
desintegrar-se, pois as particulas de metal aquecido
podem causar um incéndio.

» Apés terminar a operagao, nao desligue a maquina
imediatamente. Espere varios minutos para que a ma-
quina arrefega o suficiente.

Simbolos usados
no manual

Os simbolos apresentados a seguir sdo usados no
manual de utilizagdo. Lembre-se do seu significado.
A interpretagéo correta dos simbolos permite uma uti-
lizagdo correta e segura da magiuna.

Simbolo Significado
DWT © [mmaA..__| Autocolante do niimero de

série:

MMA... - modelo;

XX - data de fabrico;
XXXXXXX - numero de sé-
rie.

Ser. No.:L XX XXXXXXX

Leia todos os avisos de se-
guranga e todas as instru-
coes.

Desligue a maquina da ali-
mentagdo antes da instala-
¢ao ou ajuste.

Use uma mascara de soldar.

Use uma mascara do pé.

Direg¢&o do movimento.

Direc¢éo de rotagéo.

Simbolo Significado

Bloqueado.

Desbloqueado.

Arco de ligagéo a terra.

Atencgéo. Importante.

Informacgé&o Uutil.

Néo elimine a maquina jun-
tamente com o lixo domésti-
co comum.

=@ > "~

Designagao da maquina
DWT

As maquinas foram criadas para a ligagdo de uma
peca a varios metais (posteriormente neste manual
em "Soldar metais"), através da sua fuséo local.

as maquinas fornecem a soldagem manual em arco
do metal (MMA), enquanto as suas caracteristicas de
design facilitam os trabalhos e melhoram a qualidade
da junta soldada.

Componentes
da maquina

Parafuso da terra

Interruptor de ligar / desligar

Orificio de ventilagao

Controlo de arranque a quente ("HOT START")
Controlo da corrente ("A")

Medidor da corrente

Indicador da energia

Indicador de prote¢do da temperatura ("O.C.")
Controlo da forga do arco ("ARC FORCE")
Entrada "-"

11 Entrada "+"

Pega de transporte

Pinga de ligagéo a terra (montada) *

Suporte do elétrodo (montado) *

Martelo de vibragdo / escova de ago *

Fio de ligagéo a terra *

Chave sextavada *

©ONOORAWN=

* Extra opcional

Nem todos os acessorios ilustrados ou descritos
se encontram incluidos no pacote padrao.
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Instalagao e afinagcdo dos
elementos da maquina

Antes de efetuar quaisquer trabalhos na maquina,
esta tem de ser desligada da alimentacéo.

Nao aperte demasiado os elementos de
aperto, para evitar danificar a rosca.

A montagem / desmontagem / prepara-
° ¢do de alguns elementos € a mesma para
1 todos os modelos de mdquinas. Neste
caso, os modelos especificos ndao sao
indicados na ilustracao.
Montagem / desmontagem de uma ficha, cabo de
corrente, ligacao de rede estaciondria

Alguns modelos de maquinas sdo fornecidos sem fi-

chas e / ou cabos de corrente. Estes tém de ser insta-

lados antes de comecgar os trabalhos.

As maquinas também podem ser ligadas a rede de

modo estacionario (e ndo através de uma tomada).

A substituicao de cabos de corrente, fichas
e outras unidades elétricas s6 pode ser

efetuada por um eletricista qualificado ou instalador
de circuitos autorizado para efetuar tais trabalhos.

Atencao: A ligagdao estaciondria da ma-
quina a rede, bem como a instalagdo ou

Ligagao ao arco da terra (consulte a imagem 1)

Com o parafuso da terra 1, ligue uma pinga de ligagdo
a terra 16 a maquina (consulte a imagem 1). Ligue a
segunda pinga do fio de ligagdo a terra 16 ao arco da
terra.

Ligar/ desligar os cabos de soldar (consulte a ima-
gem 2)

Insira as fichas dos cabos de soldar na maquina, con-
forme apresentado na imagem 2.1. Desligue as fichas
dos cabos de soldar pela ordem inversa (consulte a
imagem 2.2).

Se for necessario fixar o conetor ao cabo de soldar,
siga 0s passos apresentados na imagem 2.

Funcionamento inicial
da mdquina

Antes de comecar os trabalhos, sdo necessarios 0s
seguintes passos:
* use sempre a voltagem de alimentagdo correta:
a voltagem de alimentacdo tem de corresponder a
informagéo indicada na estrutura da maquina;
* inspecione o estado de todos os cabos e substi-
tua o cabo se encontrar danos;
* inspecione o estado do suporte do elétrodo 14 e
a pinga de ligagdo a terra 13, e substitua, caso en-
contre danos.
» Antes de ligar a maquina, certifique-se de que o su-
porte do elétrodo 14 e a pinga de ligagdo a terra 13
n&o tocam um no outro.
» Apoés ligar a maquina, certifique-se de que a ventoi-
nha de refrigeracdo incorporada esta a funcionar. O
ar saira dos orificios de ventilagdo 3 (na parte traseira
da maquina).

Ligar / desligar
a maquina

Ligar:

Mova o interruptor 2 para a posigdo "On" (o indicador 7
acende e a ventoinha de refrigeragdo incorporada co-
meca a rodar).

Desligar:

Coloque o interruptor 2 na posigdo "Off".

Caracteristicas de
design da maquina

Protecao da temperatura

A protecdo da temperatura evita danos na maquina
e desliga-a no caso de sobreaquecimento. Quando a
protecao da temperatura é ativada, o indicador 8 acen-
de. Néo desligue a maquina. Deixe-a arrefecer e ndo
continue a utiliza-la até que arrefega.

Controlo da corrente de soldar (controlo da "A")

O controlo 5 permite definir o valor da corrente de sol-
dar com base nos trabalhos efetuados, na espessura
das pecas a serem soldadas, no diametro do elétrodo,
etc.

O valor da corrente de soldar definido é apresentado
no medidor de corrente 6.

Arc force (forga do arco) (controlo da "ARC FOR-
CE")

A fungéo da forga do arco permite-lhe evitar que o elé-
trodo se cole a pecga a ser soldada.

Quando reduzir a distancia entre o elétrodo e a peca a
ser soldada, a corrente de soldar aumenta durante um
curto periodo de tempo, permitindo ao metal do elétro-
do e a peca a ser trabalhada serem fundidos imediata-
mente, aumentando assim a folga do arco.

[MMA-400 SV]

O controlo 9 pode alterar a dindmica do arco: Valores
menores fornecem derrames de metal inferiores, en-
quanto valores maiores fornecem uma penetragao de
fusdo mais profunda.

Hot start (arranque a quente) (controlo da "HOT
START")

A fungéo de arranque a quente aumenta a corrente
definida para soldar durante um curto periodo de tem-
po no momento do acendimento do arco de soldar.
Isso facilita o acendimento do arco de soldar.

[MMA-400 SV]

O controlo 4 pode definir o valor do aumento de curta
duragdo da corrente de soldar (em percentagem) na
altura da ignig¢éo do arco de soldar.

Easy start (arranque facil)

A fungéo de arranque facil (aumento da voltagem da

velocidade sem carga) facilita o acendimento do arco
de soldar.
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Recomendacées sobre
o funcionamento da maquina

Trabalhos preliminares (consulte a imagem 3)

* Recomendamos o acabamento de extremidades

das pecas a serem soldadas.
» Angulo da chama (a, consulte a imagem 3.1) -
é efetuado quando o metal tem mais de 3mm de
espessura. A auséncia de ranhura pode dar origem
a derrames na secg¢do da solda e sobreaquecer e
queimar o metal. Na falta de ranhura, para proce-
der a manutengédo da penetragdo da solda, tente
aumentar sempre o tamanho de uma corrente de
solda.
» Folga (b, consulte a imagem 3.2) - a fixagdo
correta antes da solda permite uma penetragao
completa da solda na respetiva secgdo, estabele-
cendo a camada de preparagdo de uma unido.
» Comprimento da esquadria falsa da chapa (c,
consulte a imagem 3.3) - ajusta a transi¢do suave
do detalhe soldado mais grosso para um mais fino.
Assim, as tensbées nas estruturas soldadas sao eli-
minadas.

» Limpe a ferrugem e camadas de tinta das superfi-

cies soldadas.

* Lembre-se de que uma grande quantidade de calor

é libertada durante a soldagem, o que pode danificar

os artigos em redor. Assim, escolha cuidadosamente o

local e tome as medidas adequadas para evitar o fogo.

Elétrodos

A escolha correta dos elétrodos, pré-determina imenso
a qualidade da soldagem e a velocidade da operagéo.
Antes de comprar elétrodos, examine cuidadosamen-
te as recomendagbes de utilizagdo. Se necessario,
consulte um especialista. Também é importante ter em
conta as condicbes de armazenamento do elétrodo.

Recomendagébes gerais de funcionamento (con-
sulte a imagem 3-4)

As recomendagées apresentadas em

Q baixo aplicam-se a todas as madquinas

]_ ligadas através de um conetor de to-

mada. No caso de ligacdo estacionadria,

a montagem da mdquina e ligagao a rede serao fei-
tas previamente.

» Coloque a maquina numa superficie nivelada, seca
e que ndo esteja exposta a vibragbes, tendo em conta
todos os procedimentos de seguranca indicados an-
teriormente.
» Ligue o fio de ligagéo a terra.
» Ligue os cabos de soldar a maquina. Pode soldar
com a polaridade direta e inversa. A selegao da pola-
ridade depende dos materiais a serem soldados e as
recomendacgbes sobre como utilizar os elétrodos.
* Polaridade direta - Ligue o suporte do elétro-
do 14 na tomada "-" 10, ligue a pinga de ligagcdo a
terra 13 na tomada "+" 11. De modo a que o elétrodo
aquega menos do que o metal simples, os elétrodos
fundem mais lentamente e a junta de soldagem é
completada com uma penetragdo mais profunda.
* Polaridade inversa - Ligue o suporte do elétro-
do 14 na tomada "+" 11, ligue a pinga de ligagéo a
terra 13 na tomada "-" 10. Assim, a pega é aquecida
menos do que o elétrodo, que pode ser usado para

soldar alto carbono, liga e agos especiais sensiveis
ao sobreaquecimento, bem como para soldar cha-
pas de metal.
* Prima a alavanca do suporte do elétrodo 14 e insta-
le a extremidade do elétrodo (a extremidade sem re-
vestimento) no suporte do elétrodo 14, e depois liberte
a alavanca.
* Fixe a pinca de ligagcdo 13 & terra numa das partes
a ser soldada.
» Ligue a maquina a alimentagéo e ligue-a.
» Defina o valor da corrente de soldagem usando o
controlo 5. A selecdo da corrente de soldar depende
do elétrodo a ser usado, da espessura do material a
ser soldado, a posi¢cao espacial de uma solda, etc.
« Escolha os parametros da solda adicional (forga do
arco, efc.), caso a sua maquina tenha estas fungées.
» Acenda o arco de soldar numa de duas maneiras:
Ignigédo por toque (consulte a imagem 3.4), ou ignigdo
por raspagem (consulte a imagem 3.5).
* As principais praticas de manuseamento do elétro-
do de soldagem séo descritas em baixo:
* habitualmente, a soldagem é efetuada com um elé-
trodo posicionado verticalmente ou na sua inclinagdo
relativamente a uma soldagem, num canto para a fren-
te ou para tras. Quando a soldagem é efetuada com
um canto para tras, é fornecida uma melhor fuséo e
menor largura da soldagem (mas o desempenho do
trabalho neste caso requer alguma técnica);
* movimento progressivo de um elétrodo (con-
sulte a imagem 4.1) - numa diregdo de um eixo do
elétrodo, para manutengdo do comprimento de arco
necessario, que devera perfazer 0,5-1,1 do diametro
do elétrodo. O comprimento de um arco fornece uma
influéncia séria na qualidade de uma soldagem e na
sua forma. Um arco comprido causa oxidagao intensi-
va e nitratagdo do metal fundido, e um maior numero
de pingos nele;
* movimento longitudinal de um elétrodo (consul-
te aimagem 4.2) - para a formagao de uma soldagem.
A velocidade de movimento de um elétrodo depende
da corrente elétrica, diametro do elétrodo, tipo e posi-
¢do espacial de uma soldagem;
com o elétrodo a alta velocidade, o metal simples
néo tem tempo de fundir, o que da origem a uma
profundidade insuficiente da fusdo da solda e sdo
formados pingos;
um movimento demasiado lento de um elétrodo
da origem ao sobreaquecimento e queimaduras do
arco (através de fusdo) no metal;
escolher corretamente a velocidade do movimento
longitudinal ao longo de um eixo de uma soldagem
permite obter a sua largura em 2-3mm a mais do que
o diametro de um elétrodo;
* movimento lateral de um elétrodo (consulte a
imagem 4.3) - para a formacédo de uma soldagem mais
larga. Um elétrodo é movido em movimentos oscilato-
rios laterais mais frequentemente com a frequéncia
constante e amplitude, combinadas com o movimento
progressivo de um elétrodo ao longo de um eixo da
ranhura preparada, e para um eixo de um elétrodo.
As oscilagbes laterais de um elétrodo séo varias e séo
determinadas pela forma, tamanhos, posi¢gbes de uma
soldagem no espago onde a soldagem é efetuada, e
a técnica da pessoa que efetua a soldagem. A largura
de uma soldagem neste caso ndo devera exceder 2-3
didmetros de um elétrodo.
« Observe o comprimento do elétrodo e quando falta-
rem 20-30mm até as pingas do suporte do elétrodo 14,
substitua o elétrodo.
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» Espere que a jorra arrefega e cristalize na solda-
gem. Depois, pode retirar a jorra usando um martelo
especial e uma escova. Tem de usar luvas de prote-
¢d0 ou uma mascara quando efetuar estas operagées.
» Verifique a qualidade da soldagem e quando encon-
trar defeitos, elimine-os.

» Ap6s terminar o trabalho, deixe a maquina arrefe-
cer, desligue-a e retire os cabos.

Manutengao da maquina /
medidas preventivas

Antes de efetuar quaisquer trabalhos na maquina,
esta tem de ser desligada da alimentacao.

Limpeza da maquina

Uma condigéo indispensavel para uma exploragao da
maquina segura a longo prazo é manté-la limpa. Pas-
se regularmente a maquina com ar comprimido atra-
vés dos orificios de ventilagao 3.

Servigo pés-venda e servigo de aplicagao
O nosso servigo pés-venda responde as suas pergun-

tas relativas a manutengéo e reparagdo do seu pro-
duto, bem como pegas sobresselentes. A informagéo

acerca dos centros de reparagao, diagramas das pe-
¢as e informagéo sobre pegas sobresselentes também
pode ser encontrada em: www.dwt-pt.com.

Transporte
da maquina

* Nunca permita que a caixa sofra qualquer impacto
mecanico durante o transporte.

* Quando carregar / descarregar, ndo use qualquer
tipo de tecnologia que funcione com o principio de fi-
Xxagdao da caixa com pingas.

Protecgéao
ambiental

Recicle os materiais indesejados, em vez
de os eliminar como se fosse lixo.

A maquina, acessorios e caixa deverdo ser

. divididos, para que se faca uma reciclagem
amiga do ambiente.

Os componentes de plastico tém etiquetas quanto a

categoria de reciclagem.

Estas instrugées foram impressas em papel reciclado

fabricado sem cloro.

O fabricante reserva o direito de fazer alteragées.
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Teknik veriler

Inverter DC MMA kaynak makinasi

Makine kodu

Nominal giris gerilimi vi
Nominal frekans [Hz]
Nominal giris kapasitesi [kVA]
Kaynak akimi ayar araligi [A]
Nominal ¢ikis gerilimi vi
Yiiksiiz gerilim ggg g
Kaynak elektrod c¢api [Z”:g
Nominal kullanim orani [%]
Verimlilik [%]
Agirlik [po J:;g;
Transistor tipi

Ark giicii kontrolii
("ARC FORCE")

Sicak baglatma kontrolii
("HOT START")

Emniyet sinifi

izolasyon sinifi

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Genel giivenlik
tavsiyeleri

Emniyet talimatlar

Bu talimatlar, bu (riinle alakali diger talimatlarin yerine
gecen veya bu talimatlari tamamlayici 6nemli bilgiler
icermektedir. Calistirmaya baslamadan énce bu tali-
matlari dikkatle okuyun.

Ayrica, cihazin kurulumu ve kullanimi uluslarara-
SI standartta verilen talimatlara uygun olmalidir:
IEC 60974-9 Ark kaynak techizati Béliim 9.

Kurulum ve kullanim

Kisisel koruyucu teghizatin kullanimi:

» Ark ve yansitici 1sinim korunmasiz gézlere za-
rar verir. Kaynaga baslamadan 6nce gézlerinizi ve
yliziinlizd uygun bir sekilde koruyun veya kaynaga
dikkat edin. Ayrica kaynak akimi degistikce maske-
deki ekranin farkli karanlik gereksinimlerine de dik-
kat edin.

» Ark 1sinimi ve sigramalar korunmasiz cildi yakar.
Kaynak sirasinda daima koruyucu eldivenler, giysiler
ve ayakkabilar giyin.

» Ortam ses seviyesi, misaade edilen siniri asarsa
daima Kkulak tikaci kullanin.

Genel galisma emniyeti

* Kaynakta isinan pargalari tutarken dikkatli olun. Or-
negin, kaynak torgunun ucu, kaynak ¢ubugunun sonu
ve is pargasi yakici bir sicakliga isinir.

* Kaynak sirasinda asla cihazi tasimayin veya tasima
askisindan asmayin.

* Makineye hasar verebileceginden dolayr makineyi
yliksek sicakliklara maruz birakmayin.

» Torg ve topraklama kablolarini olabildigince birbirle-
rine yakin tutun. Kablolardaki digtimleri diizeltin. Bu-
nun yapilmasi, érnegin kalp pillerine engel olabilecek
zararli manyetik alanlari en aza indirir.

* Kablolari viicudun etrafina sarmayin.

» Tehlike olarak siniflandirilan ortamlarda yalnizca
glivenli rélanti voltaj seviyesine sahip S-isaretli kaynak
cihazlari kullanin. Bu c¢alisma kosullari, kullanicinin
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dogrudan etraftaki iletken malzemelere maruz kalabi-
lecegi nemli, sicak veya dar alanlari igermektedir.

» Ark kaynak teghizatini borularin buzunu ¢bézmek igin
kullanmayin.

Sigrama ve yangin emniyeti

» Kaynak daima sicak is olarak siniflandirilmaktadir
bu ytzden kaynak sirasinda ve sonrasinda yangin
emniyet yénetmeliklerine dikkat edin.

* Kaynak isi tamamlandiktan saatler sonra bile kivil-
cimlardan dolayi yangin olusabilecegini unutmayin.

» Ortami kaynak sigramalarina karsi koruyun. Alevie-
nebilir sivilar gibi alevienebilir malzemeleri kaynak ala-
ninin yakinindan kaldirin ve kaynak alaninda gerekli
yangin séndtirticii teghizat bulundurun.

» Ozel kaynak iglerinde, kap tiir(i is pargalarini kay-
natirken yangin veya patlama gibi tehlikelere hazirlikli
olun.

» Taslama makinesinin Kivilcim veya kesim sigrama-
larini asla kaynak makinesine veya alevlenebilir mal-
zemelere dogrultmayin.

* Makinenin (zerinde caligirken makinenin (zerine
diisen sicak nesnelere veya sigramalara dikkat edin.

» Alevienebilir veya patlayici alanlarda kaynak yapil-
masi kesinlikle yasaktir.

Genel elektrik emniyeti

* Kaynak makinesini sadece topraklanmis bir elektrik
sebekesine baglayin.

» Onerilen sebeke sigorta boyutuna dikkat edin.

* Kaynak makinesini bir kabin, aracin veya benzer bir
is pargasinin igine almayin.

* Kaynak makinesini islak bir ylizeye yerlestirmeyin
ve Islak bir yiizeyde ¢alismayin.

* Sebeke kablolarinin dogrudan suya maruz kalmasi-
na izin vermeyin.

* Kablolarin veya kaynak torglarinin agir nesneler ta-
rafindan ezilmediginden ve keskin kdselere ve sicak
bir ig par¢casina maruz kalmadigindan emin olun.

» Olimcdl olabileceginden ve elektrik carpmasindan
dolayi éliime veya yangina sebep olabileceginden do-
lay! arizall ve hasarli kaynak torglarinin hemen degis-
tirildiginden emin olun.

» Kablolarin, prizlerin ve diger elektriksel cihazlarin bu
tir igleri gerceklestirmeye yetkili bir elektrik miteahhidi
veya mihendisi tarafindan kurulabilecegini veya de-
gistirilebilecegini unutmayin.

* Kullaniimadiginda kaynak makinesini kapatin.

* Normal kullanim sirasinda makineden duman gel-
mesi gibi teghizatin anormal davranis gbéstermesi du-
rumunda, makineyi kontrol icin bir DWT servis yetkili-
sine gotdirtin.

Kaynak gii¢ devresi

» Kuru ve hasarsiz koruyucu kiyafet kullanarak kendi-
nizi kaynak devresinden yalitin.

* Is parcasina ve kaynak cubuguna, kaynak teline,
kaynak elektrotuna veya kontak ucuna ayni anda asla
dokunmayin.

* Kaynak torgunu veya topraklama kablosunu kaynak
makinesinin veya baska bir elektriksel techizatin lize-
rine koymayin.

* Ornegin elektrotu veya kontak ucunu dedistirirken
veya topraklama déniis kiskacini hareket ettirirken,
elektrik devresinin herhangi bir pargasina dokunmak
gerekirse, 6ncesinde daima makineyi ana salterden
kapatin.

Kaynak dumanlari

» Dlizgiin havalandirma saglayin ve dumanin solun-
masini 6nleyin.

* Ozellikle kapali alanlarda yeterli temiz havanin sag-
landigindan emin olun. Temiz hava maskesi kullanarak
da temiz ve yeterli solunum havasi saglayabilirsiniz.

* Kursun, kadmiyum, ¢inko, civa veya berilyum iceren
ylizey islemi gérmiis malzemelerle veya metallerle ¢a-
lisirken ilave 6nlemler alin.

Nakliye, kaldirma ve asma

* Adir bir cihazi kaldirirken (sirt yaralanmasi riskinden
dolayi) dogru ¢alisma konumuna dikkat edin.

* Makineyi asla kaynak torcundan veya diger kablo-
lardan ¢ekmeyin veya kaldirmayin. Daima bu amag
igin tasarlanmis kaldirma noktalarini veya tutamakla-
rini kullanin.

» Sadece techizat igin tasarlanmis bir nakliye Unitesini
kullanin.

* Eger mimkiinse makineyi dik bir konumda naklet-
meye ¢alisin.

» Asla bir gaz tiiplinii ve kaynak makinesini ayni anda
kaldirmayin. Gaz tiipi nakliyesi igin ayri hususlar mev-
cuttur.

* Aski cihazi bu 6zel amag igin tasarlanmis ve onay-
lanmig degilse, asili durumdayken asla bir kaynak ma-
kinesini kullanmayin.

* Kaldirma veya nakliye esnasinda tel bobininin kal-
dirilmasi énerilir.

Cevre

* Kaynak gii¢ kaynadi, yagmurda veya karda kulla-
nim i¢in uygun olmasa da dis ortamda kullanilabilir ve
saklanabilir. Techizati yagmura ve gliclii glines i1sigina
karsi koruyun.

* Makineyi daima kuru ve temiz bir yerde saklayin.

* Kullanim ve depolama sirasinda makineyi kumdan
ve tozdan koruyun.

e Onerilen calisma sicakligi araligi -20°C ila +40°C
arasidir. 40°C lizerindeki sicakliklarda kullanildiginda
n}akinenin calisma verimi azalir ve hasara daha yatkin
olur.

* Makineyi sicak ylizeylere, kivilcimlara veya sigra-
malara maruz kalmayacak sekilde yerlestirin.

* Makineye ve makineden hava akisinin engellenme-
diginden emin olun.

* Makineyi daima dik konumda kullanin.

* Ark kaynagi techizati daima elektromanyetik bozul-
malara sebep olur. Bunun zararli etkilerini en aza indir-
mek icin, techizat! kati bir sekilde kullanim el kitabina
ve diger énerilere gére kullanin.

Gaz tiipleri ve reglilatorleri

« Gagz tiplerini ve reglilatérlerini tasirken talimatlara
uyun.

* Gaz tiplerinin diizgiin bir sekilde havalandiriimig
yerlerde kullanildigindan ve depolandigindan emin
olun. Sizinti yapan bir tiip, solunan havadaki oksijenin
yerine gecebilir ve bogulmaya sebep olabilir.

e Kullanimdan énce gaz tipliniin kullanim amacina
uygun gaz igerdiginden emin olun.

» Gaz tliplni daima dik bir konumda, bir tiip duvar
rafinda veya ézel amagli tiip el arabasinda sabitleyin.
« Akis ayarlayicisi yerindeyken asla bir gaz tlipini
hareket ettirmeyin. Nakliye sirasinda valf kapagini ye-
rine takin.

* Kullanimdan sonra tiip valfini kapatin.
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Devre semasi ve yedek parga listesi

Devre semasi ve yedek parga listesi teslimat paket-
lemesine dahil edilmemigse liitfen yerel DWT servis
temsilcinizden talep edin. Daha fazla bilgi igin Iiitfen
www.dwt-pt.com adresini ziyaret edin.

Feragatname

Bu kilavuzda bulunan bilgilerin eksiksiz ve hatasiz
olmasi i¢in gerekli tiim cabalar gésterilmis olsa da,
olabilecek herhangi bir hata veya eksiklikten dolayi
higbir sorumluluk kabul edilmeyecektir. DWT énce-
den bilgilendirme yapmadan herhangi bir zamanda
tarif edilen (iriin 6zelliklerini degistirme hakkini sakli
tutar.

Makinenin caligtiriimasi sirasindaki giivenlik

talimatlari

Calismaya baslamadan énce

Operator veya makinenin sahibi iigiincii
sahislara veya kendi miilkiine gelebile-
cek olan olasi kazalar veya hasardan so-
rumlu olacaktir.

* Makinenin hasarli veya demonte edilmis glivenlik
kilavuziari ile herhangi bir operasyonu yasaklanmak-
tadir. Uygun sekilde monte edilmemis veya onaylan-
mamig degdisiklikler gegirmis olan makineyi asla islet-
meyiniz.

* Makinenin bagli oldugu glic sebekesi, makinenin
teknik 6zellikleriyle uyusan akim veya gerilim igin ta-
sarlanmis emniyet cihazlariyla veya otomatik devre
kesicisiyle donatiimalidir.

* Makine calisan bir topraklama déngtisiine baglan-
malidir.

» Makine sadece dikey konumda kullaniimalidir - dai-
ma kauguk ayaklarin lizerinde durmalidir. Yatirmayin,
asmayin veya arka ylizl lizerine koymayin.

* Makine stirekli gbzetimsiz isletme igin tasarlanmak-
tadir. Makinenin yanicilardan uzaga monte edilmesini
ve harici faktérlerin makinenin normal sogutmasini en-
gellememesini saglayiniz. (makinenin etrafindaki bos
alan 50sm den az olmamalidir).

» Makine tozlu, yanici gazlari ve saldirgan maddelerin
buharlarini iceren alanlarda kullaniimamalidir.

» Kiglik nesnelerin makinenin igine girmesine engel
olun - makineyi devre digi birakabilirler.

» Makinenin devrilmesini engellemek igin diiz, kuru bir
ytizeye kurun. Makineyi titresimli bir yiizeye kurmayin.
» Makineyi yalnizca tasima tutamagindan (tutamakla-
rindan) veya tasima kemerinden tutarak tasiyin. Maki-
neyi akim tasiyan bir kablodan veya kaynak kablosun-
dan ¢cekmek veya kaldirmak kesinlikle yasaktir.

A\

Isletme sirasinda

Olusan elektromanyetik saha tehlikesi
nedeniyle, hatali calismasina neden ola-
bilecegi igin elektronik kalp uyaricilari
kullanan bireylerin ¢alisan makineye ya-
kin durmalari 6nerilmektedir.

» Onerilen makine zaman faktériine uyun. Aksi takdir-
de asin yiiklenme, pargalarinin erken asinmasina yol
acarak, makine ¢alisma émriinii azaltacaktir.

* Makineyi yagmur veya kara maruz birakmak ve ay-
rica onu nemli veya rutubetli ortamda kullanmak ya-
saklanmaktadir.

 Elektrik ¢arpilmalarini énlemek igin makinenin akim
tasiyan parcalarina dokunmayin.

* Bagli olan makinenin gévdesine islak ellerle, 1slak
eldivenlerle veya kiyafetlerle dokunmayin.

» Viicudunuzun parcalarini kaynak kablolarina dola-
mayin.

* Bir elektrotu degistirirken veya topraklama kelepge-
sinin yani sira makineyi de hareket ettirirken, daima
makineyi kapatin.

* Calisan makineyi asla omzunuzda tutmayin ve tasi-
ma kemerine asmayin.

* Asilmasi amaciyla 6zel olarak tasarlanmis bir aski
cihazinin olmasinin haricinde asili halde makineyi kul-
lanmak yasaktir.

» Kaynak yayi gériinmez mor 6tesi ve kizil 6tesi par-
lak goriliir parlak 151k demetleri yaymaktadir. Bir yayin
1s1ginin, yaydan bir metre ¢ap i¢inde 10-20 saniyede
korumasiz gézler (zerindeki etkisi gbzlerde gsiddetli
aciya ve bir 1sik fobisine neden olmaktadir. Bir yayin
I1siginin korumasiz goézler lizerindeki daha uzun streli
etkisi 6neli rahatsizliklar ile sonucglanabilmektedir. G-
riinmez bir tayfin radyasyonlari korumasiz deride ya-
niklara neden olmaktadir. Bu nedenle koruyucu si-
per, eldivenler ve acik cildi kapatan 6zel kiyafetler
olmaksizin galigilmasi yasaklanmaktadir.

» Caligtirdiktan sonra, kaynak dikisine veya etrafinda-
ki bir alana dokunmayin - kétt bir sekilde yanabilirsiniz.
* Calistirdiktan sonra, elektrot ucu yliksek sicakliga
sahip olur bu ylizden elektrotun dedistiriimesi yalnizca
koruyucu eldivenlerle yapilmalidir ve elektrot atigi me-
tal bir kutuya koyulmalidir.

* Kurallara uyun ve 6zel koruyucu kiyafetler giyin: tiim
kiyafetler tam olarak diigmelenmelidir; ceplerin kapak-
larini digari birakin; ceketi pantolonun igine ve panto-
lonu ayakkabinin icine sokmayin.

* Celik ve demirsiz metalleri kaynakla birlestirirken,
calisan sagligini olumsuz yénde etkileyen cesitli kim-
yasal bilesikler (¢inko, bakir, kalay ile oksijen, vs.) olus-
maktadir. Bireysel koruyucu nesneler kullaniniz ve bir
calisma alaninda iyi havalandirma saglayiniz.

* Kaynak arkinin veya erimis metalin parcaciklarinin
yliksek sicakligindan dolayi etraftaki nesnelerin tutus-
mamasina dikkat edin. Gériinmeyen tasarim parcalari-
nin (kalaslar, yalitim malzemeleri) da alev alabilecegini
unutmayin.

» Ylksek derecede yanici sivilarin, gazlarin ve mad-
delerin (kereste, kagit, vb.) yaninda galismayin.

* Makine lzerinde caligirken, kizgin nesnelerin veya
metal talaslarin makinenin veya kaynak kablolarinin
lizerine diismediginden emin olun.

* Yanici veya zehirli maddelerin depolandigi tanklarin
veya boru hatlarinin (izerinde kaynak isleri gerceklesti-
rirken dikkatli olun. Calismaya baslamadan énce arin-
dirma iglemlerini gergeklestirin; tanklarin veya boru
hatlarinin igindeki maddelerin buharlasmasi patlama-
ya veya zehirlenmeye yol acabilir.

* Basing altinda bulunan tanklarin lzerinde asla kay-
nak igleri ytirtitmeyin.

» Makineyi donmusg borulari ¢ézmek icin kullanmayin.
* Yiksek yerlerde galisirken, emniyet prosediirlerine
uyun.

Isletimin tamamlanmasindan sonra

* Son kapamadan sonra, kaynak calismalarinin yi-
ritdldagad yeri inceleyiniz, bozulan maddeler veya 1si-
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tilmis metal parcalari birakmayiniz - yangina neden
olabilmektedirler.
* Calismayi bitirdikten sonra, makineyi hemen kapat-
mayin, makinenin yeteri kadar sogumasi igin birkag
dakika bekleyin.

Kilavuzda kullanilan
semboller

Kullanim kilavuzunda asagidaki semboller kullanil-
maktadir. Litfen anlamlarini unutmayin. Sembollerin
dogru yorumlanmasi, gli¢ aletinin dogru ve givenli kul-
lanimina imkan verecektir.

Sembol Anlami

DWT' '@ [MMA...

Seri numarasi etiketi:
MMA ... - model;

XX - dretim tarihi;

sor o TX JCR0GKK | XXXXXXX - seri numarasi.

Tim glivenlik yénetmelikle-
rini ve talimatlarini okuyun.

Makine (zerinde herhangi
bir is  gerceklestirmeden
6nce sebekeden baglantisi
kesilmelidir.

Bir kaynak eldiveni giyin.

Toz maskesi takin.

®O6J

go

Hareket yonti.
g } @ PN penis yoni.
2
Kilitli.
Kilidi agik.

Topraklama devresi.

Sembol
°
1

B
i

Anlami

Faydali bilgiler.

Makine cevre dostu geri d6-
nlistim igin siniflandiriima-
lidir.

DWT
makine gosterimi

Operatér veya makinenin sahibi (giincii sahislara
veya kendi miilkiine gelebilecek olan olasi kazalar
veya hasardan sorumlu olacaktir.

Makineler, mantiel ark kaynagi sunmasina ragmen
(MMA), tasarim Ozellikleri ¢alisma performansina
yardimci olur ve kaynak birlesme yeri kalitesini ar-
tirir.

Makine
elemanlarinin

Topraklama civatasi

Acma / kapatma anahtari
Havalandirma deligi

Sicak baslatma kontrolii ("HOT START")
Akim kontrolii ("A")

Akimélger

Gig gostergesi

Sicaklik koruma géstergesi ("O.C.")
Ark glicii kontrolii ("ARC FORCE")
"-" soketi

"+" soketi

Tasima tutamagdi

Topraklama kelepgesi (montajli) *
Elektrot tutucusu (montajli) *
Yontma gekici / tel firga *
Topraklama teli *

Alyan anahtari *

R e e
NOOAWNQOWONOOIUOAWN

* Aksesuar

Tanimlanan ve sekilleri gésterilen aksesuar kis-
men teslimat kapsamina dahil degildir.

Makine elemanlarinin kurulumu
ve diizenlenmesi

Makine ilizerinde herhangi bir is gerceklestirmeden
once sebekeden baglantisi kesilmelidir.
' Disliye zarar vermekten kac¢inmak igin
' sabitleme 6gelerini gok siki hazirlamayin.

Dikkat. Onemli.

[>®BQED

Bazi pargalarin montaji / s6kiimii / ayar-
lamasi tiim makine modelleri igin aynidir,
béyle durumlarda 6zel modeller resimler-
de belirtilmez.
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Bir figin, akim tagiyan kablonun, sabit elektrik se-
bekesi baglantisinin takilmasi / s6kiilmesi

Bazi makine modelleri figsiz ve / veya akim tagiyan
kablolar olmadan verilir - bunlar ¢alismaya baslama-
dan énce takilmalidir.

Makineler elektrik sebekesine sabit olarak da baglana-

bilir (soket iizerinden degil).

A lolarin, figlerin ve diger elektriksel birimle-
rin kurulumu veya degistirilmesi vasifli bir

elektrikci veya bu tiir isleri gergeklestirmeye yetkili

bir devre tesisatgisi tarafindan gergeklestirilmelidir.

Not: Makinenin elektrik sebekesine sabit
baglantisinin yani sira akim tasiyan kab-

Topraklama déngiisiine baglanti (bkz. sek. 1)

Topraklama civatasini 1 kullanarak bir topraklama teli
kelepcgesini 16 makineye baglayin (bkz. sek. 1). Ikinci
topraklama teli kelepgesini 16 ¢alisan topraklama dev-
resine baglayin.

Kaynak kablolarinin baglanmasi / so6kiilmesi (bkz.
sek. 2)

Kaynak kablolarinin figlerini makineye sekil 2.1'de gés-
terildigi sekilde takin. Kaynak kablolarini ters sekilde
s6kiin (bkz. sek. 2.2).

Konektori kaynak kablosuna takmak gerekiyorsa, se-
kil 2'de gbsterilen asamalari takip edin.

Makinenin ilk kez
calistirlmasi

Calismaya baslamadan énce asagidaki asamalar ge-
reklidir:
* daima dogru besleme voltajini kullanin: glic bes-
leme voltaji makine gévdesinde belirtilen bilgiyle
uyumlu olmalidir;
 tiim kablolarin durumunu kontrol edin ve hasar
buldugunuzda degistirin;
 elektrot tutucunun 14 ve topraklama kelepgesi-
nin 13 durumunu kontrol edin ve hasar bulunursa
degistirin.
* Makineyi acmadan énce elektrot tutucunun 14 ve
topraklama kelepgesinin 13 birbirlerine dokunmadigin-
dan emin olun.
* Makine agildiktan sonra, dahili sojutma faninin ¢a-
histigindan emin olun - (makinenin arkasindaki) hava-
landirma deliklerinden 3 hava (flenecektir.

Makineyi
agcma / kapama

Ag¢ma:

Anahtar 2'i "On" konuma getirin (gésterge 7 yanacaktir
ve dahili sogutma fani dénmeye baslayacakiir).
Kapama:

Anahtar 2'i "Off" konuma getirin.

Makinenin tasarim
ozellikleri

Sicaklik korumasi

Sicaklik korumasi, asiri 1Isinma durumunda makineyi
kapatarak hasar gérmesini énler. Sicaklik korumasi

devam ederken, gésterge 8 yanar. Makineyi kapatma-
yIn, sogumasina izin verin ve o zamana kadar calis-
maya devam etmeyin.

Kaynak akim kontrolii ("A" kontrolli)

Kontrol 5, gerceklestirilen iglere, kaynatilacak
pargalarin  kalinligina, elektrot c¢apina, vb. bag-
Ii olarak kaynak akim degerini ayarlamaya olanak
saglar.

Ayarlanan kaynak akim degeri akimdlgerde 6 gdste-
rilmektedir.

Arc force (ark giicii) ("ARC FORCE" kontrolii)

Ark glicli islevi, elektrotun kaynatilacak bir parcaya ya-
pismasinin énlenmesini saglar.

Elektrot ve kaynatilacak parga arasindaki mesafeyi
azaltirken, kaynak akimi kisa bir stre igin artirilarak
elektrot metalinin ve bir is parcasinin hemen erimesi
saglanir. Béylece ark boslugu artar.

[MMA-400 SV]

Kontrol 9 ark dinamiklerini degdistirebilir - diisiik degder-
ler daha kii¢liik metal sigramasi saglarken bliylik de-
gerler daha derin erime niifuziyeti saglar.

Hot start (sicak galistirma) ("HOT START" kont-
rolii)

Sicak calistirma iglevi, kaynak arkinin yanmasi aninda
kisa bir sdre igin kaynak akimini artirir. Bu, kaynak ar-
kinin yanmasina yardimci olur.

[MMA-400 SV]

Kontrol 4, kaynak akiminin (ylizde olarak) kisa stire
artis degerini kaynak arkinin tutusmasi sirasinda ayar-
layabilir.

Easy start (kolay baslatma)

Kolay baslatma islevi (artirilmis bosta ¢alisma gerilimi)
kaynak arkinin yakilmasini kolaylastirir.

Makinenin ¢alistiriimasi
lizerine oneriler

Hazirlik isleri (bkz. sek. 3)

* Kaynatilacak is parcalarinin késelerinin tesviye ya-
pilmasi énerilir.
* Kaynak agzi (a, bkz. sek. 3.1) - metal 3mm'den
daha kalin oldugunda uygulanir. Kaynak agzinin
olmamasi, kaynak kesitinde tasmaya ve ayrica
metalde asiri i1sinmaya ve yanmaya sebep olabi-
lir; kaynak agzinin olmamasi durumunda, kaynak
ntifuziyetinin tamiri icin daima kaynak akimini ar-
tirmaya calisin.
» Geri tepme (b, bkz. sek. 3.2) - kaynaktan 6nce
dogru sekilde sabitlenmis, bir baglanti yerinin en
6nemli tabakasini zorlayarak kaynagin bdlimii
lizerinde tam kaynak penetrasyonuna olanak sag-
lamaktadir.
* Bir levha egiminin uzunlugu (c, bkz. sek. 3.3) -
daha kalin kaynakli ayrintidan daha ince olana diiz-
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glin gecisi ayarlamaktadir, bylece kaynakli yapilar-
da gerilim toplayicilar giderilmektedir.
» Kaynak ylizeylerindeki pas ve boya kaplamalarini
temizleyin.
» Kaynak sirasinda etraftaki nesnelere zarar verebi-
lecek yliksek miktarda is1 yayildigini liitfen unutmayin.
Bu ytizden calisma sahasini dikkatlice segin ve yangi-
ni 6nlemek igin uygun aksiyonlar alin.

Elektrotlar

Elektrotlarin dogru sec¢imi, bliylik éi¢iide kaynak dikisi
kalitesini ve ¢alisma hizini 6nceden tayin eder. Elekt-
rotlari satin almadan 6nce, kullanim 6nerilerini dikkat-
lice inceleyin. Gerekirse bir uzmana danigin. Elektrot
depolama kosullarina uymak ta 6nemlidir.

Genel ¢alistirma 6nerileri (bkz. sek. 3-4)

Asagidaki 6neriler, soket konektorle bag-
° I tiim makineler icin gegerlidir. Sabit bag-
1 lanti olmasi durumunda, makine montaji
ve elektrik sebekesi baglantisi ilk 6nce
yapilacaktir.
» Makineyi, yukarida bahsedilen tiim emniyet prose-
diirlerine uyarak diiz, kuru, titresimsiz bir ylizeye yer-
lestirin.
» Topraklama kablosunu baglayin.
» Kaynak kablolarini makineye baglayin. Kaynak, diiz
ve ters kutupsallikla gergeklestirilebilir. Kutupsalligin
secimi, kaynatilacak malzemelere ve elektrotlarin kul-
lanim énerilerine baghdir.
* Diiz kutupsallik - elektrot tutucuyu 14 "-" so-
kete 10 baglayin, topraklama kelepgesini 13 "+"
sokete 11 baglayin. Béyle bir modda, elektrot ana
metalden daha az isinir, elektrotlar daha yavas erir,
kaynak birlesme yeri daha derin bir niifuziyetle ta-
mamlanir.
» Ters kutupsallik - elektrot tutucuyu 14 "+" so-
kete 11 baglayin, topraklama kelepgesini 13 "-"
sokete 10 baglayin. Béyle bir modda, is pargasi
elektrottan daha az 1sinir. Bu mod, asiri 1sinmaya
duyarli ylksek karbonlu, alagsimli ve ézel geliklerin
kaynaginin yani sira saclarin kaynagi icin de kul-
lanilabilir.
» Elektrot tutucunun 14 koluna basin ve elektrotun
ucunu (kaplamasiz ug) elektrot tutucuya 14 takin ve
sonrasinda kolu serbest birakin.
» Topraklama kelepgesini 13 kaynatilacak parcalar-
dan birine sabitleyin.
» Makineyi sebekeye baglayin ve agin.
» Kontrolii 5 kullanarak kaynak akim degerini ayarla-
yin. Kaynak akiminin segimi, kullanilacak elektroda,
kaynatilacak malzemenin kalinhgina, dikigin (¢ boyut-
lu konumuna, vb. bagldir.
» Egder bu igleviere sahipse, ilave kaynak parametre-
lerini (ark glicli, sicak galigtirma, rélanti calisma voltaj
digiirme) secin.
» Kaynak arkini iki sekilde ategleyin: dokunarak
atesleme (bkz. sek. 3.4); slirterek atesleme (bkz.
sek. 3.5).
* Kaynak elektrotu kullaniminin ana uygulama esas-
lar1 agagida tarif edilmektedir:
» kaynak genellikle dikey olarak konumlandiriimis
elektrot ile veya onun bir baglanti noktasi ile iligkili
olarak kése ilerisine veya gerisine egilmesiyle yuriitil-
mektedir. Kése gerisi ile kaynak yapildigi zaman, daha

iyi birlesme ve daha kiiglik bir baglanti yeri genisligi
saglanmaktadir (ancak bu durumda isin gerceklestiril-
mesi belirli beceri gerektirmektedir);
« elektrot capinin 0,5-1,1'i yapilmasi gereken ge-
rekli yay uzunlugunun bakimi igin, elektrotun (bkz.
sek. 4.1) bir ekseni dogrultusunda bir elektrotun
ileri hareketi. Yayin uzunlugunun kaynakli baglanti
yeri ve onun sekli lizerinde dneli etkisi bulunmaktadir.
Uzun bir yay birlestiriimis metalde yogun oksitlenme
ve nitratlanmaya ve onun fazla sigramasina neden
olmaktadir;
* kaynakli bir baglanti yerinin olusumu igin bir elekt-
rotun (bkz. sek. 4.2) uzunlamasina hareketi. Bir
elektrotun hareket hizi elektrik akimina, elektrotun
capina, ve baglanti yerinin tiir(i ve uzaysal konumuna
baghdir;
yiiksek hizli bir elektrotta, temel metalin birlesmek
icin zamani yoktur, bu yetersiz kaynakli birlesme
derinligi ile sonuglanmaktadir - dékiilme meydana
gelmektedir;
bir elektrotun yetersiz hareket hizi metalin asiri
Isinmasi ve yay yanmasi (birlesme yoluyla) ile so-
nuglanmaktadir;
kaynakli bir baglanti yerinin ekseni boyunca dogru se-
kilde secilmis uzunlamasina hareket hizi bir elektrotun
capindan 2-3mm daha fazla genisligin elde edilmesine
olanak saglamaktadir;
« bir elektrotun yanal hareketi (bkz. sek. 4.3) - ge-
nis kaynakli baglanti yerinin olusumu igin. Bir elekt-
rot sabit frekans ve genislik ile, bir elektrotun hazir
yivin ekseni boyunca ileri hareketi ile birlikte yanal
titresimli hareketlerle ve bir elektrotun eksenine ha-
reket ettirilmektedir. Bir elektrotun yanal titresimleri
cesitlidir ve kaynagdin yliriitildigl alanda bir baglan-
ti yerinin sekli, boyutlari, konumlari ve kaynakg¢inin
becerisi ile belirlenmektedir. Bu durumda kaynakli
bir baglanti yerinin genisligi bir elektrotun 2-3 ¢apini
gegmemelidir.
e Elektrot uzunlugunu izleyin ve elektrot tutucu 14
gcenelerine 20-30mm kaldiginda - elektrotu degisti-
rin.
» Sogumayi ve kaynak dikisindeki cirufun kristalles-
mesini bekleyin. Bunun (izerine ciirufu 6zel bir ¢ekic ve
firca kullanarak giderin. Bu islemleri gerceklestirirken,
koruyucu eldivenler veya maske giymelisiniz.
* Kaynak dikisi kalitesini kontrol edin ve bulundugun-
da hatalari ortadan kaldirin.
* Isin tamamlanmasinin ardindan, makinenin sogu-
masina izin verin, makineyi kapatin ve sonrasinda
kablolarin baglantisini kesin.

Makine bakimi / 6nleyici
tedbirler

Makine ilizerinde herhangi bir is gerceklestirmeden
once sebekeden baglantisi kesilmelidir.

Makinenin temizlenmesi

Makinenin emniyetli, uzun sdreli igletimi igin vazgegil-
mez olan kosullardan biri de makineyi temiz tutmaktir.
Makineyi diizenli olarak, havalandirma kanallari 3 bo-
yunca basingli havayla temizleyin.

Satis sonrasi ve uygulama hizmetleri

Satis sonrasi  hizmetlerimiz ~ {rinlinizin bakim
ve tamirinin yani sira yedek pargalar konusunda
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da sorulariniza yanit vermektedir. Servis merkez-
leri, parga diyagramlari ve yedek parcalar hak-

kindaki  bilgiler de www.dwt-pt.com adresinde
mevcuttur.

Makinenin

nakliyesi

* Nakliye sirasinda ambalaj tizerine kesinlikle herhan-
gi bir mekanik darbe gelmemelidir.

* Bosaltma / yiikleme sirasinda, ambalaji sikistirma
prensibiyle calisan herhangi bir tiirde teknolojinin kul-
lanilmasina izin verilmez.

Cevresel
koruma

Cop tasfiyesi yerine hammadde kazani-
mi.

Makine, aksesuarlar ve paketleme c¢evre
L ] geri déndisiim igin siniflandiriimalidir.
Degisik malzemenin tam olarak ayrilip, yeniden deger-
lendirme islemine sokulabilmesi igin, plastik pargalar
isaretlenmigtir.

Bu kullanim talimati da, klor kullaniimadan agartiimisg,
yeniden déntisiimlii k&gida basilmistir.

Imalatg, iiriin iizerinde degisiklik yapma hakkini sakli tutar.
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Charakterystyka techniczna maszyny

Spawarka inwerterowa DC MMA

Kod urzadzenia

Wejsciowe napiecie znamionowe vi
Czestotliwos¢é znamionowa [Hz]
Wejsciowa moc znamionowa [kVA]
Zakres pradu spawania [A]
Napiecie wyjsciowe spawania vi
Napiecie wyjsciowe bez obciazenia ggg g
Srednica elektrody celulozowej [[Q;Z;}
Znamionowy cykl pracy [%]
Wydajnos$é [%]
UL [fug;%

Typ tranzystoréw mocy

Regulacja sity tuku
("ARC FORCE")

Ustawianie rozruchu goracego
("HOT START")

Klasa bezpieczenstwa

Klasa izolacji

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Ogoélne zalecenia w zakresie
zasad bezpieczenstwa

Instrukcja bezpiecznego uzytkowania

Niniejsza instrukcja zawiera istotne informacje uzupet-
niajgce lub zastepujgce inne instrukcje dotyczgce niniej-
szego produktu. Przed przystgpieniem do obstugi pro-
duktu nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje.
Ponadto podczas instalacji i uzytkowania urzgdzenia
nalezy stosowac sie do instrukcji podanych w miedzy-
narodowej normie IEC 60974-9 dotyczgcej urzadzen
do spawania tukowego cze$c¢ 9.

Instalacja i obstuga

Korzystanie ze $rodkow ochrony indywidualnej:

» tuk elektryczny i jego promieniowanie uszkadzajg
niechroniony wzrok. Przed rozpoczeciem spawania
lub jego obserwacjg nalezy odpowiednio osfonic twarz
i oczy. Nalezy réwniez pamietac o konieczno$ci dosto-
sowania zaciemnienia filtra w masce do zmieniajgcego
sie pradu spawania.

* Promieniowanie tuku i odpryski powodujg oparzenia
niechronionej skory. Podczas spawania nalezy za-
wsze nosi¢ ochronne rekawice, odziez i obuwie.

» Gdy hatas przekracza dopuszczalny poziom, nalezy
zawsze chronic stuch.

Ogolne zasady bezpiecznego uzytkowania

» Nalezy ostroznie obchodzi¢ sie z czeSciami nagrza-
nymi podczas spawania. Koricowka uchwytu spawal-
niczego, koncoéwka preta do spawania i przedmiot ob-
rabiany ulegajg rozgrzaniu do temperatury pfomienia.
» W trakcie spawania nie przenosic¢ urzgdzenia i nie
zawieszac na pasku.

* Nie wystawia¢ urzgadzenia na dziatanie wysokich
temperatur, gdyz moze to spowodowac jego uszko-
dzenie.

* Kabel zasilajgcy elektrode i kabel uziemiajgcy po-
winny leze¢ moZzliwie blisko siebie na cafej ich dtugo-
Sci. Usungc wszelkie petle z przewodoéw. Minimalizuje
to oddziatywanie szkodliwych pdol magnetycznych,
ktore mogg na przyktad zaktdocac prace rozrusznika
serca.

» Nie wolno owijac¢ kabli wokét ciata.
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* W S$rodowisku uznanym za niebezpieczne uzywac
wytgcznie urzgdzen spawalniczych oznaczonych literg
S, charakteryzujgcych sie bezpiecznym poziomem na-
piecia biegu jatowego. Takie warunki pracy wystepujg
miedzy innymi w wilgotnych, gorgcych lub ciasnych
pomieszczeniach, w ktérych uzytkownik moze byc¢
bezposrednio narazony na styczno$¢ z materiatami
przewodzgcymi prad.

* Urzgdzen do spawania tukowego nie uzywac¢ do
rozmrazania rur.

Ochrona przed odpryskami i ogniem

» Spawanie jest zawsze zaliczane do prac stwarza-
Jjacych zagrozenie pozarowe, dlatego w trakcie i po
zakonczeniu spawania nalezy przestrzegac odpowied-
nich przepisow przeciwpozarowych.

» Nalezy pamietac, ze iskry mogg wywotac pozar na-
wet kilka godzin po zakonczeniu spawania.

» Nalezy chroni¢ Srodowisko przed odpryskami spa-
walniczymi. Z miejsca pracy nalezy usungc materiaty
i ciecze tatwopalne oraz zapewni¢ dostepno$¢ odpo-
wiedniego sprzetu przeciwpozarowego.

» Specjalne prace spawalnicze, takie jak spawanie
zbiornikéw, wigzq sie z ryzykiem powstania pozaru lub
wybuchu.

* Uwazac, aby strumien iskier lub odpryskow ze szli-
fierki nie byt skierowany na urzgadzenia spawalnicze
lub materiaty tatwopalne.

* W czasie pracy nie dopuszczac¢ do kontaktu urzg-
dzenia z gorgcymi przedmiotami lub odpryskami.

» Spawanie w miejscach o podwyzszonym stopniu
zagrozenia pozarem lub wybuchem jest bezwzglednie
zabronione.

Ogédlne zasady dotyczace bezpieczenstwa elek-
trycznego

» Urzadzenie do spawania nalezy podigczac wytacz-
nie do gniazd elektrycznych z odpowiednim uziemie-
niem.

» Nalezy zwracac¢ uwage na zalecane wielko$ci bez-
piecznikow w sieci zasilajgcej.

* Nie nalezy umieszczac¢ urzgdzenia do spawania
wewnatrz zbiornika, pojazdu lub podobnego obiektu
spawanego.

* Nie kia$¢ urzgdzenia spawalniczego na mokrej po-
wierzchni i nie pracowac¢ na mokrej powierzchni.

* Nie dopuszcza¢ do kontaktu kabla zasilajgcego z
wodg.

* Nie dopuszczac¢ do przygniecenia kabli palnikow
spawalniczych przez ciezkie obiekty, a takze do ich
kontaktu z ostrymi krawedziami lub rozgrzanym obiek-
tem spawanym.

» Wadliwe lub uszkodzone uchwyty spawalnicze nale-
zy niezwtocznie wymieniac, gdyz stwarzajg $miertelne
zagrozenie i mogg spowodowac porazenie pragdem lub
pozar.

* Nalezy pamietac, ze kabel, wtyczki i inne urzgdze-
nia elektryczne mogg byc instalowane i wymieniane
wytgcznie przez pracownika zaktadu elektro-instala-
cyjnego lub uprawnionego elektryka.

» Nalezy wytgczyc¢ urzadzenie, kiedy nie jest ono uzy-
wane.

* W razie nietypowego zachowania sie urzgdzenia,
np. w przypadku dymu wydostajgcego sie z maszyny
w trakcie normalnego uzytkowania, nalezy przekazac¢
urzgdzenie przedstawicielowi serwisowemu DWT do
Sprawdzenia.

Obwad elektryczny spawania

* [zolowac ciato od obwodu spawania za pomocg Su-
chej i nieuszkodzonej odziezy ochronnej.

» Nigdy nie nalezy jednoczesnie dotykac obiektu spa-
wanego i preta do spawania, drutu do spawania, elek-
trody spawalniczej albo koncowki pradowej.

* Nie umieszczac uchwytu spawalniczego lub kabla
uziemiajgcego na urzgdzeniu spawalniczym lub in-
nych urzgdzeniach elektrycznych.

» Odfgczyc urzadzenie od zasilania zawsze przed do-
tknieciem jakichkolwiek elementéw obwodu elektrycz-
nego, np. w celu wymiany elektrody, korncowki prgdo-
wej lub zacisku powrotnego przewodu uziemiajgcego.

Opary spawalnicze

« ZapewniC¢ prawidtowg wentylacje i unika¢ wdycha-
nia oparéw.

e Zapewni¢ wystarczajgcy doplyw Swiezego po-
wietrza, w szczegdélnoSci w zamknietych pomiesz-
czeniach. Wystarczajgcq ilos¢ Swiezego powietrza
zapewnia rowniez stosowanie odpowiedniej maski
ochronney.

* Nalezy przedsiewzig¢ szczegodine $rodki ostrozno-
$ci podczas pracy z metalami lub materiatami z powfo-
kg z domieszkg ofowiu, kadmu, cynku, rteci lub berylu.

Transport, podnoszenie i zawieszanie

e Aby unikngc¢ ryzyka kontuzji kregostupa, podczas
podnoszenia ciezkich urzgdzen nalezy utrzymywac
prawidtowg postawe.

* Nigdy nie ciggngc ani nie podnosi¢ maszyny za
uchwyt spawalniczy lub inne kable. Zawsze nalezy
uzywac przeznaczonych do tego zaczepow i uchwy-
téw.

» Uzywac wytgcznie $rodkow transportu przeznaczo-
nych do tego typu urzagdzen.

* W miare mozliwo$ci transportowac urzgdzenie w
pozycji pionowey.

* Nigdy nie podnosic¢ jednoczesnie butli z gazem i
urzgdzenia spawalniczego. Zasady transportu butli
gazowych opisane zostaty w odrebnych instrukcjach.

* Nigdy nie nalezy korzysta¢ z zawieszonego urzg-
dzenia spawalniczego, chyba ze konstrukcja, na ktérej
Jjest ono zawieszone zostata zaprojektowana specjal-
nie z my$lq o takim zastosowaniu i dopuszczona do
uzytkowania.

* Przed podnoszeniem lub transportem urzgdzenia
zaleca sie zdemontowac uzwojenie.

Srodowisko

* Mimo ze zrédfo zasilania urzgdzenia spawalniczego
moze byc¢ uzytkowane i przechowywane na otwartym
powietrzu, nie jest przystosowane do uzytkowania na
deszczu lub $niegu. Chroni¢ urzadzenie przed desz-
czem i silnym promieniowaniem stonecznym.

* Zawsze przechowywac urzgdzenie w suchym i czy-
stym migjscu.

» Chroni¢ urzadzenie przed dziataniem piasku i kurzu
podczas pracy i przechowywania.

» Zalecany zakres temperatury pracy to -20°C
do +40°C. W przypadku uzytkowania w temperaturze
przekraczajgcej 40°C wydajno$¢ urzgdzenia spada, a
urzgdzenie staje sie bardziej podatne na uszkodzenia.
* Nie dopuszczac do kontaktu urzgdzenia z gorgcymi
powierzchniami, iskrami lub odpryskami.
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» Zapewni¢ swobodng cyrkulacje powietrza pobie-
ranego przez urzgdzenie | usuwanego na zewnagtrz
urzgdzenia.

« Zawsze trzymac urzgdzenie wytgcznie w pozycji
pionowey.

* Urzgdzenia do spawania tukowego zawsze powo-
dujg zaktocenia elektromagnetyczne. Aby zminimali-
zowac szkodliwe skutki takich zaktocen, nalezy Scisle
stosowac sie do instrukcji obstugi i innych zalecen.

Butle z gazem i urzadzenia do regulacji

» Nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami obstugi
butli z gazem i urzgdzen do regulacji.

» Butle z gazem mogg byc uzywane i przechowywane
wytgcznie w odpowiednio wietrzonych pomieszcze-
niach. Utleniajgcy sie z butli gaz moze spowodowac
wyparcie tlenu z powietrza i spowodowac uduszenie.

* Przed uzyciem nalezy sprawdzic, czy w butli znajdu-
Je sie gaz przeznaczony do wykonywanej pracy.

» Zawsze ustawiac butle z gazem w bezpiecznej, pio-
nowej pozycji, w przeznaczonym do tego celu uchwy-
cie $ciennym lub specjalnym woézku na butle z gazem.
* Nigdy nie przewozic butli z gazem z zatozonym re-
gulatorem przeptywu. Na czas transportu zatozy¢ osfo-
ne zaworu.

* Po zakonczeniu pracy zamkng¢ zawor butli.

Schemat elektryczny i lista czesci zamiennych

Jezeli dostarczony zestaw nie zawiera schematu elek-
trycznego lub listy czesci zamiennych, nalezy zwrocic
sie do lokalnego przedstawiciela serwisowego DWT z
prosbg o ich przekazanie. Wiecej informacji znalez¢
mozna na stronie www.dwt-pt.com.

Wylaczenie odpowiedzialnosci

Pomimo dotozenia wszelkich staran, aby informacje
zawarte w niniejszych wytycznych byty precyzyjne
i kompletne, DWT nie ponosi odpowiedzialnosci za
btedy i pominiecia. DWT zastrzega sobie prawo do

zmiany specyfikacji opisanego produktu w dowolnym
momencie bez uprzedzenia.

Instrukcje bezpieczenstwa podczas obstugi

maszyny

Przed rozpoczeciem pracy

Uzytkownik lub wifasciciel maszyny po-
nosi odpowiedzialno$s¢ za mozliwe nie-
szczesliwe wypadki i szkody wyrzadzone
osobom postronnym lub ich mieniu.

* Nie wolno uzywa¢ maszyny z uszkodzonymi lub
zdemontowanymi ostonami ochronnymi. W zadnym
wypadku nie uzywac¢ maszyny nie wyposazonej pra-
widfowo lub takiej, w ktorej dokonano nieautoryzowa-
nych przerobek.

 Instalacja elektryczna, z ktérej zasilane jest urzg-
dzenie, musi by¢ wyposazona w odpowiednie zabez-
pieczenia lub w wytgcznik instalacyjny o wartosci pra-
du i napiecia zgodnie ze specyfikacjg urzadzenia.

» Urzgdzenie musi by¢ podtgczone do systemu uzie-
mienia roboczego.

* Musi by¢ uzywane tylko w potozeniu pionowym -
zawsze musi sta¢ na gumowych nézkach. Nigdy nie
ktas¢ urzgdzenia, nie zawieszac ani nie stawiac go na
tylnej Sciance.

* Przeznaczenie maszyny zakfada jej dfugotrwatg
prace bez nadzoru uzytkownika, dlatego nalezy upew-
ni¢ sie, ze maszyna zainstalowana jest w odpowied-
niej odlegtosci od tatwopalnych materiatéw, a zadne
czynniki zewnetrzne nie utrudniajg normalnego chto-
dzenia maszyny (zapewnic¢ co najmniej 50cm wolnej
przestrzeni wokét urzadzenia).

* Maszyny nie wolno uzywac w miejscach o zapylonej
atmosferze oraz w miejscach o atmosferze zawierajg-
cef gazy wybuchowe i opary zrgce.

* Uwazac, aby do wnetrza urzgdzenia nie dostaty sie
drobne przedmioty - mogq spowodowac uszkodzenia.
* Ustawic¢ urzgdzenie na gtadkiej suchej powierzchni,
aby sie nie przewrdcito. Nie ustawiac¢ go na powierzch-
ni podlegajgcej wibracjom.

* Przenosic trzymajac tylko za uchwyty lub pasek do
przenoszenia. Ciggniecie lub podnoszenie urzgdzenia
za przewdd zasilania lub przewody spawalnicze jest
niedozwolone.

A\

W czasie pracy elektronarzedziem

Osobom uzywajacym elektronicznego
stymulatora pracy serca zalecamy, aby
nie przebywaly w poblizu maszyny -
moze ona zakioci¢ prace stymulatora.

» Przestrzega¢ zalecanego cyklu pracy urzgdzenia,
w przeciwnym razie dojdzie do przecigzen, co spowo-
duje przedwczesne zuzycie komponentow i zmniejszy
trwato$c uzytkowgq urzgdzenia.

* Nie wolno pozostawia¢ maszyny na deszczu i $nie-
gu oraz uzywac jej w Srodowisku o podwyzszonej wil-
gotnosci.

* Aby unikng¢ porazenia prgdem elektrycznym, nie
dotykac elementow przewodzgcych prad.

» Nie dotykac korpusu zasilonego urzadzenia mokry-
mi rekami, mokrymi rekawicami lub odziezg.

» Uwazac, aby przewody spawalnicze nie owijaty sie
wokot czesci ciata spawacza.

« Zawsze wytgczac urzgdzenie przed wymiang elek-
trody, przesuwaniem uchwytu masy lub przemieszcza-
niem.

* Nigdy nie trzymac uruchomionego urzgdzenia na ra-
mieniu i nie zawieszac go na pasku do przenoszenia.
» Uzywanie wiszgcego urzadzenia jest niedozwolone,
Jesli zawieszenie nie zostato specjalnie zaprojektowa-
ne do tego celu.

« tuk spawalniczy wytwarza ostre, widzialne promie-
niowanie S$wietine oraz niewidzialne promieniowanie
ultrafioletowe i podczerwone. Dziatanie $wiatta tuku
na niechronione oczy w czasie 10-20 sekund, w od-
legtosci do 1 metra od tuku powoduje silny bol oczu i
Swiattowstret. Diuzsze oddziatywanie Swiatta fuku na
niechronione oczy moze spowodowac powazng cho-
robe. Promieniowanie z zakresu niewidzialnej czesSci
widma powoduje oparzenia nieostonietych czesci cia-
ta. Z tego powodu nie wolno pracowac bez maski,
rekawic i specjalnej odziezy zakrywajacej odkryte
czesci ciafa.

* Po wykonaniu pracy nie dotyka¢ szwu spawalnicze-
go i miejsca wokét niego - mozna sie dotkliwie popa-
rzyé.

* Po wykonaniu pracy koniec elektrody ma bardzo
wysokg temperature i z tego powodu wymiana elektro-
dy musi odbywac sie tylko w rekawicach ochronnych,
a zuzyta elektroda musi by¢ wyrzucona do metalowe-
go pojemnika.

* Przestrzegac zasad bezpieczeristwa i nosic¢ specjal-
ng odziez ochronng: wszystko musi by¢ doktadnie po-
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zapinane; klapki kieszeni muszg by¢ wypuszczone na
zewnatrz; nie wpuszczac bluzy w spodnie ochronne,
nogawki spodni muszg zakrywac obuwie.

» Podczas spawania stali i metali kolorowych tworzg
sie rozne zwigzki (zwigzki tlenu z cynkiem, miedzig,
ofowiem i innymi metalami) negatywnie oddziatujgce na
zdrowie spawacza. Stosowac Srodki ochrony osobistej
i zapewni¢ dobrg wentylacje miejsca pracy. Pamietac
0 mozliwosci zapalenia sie otaczajgcych przedmiotow
w wyniku wysokiej temperatury tuku spawalniczego lub
rozpryskiwanych czgstek roztopionego metalu.

» Pamieta¢, ze niewidoczne czesci konstrukcji (belki
drewniane, materiaty izolacyjne itd.) mogg sie rowniez
zapalié.

» Nie pracowac w poblizu tatwopalnych cieczy, gazow
i innych materiatow (drewno, papier itd.).

* Podczas wykonywania prac nad urzgdzeniem uwa-
zac, aby rozgrzane do czerwonosci czesci lub kawatki
metalu nie spadaty na urzadzenie i przewody spawal-
nicze.

« Zachowac ostroznos$¢ podczas wykonywania spa-
wania na zbiornikach lub rurociggach, w ktorych znaj-
dujg sie palne lub toksyczne substancje. Przed rozpo-
czeciem pracy zneutralizowac te urzgdzenia; opary
substancji wewnatrz zbiornikéw lub rurociggdw mogq
byc¢ przyczyng eksplozji lub zatrucia.

» Nigdy nie wykonywac prac spawalniczych na zbior-
nikach pod ci$nieniem.

» Nie uzywac urzgdzenia do rozmrazania zamarznie-
tych rur.

* Podczas pracy na wysokosSci przestrzega¢ zasad
bezpieczenstwa dotyczgcych pracy na wysokosci.

Po zakonczeniu pracy

* Po zakoriczeniu spawania obejrze¢ miejsce pracy,
czy nie pozostafy tlace sie materiaty lub rozpalone
czgstki metalu - mogq spowodowac pozar.

* Po zakonczeniu pracy nie wytgczac¢ od razu urzg-
dzenia, odczekac kilka minut, az wystarczajgco osty-
gnie.

Symbole stosowane
w instrukcji

Nalezy zapamieta¢ znaczenie nastepujgcych symboli
stosowanych w instrukcji obstugi. Poprawna interpre-
tacja symboli pozwoli na wtasciwe i bezpieczne ma-
szyny.

Symbol Znaczenie
DWT @ [MMA.. | Naklejka z numerem seryj-

nym:
MMA ... - model;

XX - data produkcji;
XXXXXXX - numer seryjny.

Ser. No.aL XX XXXXXXX

©
e

Nalezy przeczytac wszystkie
instrukcje dotyczgce bezpie-
czenstwa.

Przed rozpoczeciem jakich-
kolwiek prac przy urzgdze-
niu odfgczyc go od sieci za-
silajgcey.

Znaczenie

Uzywac maski spawalniczey.

Nosi¢ maske przeciwpyto-
wa.

Kierunek ruchu.

Kierunek obrotéw.

O+C

Zablokowany.

Odblokowany.

System uziemienia robocze-
go.

Uwaga. Wazne.

Pomocne informacje.

Nie wyrzucac urzgdzenia do
Smieci domowych.

Przeznaczenie urzadzenia
DWT

Uzytkownik lub wtaSciciel maszyny ponosi odpowie-
dzialno$¢ za mozliwe nieszczesliwe wypadki i szkody
wyrzgdzone osobom postronnym lub ich mieniu.
Urzadzenia przeznaczone sg do recznego spawania
tukowego metali (MMA), a ich cechy konstrukcyjne
utatwiajg wykonywanie pracy i podnoszg jakoSc potg-
czenia spawanego.

Elementy
maszyny

1 Sruba podigczenia uziemienia

2 Przetgcznik wt. / wyt.

3 Otwoér wentylacyjny

4 Ustawianie rozruchu gorgcego ("HOT START")
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5 Regulacja pradu ("A")

6 Amperomierz

7 Wskaznik napiecia zasilania

8 Wskaznik zabezpieczenia termicznego ("O.C.")
9 Regulacja sity tuku ("ARC FORCE")

Gniazdo "-"

11 Gniazdo "+"

Uchwyty do przenoszenia

Uchwyt masy (zespoét) *

Uchwyt elektrody (zespot) *

Mtotek do odbijania zuzla / szczotka druciana *
Przewod masy *

Klucz imbusowy *

* Opcjonalnie

Nie wszystkie akcesoria zilustrowane lub opisane
sg wigczone do standardowej opcji.

Instalowanie i regulacja
elementoéw urzadzenia

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac przy urza-
dzeniu odfgczy¢ go od sieci zasilajacej.

Nie dokreca¢ elementow ziacznych zbyt
mocno, aby unikna¢ zniszczenia gwintu.

Montaz / demontaz / ustawianie niekto-
0 rych elementéw wykonuje sie tak samo
1 dla wszystkich modeli urzadzenia, w ta-
kim przypadku na ilustracjach nie sa po-
dane typy modeli.
Montaz / demontaz wtykow, przewodow elektrycz-
nych, stafego pofaczenia z siecig zasilajaca

Niektoére modele urzadzenia dostarczane sq bez wty-

kow i/ lub przewoddw elektrycznych - nalezy je zain-

stalowac przed rozpoczeciem pracy.

Urzadzenia mozna rowniez podigczy¢ do sieci zasila-

jacej na state (nie poprzez gniazdo i wtyk).

A wanie lub wymienianie przewodow elek-
trycznych, wtykow i innych urzadzen

elektrycznych musi by¢ wykonane przez wykwalifi-

kowanego elektryka lub instalatora upowaznione-
go do wykonywania takich prac.

Uwaga: podfaczenie urzadzenia do sieci
zasilajacej na stale, jak réwniez instalo-

Podfgczenie do systemu uziemienia (patrz rys. 1)

Za pomocq S$ruby zacisku uziemienia 1 podfgczyc
Jjeden koniec przewodu uziemienia 16 do maszyny
(patrz rys. 1). Drugi koniec przewodu uziemienia 16
podtgczy¢ do systemu uziemienia roboczego.

Przylaczanie / odfgczanie przewodéw spawalni-
czych (patrz rys. 2)

Wtyki przewoddéw spawalniczych wtozy¢ w gniazda
urzgdzenia, jak pokazano na rysunku 2.1. Odtgczanie
przewodéw spawalniczych wykonuje sie w odwrotnej
kolejnosci (patrz rys. 2.2).

Jesli do przewodu spawalniczego trzeba dotgczyc¢ ztg-
cze, postepowac jak pokazano na rysunku 2.

Pierwsze uruchomienie
urzadzenia

Przed uruchomieniem wykonac ponizsze czynno$ci:
* Sprawdzi¢ napiecie zasilania: napiecie sieci za-
silajgcej musi odpowiadac¢ warto$ci podanej na ta-
bliczce znamionowej urzgdzenia;
* Sprawdzi¢ stan wszystkich przewodéw i w przy-
padku stwierdzenia uszkodzenia wymienic przewod;
* sprawdzi¢ stan uchwytu elektrody 14 i uchwytu
masy 13 i w przypadku stwierdzenia uszkodzenia
wymienic je.
Przed wigczeniem urzgdzenia upewni¢ sig, ze
uchwyt elektrody 14 i uchwyt masy 13 nie stykajqg sie.
* Po wigczeniu urzgdzenia upewnic sie, ze wbudowa-
ny wentylator pracuje - powietrze jest wydmuchiwane
przez otwory wentylacyjne 3 (z tytu).

Wiaczanie / wytaczanie
urzadzenia

Wiaczanie:

Przesung¢ przetgcznik 2 w pozycje "On" (wskaznik 7
zaswieci sie, a wbudowany wentylator zacznie wirowac).
Wylaczanie:

Przesungc przetacznik 2 w pozycje "Off".

Cechy konstrukcyjne
urzadzenia

Zabezpieczenie termiczne

Zabezpieczenie termiczne zabezpiecza przed uszko-
dzeniem urzgdzenia poprzez jego wytgczenie w przy-
padku przegrzania. Gdy zabezpieczenie termiczne
zadziata, zaswieci sie wskaznik 8. Nie wytgczac wte-
dy urzgdzenia, pozwoli¢ mu ostygnac i dopiero wtedy
kontynuowac prace.

Regulacja pradu spawania (pokretfo "A")

Pokretto § stuzy do nastawiania prqdu spawania w za-
leznosci od rodzaju pracy, grubo$ci spawanych czesci,
Srednicy elektrody itd.

Nastawiona warto$¢ pragdu spawania wskazywana jest
na amperomierzu 6.

Arc force (sita tuku) (pokretfo "ARC FORCE")

Funkcja "sita tuku" zapobiega przyklejaniu sie elektro-
dy do spawanej czeSci.

W momencie zmniejszenia odstepu miedzy elektrodg
i spawang czes$cig prad spawania jest zwiekszany na
krotki czas, co powoduje, ze metal elektrody i spawa-
na cze$c¢ stapiajg sie natychmiast, zwiekszajgc w ten
Sposob odstep elektrody.

[MMA-400 SV]
Pokrettem 9 mozna zmienia¢ dynamike tuku - mniej-
sze nastawione wartosci powodujg mniejsze rozpry-

skiwanie metalu, a wieksze wartosci powodujg gteb-
sze wtapianie.

Hot start (goracy start) ("HOT START")

Funkcja "gorgcy start" zwieksza na krotki czas war-
to$¢ nastawionego pradu spawania w momencie
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zaptfonu tuku. Utatwia to zapalenie sie tuku spawal-
niczego.

[MMA-400 SV]

Pokretto 4 to ustawienie krotkiego przyrostu pradu
spawania (procentowo) w momencie zaptonu fuku
spawalniczego.

Easy start (fatwe zapalanie)

Funkcja tatwego zapalania (zwiekszone napiecie bie-
gu jatowego spawarki) utatwia zapalenie tuku spawal-
niczego.

Zalecenia dotyczace obstugi
urzadzenia

Prace przygotowawcze (patrz rys. 3)

» Zalecamy przygotowanie krawedzi elementow, kto-
re bedg spawane.
* Kat ukosowania rowka (a, patrz rys. 3.1) -
wykonuje sie, gdy grubo$¢ metalu jest wieksza
niz 3mm. Brak rowka moze by¢ przyczyng rozle-
wania spoiwa w przeKkroju spawu oraz przegrzania i
spalenia metalu; w przypadku braku rowka, aby za-
pewnic¢ odpowiednie przetopienie, nalezy zwieksza¢
warto$¢ pragdu spawania.
» Szczelina (b, patrz rys. 3.2) - prawidfowo usta-
wiona przed spawaniem umozliwia wykonanie pet-
nego przetopu na przekroju potgczenia podczas
naktadania pierwszej warstwy spawu.
» Dfugie sfazowanie blachy (c, patrz rys. 3.3) - w
celu ptynnego przejscia z grubszej blachy na cien-
Szg, w ten sposob usuwa sie koncentracje naprezen
w konstrukcjach spawanych.
» Oczysci¢ spawane powierzchnie ze rdzy i farby.
* Nalezy pamietac, ze podczas spawania wydziela
sie duza iloSc¢ ciepta, ktére moze uszkodzi¢ otaczajgce
przedmioty i z tego powodu nalezy starannie przygo-
towa¢ miejsce pracy oraz zastosowac¢ odpowiednie
Srodki ochrony przeciwpozarowey.

Elektrody

Prawidfowy dobor elektrod decyduje w duzym stopniu
0 jakoSci szwu i predkosci spawania. Przed zakupem
elektrod nalezy doktadnie zapoznac sie z zaleceniami
dotyczgcymi ich uzycia. W razie potrzeby skonsulto-
wac sie ze specjalistg. Duze znaczenie ma réwniez
przestrzeganie warunkéw przechowywania elektrod.

Ogélne zasady uzytkowania (patrz rys. 3-4)

» Ustawi€ urzgdzenie na rownej, suchej, niewibrujgcej
powierzchni z zachowaniem wyzej podanych procedur
bezpieczenstwa.

» Podtgczyc przewdd uziemienia.

* Podtgczyc¢ przewody spawalnicze do urzgdzenia.
Spawanie mozna wykonywac z polaryzacjg prostg lub
odwrécong. Wybor typu polaryzacji zalezy od rodzaju
spawanego materiatu i zalecen dotyczgcych uzytko-
wania elektrod.

Ponizsze zalecenia dotycza wszystkich
urzadzen podfaczonych poprzez gniazdo.
W przypadku podfaczenia na statle mon-
taz urzadzenia i podfaczenie do sieci za-
silajacej musza by¢ wykonane wczesniej.

» Polaryzacja prosta - podtgczy¢ uchwyt elektro-
dy 14 do gniazda "-" 10, podtaczy¢ uchwyt masy 13
do gniazda "+" 11. W takim uktfadzie elektroda na-
grzewa sie mniej niz spawany metal, elektroda roz-
tapia sie wolniej, spawane potgczenie jest wykony-
wane z gtebszym przetopieniem.
* Polaryzacja odwrotna - podigczy¢ uchwyt
elektrody 14 do gniazda "+" 11, podigczy¢ uchwyt
masy 13 do gniazda "-" 10. W takim uktadzie spa-
wany element nagrzewa sie mniej niz elektroda, co
wykorzystuje sig do spawania stali wysokoweglo-
wej, stopow i stali specjalnych wrazliwych na prze-
grzanie oraz do spawania blach.

» Nacisng¢ dzwignie uchwytu elektrody 14 i wiozyc¢

koniec elektrody (koniec bez pokrycia) w uchwyt elek-

trody 14 i zwolnic¢ dzwignie.

* Zamocowac uchwyt masy 13 na jednym ze spawa-

nych elementow.

* Podtaczyc urzadzenie do sieci zasilajgcej i wigczyc

je.
* Pokrettem 5 ustawi¢ warto$¢ pradu spawania. Wy-
bor wartosci prgdu spawania zalezy od typu uzytej
elektrody, grubosci spawanego materiatu, przestrzen-
nego potozenia szwu itd.
* Ustawi¢ dodatkowe parametry spawania (sita tuku,
goracy start, zmniejszanie napiecia w stanie jatowym),
Jjesli dane urzgdzenie wyposazone jest w te funkcje.
» Zajarzyc tuk jednym z dwdch sposobow: zajarzenie
tuku przez dotkniecie (patrz rys. 3.4); zajarzenie tuku
przez pocieranie (patrz rys. 3.5).
* Ponizej opisane sg gtéwne sposoby operowania
elektrodg spawalniczg:
* zazwyczaj spawanie wykonuje sie elektrodg w po-
zycji pionowej lub przy lekkim jej pochyleniu do przodu
lub do tytu w stosunku do spoiny. Podczas spawania z
pochyleniem do tytu zapewnia sie lepsze przetopienie
i mniejszg szeroko$c¢ spoiny (lecz sposob ten wymaga
pewnego doswiadczenia);
* ruch postepowy elektrody na kierunku osi elek-
trody (patrz rys. 4.1) - w celu podtrzymania odpo-
wiedniej dfugosci tuku, ktéra powinna wynosic¢ 0,5-1,1
Srednicy elektrody. Dtugosc tuku bardzo silnie wptywa
na jakoSc spoiny i jej ksztatt. Dtugiemu fukowi odpo-
wiada intensywne utlenianie i azotowanie roztopione-
go metalu oraz wigksze rozpryskiwanie;
* ruch wzdluzny elektrody (patrz rys. 4.2) - w celu
utworzenia spoiny. Szybko$¢ poruszania elektrodq za-
lezy od natezenia pradu spawania, $rednicy elektrody,
rodzaju i ksztattu przestrzennego spoiny;
przy duzej predkosci przesuwania elektrody
gtowny metal nie zdazy przetopic¢ sie i gtebokosc
przetopienia jest zbyt mata - brak wtopu;
zbyt mafa predkos¢ przesuwania elektrody po-
woduje przegrzanie i przepalenie (przetopienie na
wylot) metalu;
prawidfowo dobrana predko$¢ przesuwania elektrody
wzdtuz osi spoiny pozwala uzyskac szeroko$¢ spoiny
0 2-3mm wiekszg od $rednicy elektrody;
* ruch poprzeczny elektrody (patrz rys. 4.3) -
celu utworzenia poszerzonej spoiny. Elektrodzie nada-
Je sie porzeczne ruchy wahadtfowe, najczesciej ze sta-
fq czestotliwoscig i amplitudg, w potgczeniu z ruchem
postepowym elektrody wzdtuz spoiny i osi elektrody.
Ruch poprzeczny moze odbywac sie po réznych tra-
Jektoriach i zalezy od ksztaftu, rozmiarow, potozenia
spoiny w przestrzeni oraz nawykéw spawacza. Sze-
roko$c¢ spoiny w tym przypadku nie powinna przekra-
czac 2-3 Srednic elektrody.
« Sledzi¢ dtugosc elektrody i gdy jej dfugosc¢ wynie-
sie 20-30mm od szczek uchwytu elektrody 14, wymie-
ni¢ elektrode.
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» Odczekac, az zuzel ostygnie i skrystalizuje sie na
szwie, nastepnie usungc zuzel specjalnym mfotkiem
i szczotkg. Podczas tej czynnosci uzywac rekawic
ochronnych i maski.

» Sprawdzi¢ jakos¢ szwu i w przypadku wykrycia
wady usungc jg.

* Po zakonczeniu pracy odczekac, az urzgdzenie
ostygnie, wyltgczyc je i odigczyc¢ przewody.

Konserwacja urzadzenia / Srodki
profilaktyczne

Przed wykonywaniem jakichkolwiek prac na urza-
dzeniu odfaczy¢ je od sieci zasilania elektrycznego.

Czyszczenie urzadzenia

Utrzymywanie urzgdzenia w czystosci jest koniecznym
warunkiem dla dtugiej i bezpiecznej eksploatacji. Re-
gularnie przedmuchiwac urzgdzenie sprezonym po-
wietrzem poprzez otwory wentylacyjne 3.

Usfugi posprzedazne

Nasz serwis posprzedazny odpowie na Panstwa py-
tania dotyczace konserwacji i naprawy produktu oraz

czes$ci zamiennych. Informacje dotyczgce centrow
serwisowych, schematow i cze$ci zamiennych mozna
znalez¢ na stronie: www.dwt-pt.com.

Transport
maszyny

* W Zadnym wypadku nie dopusci¢ do uderzen me-
chanicznych podczas transportu.

* Do zatadunku lub roztadunku nie stosowac urzg-
dzen zaciskajgcych.

Ochrona
Srodowiska

Przetwarzaj surowce zamiast je wyrzu-
cacé.

Maszyne, akcesoria i opakowanie muszg
B ;¢ rozdzielone w celu przyjaznego dla
Srodowiska przetworzenia ich.
Elementy plastykowe sq oznakowane wg kategorii re-
cyklingu.
Te instrukcje sq wydrukowane na wtérnie przetworzo-
nym papierze, wyprodukowanym bez uzycia chloru.

Zastrzega sie mozliwo$¢ wprowadzania zmian.
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Specifikace pristroje

Svarovaci zarizeni s invertorem DC MMA

Kod pristroje

Jmenovité vstupni napéti vi
Jmenovita frekvence [Hz]
Jmenovita vstupni kapacita [kVA]
Rozsah nastaveni proudu [A]
Jmenovité vystupni napéti vi
Klidové napéti fggg g
Primér svarovaci elektrody [p[gl":;}
Jmenovity pracovni cyklus [%]
Uéinnost [%]
Hmotnost [;(,%

Typ tranzistoru

Regulator funkce Arc Force
("ARC FORCE")

Ovladani funkce Hot Start
("HOT START")

Bezpecnostni trida

Trida izolace

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Obecna
bezpecnostni doporuceni

Bezpecnostni pokyny

Tyto pokyny obsahuji dulezité informace, které dopl-
riuji nebo nahrazuji ostatni pokyny k tomuto vyrobku.
Drive, nez zalnete, si peclivé prectéte tyto pokyny.
Instalace a pouzivani tohoto zarizeni se dale ridi po-
kyny uvedenymi v mezinarodni normé: IEC 60974-9
Zarizeni pro obloukové svarovani - Cast 9.

Instalace a pouzZivani

Pouzivani osobnich ochrannych prostredku:

» Oblouk a jeho odrazivé zafeni poskozuji nechrané-
né oci. Nez zaCnete svafovat nebo sledovat svafovani,
chrarite své oci a obli¢ej vhodnymi prostfedky. Upozor-
riujeme také na riizné poZzadavky na tmavost prizoru v
masce pfi zménach svarovaciho proudu.

o Zareni oblouku a rozstrik spali nechranénou kdzi.
Pri svarovéani vzdy noste ochranné rukavice, odév a
obuv.

* Pokud hladina okolniho hluku pfekroci povoleny li-
mit, vZdy noste ochranu sluchu.

Obecna provozni bezpe¢nost

* Pfi manipulaci s dily zahfatymi pii svafovani dbejte
opatrnosti. Napriklad hrot svafovaciho horaku, konec
svarovaciho dratu a obrobek se zahreji na teplotu horeni.
» Pri svafovani zafizeni nikdy nenoste ani nezavésuj-
te na popruh.

» Nevystavujte pristroj vysokym teplotam, muze dojit
k jeho poskozeni.

» Kabel horaku a zemnici kabel udrZujte po celé délce
v co nejvétsi blizkosti. Jakékoliv smycky na kabelech
vyrovnejte. Minimalizujete tak riziko vystaveni $kodli-
vému magnetickému poli, které muze naruSovat napfi-
klad c¢innost kardiostimulatoru.

* Nemotejte kabely kolem pouzdra pristroje.

» V prostredich klasifikovanych jako nebezpecna po-
uZivejte vyhradné svarfovaci zafizeni oznacenéa pis-
menem S a s bezpecnou urovni jalového napéti. Tato
pracovni prostfedi zahrnuji na priklad vihké, horké
nebo malé prostory, kde mize byt uZivatel vystaven
primému vlivu okolnich vodivych materialt.

Cesky
63



* Nepouzivejte obloukové svarovani k rozmrazovani
potrubi.

Rozstfik a poZarni bezpecnost

* Svarovani je vZdy klasifikovano jako prace s tepel-
nym agregatem, a proto vénujte pfi svafovani a po
ném pozornost poZarnim bezpecnostnim predpistum.

* Nezapominejte, Ze pozar muze vzniknout z jisker i
nékolik hodin po dokonceni svafovani.

» Chrarite okoli pfed rozstiikem pfi svarovani. Od-
strarite hoflavé materialy, jako jsou horflavé kapaliny z
blizkosti mista svarovani a vybavte pracovisté vhod-
nym protipozarnim zarizenim.

* Pri specializovaném svarovani budte pripraveni na
rizika jako je oheri nebo vybuch pfi svarovani obrobkd
typu obalovy kontejner.

* Nikdy nesmérujte proud jisker nebo jiskry uvolriova-
né pii rezani bruskou smérem k svarecce nebo horla-
vym materialim.

* Pri praci nad pristrojem dbejte, aby na néj nespadly
Zadnée horké pfedméty nebo rozstrik.

» Svarovani v horlavych nebo vybusnych prostredich
Je zcela zakazano.

Obecna elektricka bezpecnost

« Svarecku pripojujte pouze k uzemnéné elektrické
siti.

» Dodrzujte doporucenou velikost sitové paojistky.

» Svarecku neberte do kontejneru, vozidla nebo po-
dobného obrobku.

» Svarecku nepokladejte na mokry povrch a nepracuj-
te na mokrém povrchu.

» Nevystavujte sitovy kabel pfimému plsobeni vody.
* Dbejte, aby nebyly kabely nebo svarovaci horaky
pritlaceny tézkymi predmeéty a nebyly vystaveny ost-
rym hranam nebo horkému obrobku.

» Zajistéte okamzitou vyménu porouchaného nebo
poskozeného svafovaciho hofaku, jelikoz mohou zpi-
sobit smrt, uraz elektrickym proudem nebo poZzar.

* Upozoriiujeme, Ze kabel, zastrCky a dal$i elektricka
zafizeni smi instalovat nebo ménit pouze kvalifikovany
elektrikai nebo technik opravnény k provadéni tako-
vych operaci.

* Pokud se nepouZziva, svafecku vypnéte.

» V pripade neobvyklych projevii zarizeni, jako je kouf
vychazejici z pristroje béhem bézného pouzivani, za-
%Sljel;!l? kontrolu v servisnim zastoupeni spolecnosti

Svarovaci okruh

* |zolujte se od svarovaciho okruhu pomoci suchého
a neposSkozeného ochranné odévu.

* Nikdy se nedotykejte obrobku a svafovaci tyce, sva-
fovaciho dratu, svarovaci elektrody nebo dotykového
hrotu soucasné.

» Nepokladejte svarfovaci horéak nebo zemnici kabel
na svarecku nebo jiné elektricke zarizeni.

» Vypnéte hlavni vypinac pfistroje vzdy, kdyz se po-
trebujete dotknout nékteré soucasti elektrickeho obvo-
du, napriklad pfi vyméné elektrody, dotykového hrotu
nebo pfemisténi vodivé zemnici svorky.

Preprava, zvedani a zavéSeni

« Zajistéte radnou ventilaci a vyvarujte se vdechovani
vypard.

» Zajistéte privod dostatecného mnozstvi cerstvého
vzduchu, zejména v uzavienych prostorach. Dostatec-

ny pfivod cistého vzduchu k dychani Ize zajistit také
pomoci dychaci masky.

» Vénujte zvysenou opatrnost praci na kovech nebo
povrchové upravenych materidlech s obsahem olova,
kadmia, zinku, rtuti a berylia.

Transportation, lifting and suspension

» Vénujte pozornost spravné pracovni poloze pfi zve-
dani tézkého zafizeni, hrozi riziko poranéni zad.

* Nikdy netahnéte nebo nezvedejte pristroj za svaro-
vaci horak nebo jiné kabely. Ke zvedani vZdy pouZivej-
te zavésna oka nebo rukojeti navrzené pro tento tcel.
* Pouzivejte pouze prepravni jednotku urcenou pro
toto zarizeni.

» Pokud Ize, pfepravujte pristroj ve svislé poloze.

* Nikdy nezvedejte soucasné plynovou lahev a sva-
fe¢ku. Pro prepravu plynovych lahvi plati samostatné
predpisy.

» Svéarecku nikdy nepouZivejte jako zavésenou, po-
kud neni zavésné zarizeni uréené a schvalené pro
tento konkrétni ucel.

* PrFi zvedani a prepravé doporucujeme demontovat
civku dratu.

Prostredi

» SvareCka neni vhodna pro pouZiti v desti nebo ve
snéhu, i kdyz ji lze pouzZivat a skladovat venku. Chrari-
te zarizeni pfed destém a silnym slune¢nym zarenim.
 Pristroj vZdy skladujte na suchém a &istém misté.
 PripouZiti a skladovani chrarite pristroj pfed piskem
a prachem.

* Doporuceny rozsah provozni teploty je -20°C
az +40°C. Provozni uéinnost pristroje klesa a stava se
nachylnéjsi k poskozeni, pokud teplota prekroc¢i 40°C.
* Pristroj umistéte tak, aby nebyl vystaven horkym po-
vrchum, jiskrém nebo rozstriku.

. Za/lstete neomezené proudéni vzduchu k pristroji a
od néj.

« Pristroj pouZivejte vZdy jen ve svislé poloze.

» Zafizeni pro obloukové svarovani vzdy zplsobuje
elektromagnetické ruseni. Riziko skodlivych ucinkt mi-
nimalizujete pouZivanim zafizeni vyhradné v souladu
s provozni priru¢kou a dal§imi doporuc¢enimi.

Plynové lahve a regulatory

» Dodrzujte pokyny pro manipulaci s plynovymi lahve-
mi a regulatory.

« Dbejte, aby byly plynové lahve pouZivany a sklado-
vany na dobre vétranych mistech. Unikajici plynovéa
lahev muze ve vdechovaném vzduchu nahradit kyslik
a zpusobit uduseni.

* Pred pouZitim zkontrolujte, zda plynova lahev obsa-
huje plyn vhodny pro dany ucel.

* Plynovou lahev vzdy dobfe upevnéte ve svislé po-
loze k nasténnému regalu na lahve nebo specialné
vyrobenému voziku na lahve.

* Nikdy nepohybujte plynovou lahvi s nasazenym
regulatorem pratoku. Pri pfepravé nasadte na ventil
krytku.

* Po poutZiti ventil lahve uzavrete.

Schéma zapojeni a seznam nahradnich dila

Pokud neni schéma zapojeni a seznam nahradnich
dilt soucasti dodavky, vyzadejte si je u svého mistniho
servisniho zastoupeni spolecnosti DWT. Vice informa-
ci naleznete na adrese www.dwt-pt.com.
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Odmitnuti odpovédnosti

Prestoze bylo vynaloZeno veskeré Usili, aby byly infor-
mace v této prirucce pfesné a uplné, neneseme Zad-
nou odpovédnost za pfipadné chyby nebo opomenuti.
Spole¢nost DWT si vyhrazuje pravo kdykoliv ménit
specifikace popsaného vyrobku bez predchoziho upo-
zornéni.

A\

Pred zahajenim praci

Bezpecnostni pokyny
pro provoz pristroje

Obsluha nebo majitel pristroje je odpo-
védny za pripadné nehody nebo Skody
zpusobené tretim osobam nebo jejich
majetku.

» Jakykoliv provoz pfistroje s poSkozenymi nebo de-
montovanymi ochrannymi kryty je zakazan. Nikdy ne-
pouzivejte pristroj, ktery neni radné smontovany nebo
by neopravnén upraven.

» Napdjeci sit, ke které je pristroj pripojen, musi byt
vybavena bezpecnostnimi zafizenim nebo automatic-
kym jisticem navrZzenym pro proud a napéti odpovida-
jici specifikacim pristroje.

 Pristroj musi byt pfipojen k pracovni zemnici smyc-
ce.

» Pristroj se smi pouzivat pouze ve svislé poloze -
vZdy musi byt postaven na gumovych nohach. Nepo-
kladejte jej, nezavéSujte ani nestavte na predni nebo
zadni stranu.

* P¥istroj je urcen k nepfetrzitému provozu bez obslu-
hy. Dbejte, aby byl pristroj umistén v dostate¢né vzda-
lenosti od hoflavin a Zzadné externi faktory nebranily
béznému poufZiti chlazeni pfistroje (volny prostor ko-
lem pfistroje musi byt minimalné 50cm).

 Pristroj se nesmi pouzivat v mistech se zvysenou
prasnosti a koncentraci vybusnych plynt nebo vypar(
z agresivnich latek.

» Dbejte, aby se do pfistroje nedostaly malé pfedmé-
ty - mohou jej poskodit.

 Pristroj instalujte na rovny a suchy povrch, aby ne-
doslo k jeho prevrzeni. Pristroj neinstalujte na vibrujici
povrch.

 Pristroj pfenaSejte pouze za rukojet (rukojeti) nebo
nosny popruh. Tazeni nebo zvedani pfistroje za kabel
pod proudem nebo svarfovaci kabel je prisné zakaza-
no.

A\

Béhem provozu

Nedoporucuje se pobyvat v blizkosti za-
pnuteho pristroje osobam s elektronic-
kymi kardiostimulatory kvili nebezpeci
vzniku elektromagnetického pole, které
muze zplsobit poruchovy provoz.

» Dodrzujte doporuéeny Easovy interval pfistroje, v
opacném pripadé povede pretézovani k predéasnému
opotrebeni soucasti a zkraceni zZivotnosti stroje.

» Je zakazano vystavovat pristroj desti nebo snéhu a
také jej pouZivat ve vihkém nebo mokrém prostredi.

» Nedotykejte se prvku pristroje pod proudem, aby
nedo$lo k urazu elektrickym proudem.

* Nedotykejte se téla pripojeného pfistroje vihkyma
rukama, rukavicemi nebo odévy.

» Nenamotejte si kabely na koncetiny.

* Pri vyméné elektrody, posunuti zemnici svorky a
také presunu stroj vzdy vypnéte.

* Nikdy nenoste bézici pfistroj na rameni a nezavé-
Sujte jej na nosny popruh.

* Pouziti zavéseného pfistroje s vyjimkou zavésnych
zarizeni specialné navrzenych pro tento ucel je zaka-
zano.

» Svarovaci oblouk vyzafuje jasné viditelné svétlo s
ultrafialovym a infracervenym zarenim. Ptsobeni svét-
la oblouku na nechranéné oci po dobu 10-20 sekund
v okruhu do 1 metru od oblouku muze zpGsobit silné
bolesti o¢i a svétloplachost. Del§i plisobeni svétla ob-
louku na nechranéné o¢i muze zpusobit vazna one-
mocnéni. Zareni neviditelného spektra zptisobuje po-
paleni nechrénéné kiize. Proto je zakdzano pracovat
bez ochranného Stitu, rukavic a specialniho odévu,
ktery zakryva volnou kuZi.

» Po skonceni prace se nedotykejte svaru a jeho oko-
Ii - mdzete se silné popaélit.

* Po skonceni prace ma konec elektrody vysokou
teplotu, proto je nutné ji vymériovat jen v ochrannych
rukavicich a odpad z elektrody se musi uloZit do ko-
vové Krabice.

» Dodrzujte pravidla a noste ochranny odév: vée musi
byt zcela zapnuté; légy kapes musi byt spusténé; ne-
zastrkavejte si kabat do kalhot a nenoste kalhoty pres
boty.

» Pri svafovani oceli a nezeleznych material(i se vy-
tvari rizné chemické slouceniny (kyslik se zinkem,
médi, cinem atd.), které maji negativni vliv na zdravi
pracovnika. Pouzivejte osobni ochranné prostfedky a
zajistéte dobré vétrani pracovisté.

* Pozor na vzniceni okolnich pfedméti v disledku
vysoké teploty svarovaciho oblouku nebo castic rozta-
veného kovu. Davejte pozor na to, Ze vznitit se mohou
i zakryté konstrukcni prvky (dfevéné tramy, izolacni
materialy apod.).

* Nepracujte v blizkosti vysoce hoflavych kapalin, ply-
nu a pfedmétd (drevo, papir atd.).

* Pri praci nad pfistrojem dbejte, aby rozZzhavené
predmeéty nebo kovoveé tfisky nepadaly na pfistroj
nebo svarovaci kabely.

» Pri svafovani nadrzi nebo potrubi, ve kterych byly
Skladovany hoflavé nebo toxické latky, dbejte opatr-
nosti. Pfed zahajenim praci provedte jejich dekonta-
minaci; vypary latek v nadrzich nebo potrubich miize
zpusobit vybuch nebo otravu.

* Nikdy nesvarujte nadrze pod tlakem.

« Pristroj nepouzivejte k rozmrazovani zmrziého po-
trubi.

* Pri praci ve vySkach dodrzujte bezpecnostni pfedpi-
Sy pro préaci ve vyskach.

Po skonceni praci

* Po skonceni praci zkontrolujte pracovisté a nene-
chavejte zde zadné doutnajici materialy nebo rozzha-
vené castice kovu - mohly by zpusobit poZar.

* Po skonceni praci nevypinejte pristroj hned, pockej-
te nékolik minut, nez dostatecné vychladne.

Symboly pouZité v
prirucce

V pfirucce jsou pouzity nasledujici symboly, zapama-
tujte si prosim jejich vyznam. Spravna interpretace
symbolt Vam umozni spravné a bezpecné pouZiti
pfistroje.
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Symbol

DWT @ [MMA ...

ser. No.:LXX_XXXXXXX

Vyznam

Stitek s vyrobnim ¢islem:
MMA ... - model;

XX - datum vyroby;
XXXXXXX- vyrobni ¢islo.

Prectéte si vsechny bezpec-
nostni predpisy a pokyny.

Pred instalaci nebo nastave-
ni pfistroj odpojte od sité.

Pouzivejte svarovaci kuklu.

Pouzivejte respirator.

Smér pohybu.

]

(

Smér otaceni.

Zablokovany.

Odblokovany.

Zemnici smycka.

Pozor. Ddlezité.

Uzite¢éné informace.

1@>0]°|”|2[2/@00e0

Pristroj nevhazujte do kon-
tejneru s komunalnim odpa-
dem.

Urceni pristroje
DWT

Pristroje jsou uréeny k vytvofeni jednodilného spoje
raznych kov( (dale jen "svarovani kovii") jeho mistnim
roztavenim.

Pristroje umozriuji ruéni obloukové svarovani (MMA),
pricemz jejich konstrukcni prvky usnadriuji praci a zvy-
Suji kvalitu svaru.

Soucasti
pristroje

Zemnici Sroub

Spinac zap. / vyp.

Ventilacni otvor

Ovladani funkce Hot Start ("HOT START")
Regulator proudu ("A")

Ampérmetr

Kontrolka napajeni

Kontrolka teplotni ochrany ("O.C.")
Regulator funkce Arc Force ("ARC FORCE")
Zasuvka "-"

Zasuvka "+"

Rukojet

Zemnici svorka (smontovana) *

Drzak elektrody (smontovany) *
Odlamovaci kladivo / dratény kartac *
Zemnici vodi¢ *

Imbusovy kli¢ *

R e e i
NOORAWNQOWWONOOIUORAWN=

* Volitelné prislusenstvi

Veskeré znazornéné nebo popsané prislusenstvi
neni soucdsti standardni dodavky.

Instalace a regulace
prvku pristroje

Pred zahdjenim jakychkoliv praci na pristroji musi
byt pFistroj odpojen od sité.

Upeviiovaci prvky neutahujte prilis silné,
aby nedoslo k poskozeni zavitu.

Montaz / demontaz / nastaveni nékterych
C prvku je stejné pro véechny modely pri-
1 stroje; v takovém pripadé nejsou u ob-
razku uvedeny specifické modely.
Montaz / demontaz zastrcky, napdjeciho kabelu,
pevného sitoveho pripojeni

Nékteré modely pfFistroje jsou dodavany bez zastréek
nebo napéjecich kabelt - musi se instalovat pred za-
hajenim provozu.

Pristroje Ize také pripojit k siti napevno (nikoliv zastrc-

kou).
kabell, zastrcek a dalSich elektrickych

A jednotek smi byt provedeno vyhradné

kvalifikovanym elektrikarem nebo technikem
opravnénym k provadéni takovych praci.

Poznamka: pevné pripojeni stroje k siti
a také instalaci nebo vyménu napdjecich
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Pripojeni k zemnici smycce (viz obr. 1)

Zemnicim Sroubem 1 pfipojte svorku zemniciho vo-
dice 16 k pristroji (viz obr. 1). Pripojte druhou svorku
zemniciho vodi¢e 16 k pracovni zemnici smycce.

Pripojeni / odpojeni svarovacich kabelt (viz obr. 2)

Zastrcte zasuvky svafovacich kabelu do pfFistroje, jak
Je znazornéno na obrazku 2.1. Odpojte zasuvky svaro-
vacich kabelli v obraceném poradi (viz obr. 2.2).
Pokud se musi ke svafovacimu kabelu pripojit konek-
tor, postupujte podle kroku na obrazku 2.

Spusténi
pristroje

Pred zahajenim praci je tfeba provést nasledujici kro-
k .

* vZdy pouZivejte spravné napajeci napéti: napaje-
ci napéti musi odpovidat informaci uvedené na téle
pristroje;
« zkontrolujte stav vSech kabelli a poSkozené ka-
bely vymérnite;
» zkontrolujte stav drzaku elektrody 14 a zemnici
svorky 13 a v pripadé poskozeni je vymérite.
» Pred zapnutim pristroje zkontrolujte, zda se drzak
elektrody 14 a zemnici svorka 13 vzajemné nedotykaji.
* Po zapnuti pristroje zkontrolujte, zda funguje vesta-
vény chladici ventilator - z ventilaénich otvord 3 (na
zadni strané pfistroje) bude proudit vzduch.

Zapnuti / vypnuti
pristroje

Zapnuti:

Prepnéte prepinac¢ 2 do polohy "On" (kontrolka 7 se
rozsviti a vestavény chladici ventilator se roztoci).
Vypnuti:

Prepnéte prepinac 2 do polohy "Off".

Konstrukéni
prvky pristroje

Teplotni ochrana

Teplotni ochrana zabrariuje poSkozeni pfistroje, pri
pfehrati pristroj vypne. KdyZ se spusti teplotni ochra-
na, rozsviti se kontrolka 8. Pfistroj nevypinejte, a do-
kud nevychladne, nepokracujte v praci.

Regulator svarovaciho proudu (regulator "A")

Regulator 5 umoZzriuje nastavit hodnotu svarovaciho
proudu podle provedenych praci, tloustky svafova-
nych kusu, pruméru elektrody atd.

Nastavena hodnota svafovaciho proudu je zobrazena
na ampérmetru 6.

Arc force (intenzita proudu) (regulator "ARC
FORCE")

Funkce Arc Force umoZzriuje zabranit ulpivani elektro-
dy na svarovaném kusu.

Pri zkraceni vzdalenosti mezi elektrodou a svarova-
nym kusem se svarovaci proud kratkodobé zesili, coz
umozriuje okamZzité roztaveni kovu elektrody a obrob-
ku, a tim zvétSeni obloukového prostoru.

[MMA-400 SV]

Regulatorem 9 Ize ménit dynamiku oblouku - nizsi
hodnoty zajisti mensi rozstfik kovu, zatimco vy$si hod-
noty zajisti hlubsi pravar.

Hot start (zvyseni zapalovaciho proudu) (regulator
"HOT START")

Funkce Hot Start kratkodobé zesili nastaveny svaro-
vaci proud v okamZiku zapaleni svarovaciho oblouku.
Usnadriuje zapéleni svarfovaciho oblouku.

[MMA-400 SV]

Regulatorem 4 Ize nastavit hodnotu kratkodobého ze-
sileni svafovaciho proudu (v procentech) v okamziku
zapaleni svafovaciho oblouku.

Easy start (snadné spusténi)

Funkce snadného spusténi (zvy$ené napéti chodu vol-
nobéhu) usnadriuje zazehnuti svafovaciho oblouku.

Doporuceni
k provozu pristroje

Pripravné prdce (viz obr. 3)

» Doporucujeme upravit hrany svarovanych obrobku.

» Uhel rozevreni (a, viz obr. 3.1) - se provadi, po-
kud tloustka kovu presahuje 3mm. Absence drazko-
vani mize zpusobit rozliti casti svaru a také prehrati
a spaleni kovu; pfi absenci dréazkovani zkuste vZdy
zesilit svafovaci proud s cilem udrzet privar svaru.
» Vule (b, viz obr. 3.2) - spravné upevnéni pred
svafovanim, umoZzriuje Uplny pravar svaru v dané
¢asti svaru pfi pokladani zakladni vrstvy Svu.
» Délka zkoseni plechu (c, viz obr. 3.3) - nastavu-
Je hladky prechod ze silnéjsiho svafovaného detailu
na tenci, ¢imz se odstrariuji koncentratory napéti ve
svarovanych konstrukcich.

» Ocistéte svarované povrch od rzi a laku.

* Nezapominejte, Ze pri svafovani se uvolriuje velké

mnoZstvi tepla, které mize poskodit okolni predmeéty,

a proto vybirejte peclivé misto a pfijméte vhodna pro-

tipozarni opatreni.

Elektrody

Spravny vybér elektrod do znaéné miry preduréuje
kvalitu svaru a rychlost prace. Pred nakupem elektrod
si peclivé prectéte doporuceni k jejich pouziti. V pfipa-
de potreby se poradte s odbornikem. Je také dulezité
dodrZovat podminky skladovani elektrod.

Obecna provozni doporuceni (viz obr. 3-4)

» Umistéte pristroj na rovny a suchy povrch bez vibra-
c¢i s dodrzenim vsech vySe uvedenych bezpeénostnich
postupdl.

* Pripojte zemnici vodic.

» Pripojte svafovaci kabely k pfFistroji. Svarovat Ize s
pfimou nebo obracenou polaritou. Vybér polarity zavisi

Ndsledujici doporuceni plati pro vSechny
pristroje pripojené konektorem. V pripa-
dé pevného pripojeni bude pripojeni se-
stavy a sité provedeno predem.
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na svafovanych materialech a doporuceni k pouzivani
elektrod.
* PFfima polarita - pripojte drzak elektrody 14 do
zasuvky "-" 10, pripojte zemnici svorku 13 do zasuv-
ky "+" 11. V tomto rezimu se elektroda zahfiva méné
nez zakladni kov, elektroda se tavi pomaleji, svar se
provadi s hlub8im privarem.
» Obrdcena polarita - pfipojte drzak elektrody 14
do zasuvky "+" 11, pripojte zemnici svorku 13 do
zasuvky "™-" 10. V tomto reZimu se obrobek zahfiva
méné neZ elektroda, coz Ize pouZit pro svarovani
vysokouhlikové, slitin a specialnich oceli citlivych na
prehrati a také pro svarovani plechd.
» Stisknéte paku drzaku elektrody 14 a vioZte konec
elektrody (konec bez potahu) do drzaku elektrody 14
a uvolnete paku.
* Upevnéte zemnici svorku 13 na jeden ze svafova-
nych dild.
* Pripojte pfistroj k siti a zapnéte jej.
* Regulatorem 5 nastavte hodnotu svarfovaciho prou-
du. Vybér svarovaciho proudu zavisi na pouZité elek-
trodé, tloustce svafovaného materialu, prostorovém
umisténi Svu atd.
» Vyberte dal$i svarovaci parametry (Arc Force atd.),
pokud Vas pfistroj nabizi tyto funkce.
» Zapalte svarovaci oblouk jednim ze dvou zplsobu:
zapaleni dotykem (viz obr. 3.4), zapaleni prejetim (viz
obr. 3.5).
* Hlavni zpisoby manipulace se svafovaci elektrodou
Jsou popsany nize:
» obvykle se svaruje s elektrodou ve svislé poloze
nebo ve sklonu, pokud jde o Svové, rohové pred nebo
vzad. Rohové svarovani vzad zajistuje lepsi taveni a
mensi sirku Svu (ale provedeni prace vyZaduje v tomto
pfipadé uréitou dovednost);
» postupnym pohyb elektrody (viz obr. 4.1) - ve
smeéru osy elektrody pro udrzeni nezbytné délky oblou-
ku, coz by mélo byt 0,5-1,1 praméru elektrody. Délka
oblouku vyrazné ovlivriuje kvalitu a tvar svaru. Dlouhy
oblouk zpusobuje intenzivni oxidaci a nitraci taveného
kovu a zvy$eny rozstrik;
» podélny pohyb elektrody (viz obr. 4.2) - pro vy-
tvoreni svaru. Rychlost pohybu elektrody zavisi na
elektrickém proudu, pruméru elektrody, typu a prosto-
rovém umisténi Svu;
pri vysoké rychlosti elektrody nema zakladni
kov cas se roztavit, coZ zpusobuje nedostatecnou
hloubku pravaru, vytvari se rozstrik;
nedostatecna rychlost pohybu elektrody vede k
prehrati a popaleni kovu obloukem (tavenim);
spravé vybrana rychlost podélného pohybu podél osy
svaru umoZriuje dosahnout tloustky o 2-3mm vétsi,
neZz je prumeér elektrody;
» bocéni pohyb elektrody (viz obr. 4.3) - pro vytvo-
feni $irSiho svaru. Elektroda se pohybuje bo¢nim os-
cilacnim pohybem, ¢asto s konstantni frekvenci a am-
plitudou v kombinaci s postupnym pohybem elektrody
podél osy pripravené drazky a osy elektrody. Boéni
oscilace elektrody se li$i a jsou dany tvarem, velikosti,

umisténim Svu v prostoru, ve kterém se svaruje, a do-
vednosti svareCe. Sirka svaru by v tomto pfipadé méla
prekrocit 2-3 pruméry elektrody.

» Sledujte délku elektrody, a kdyz zbyva 20-30mm k
Celistem drzaku elektrody 14, elektrodu vymérite.

» Pockejte, az struska na svaru zchladne a zkrysta-
lizuje, a odstrarite ji specialnim kladivem a kartacem.
Pri této operaci pouzivejte ochranné rukavice nebo
masku.

» Zkontrolujte kvalitu svaru a pfi zjisténi vady ji od-
strarite.

* Po skonceni praci nechte pfistroj vychladnout, vy-
pnéte jej a odpojte kabely.

Udrzba pristroje /
preventivni opatreni

Pred zahajenim jakychkoliv praci na pristroji musi
byt pFistroj odpojen od sité.

Cisténi pristroje

Nezbytnou podminkou pro bezpecné dlouhodobé po-
uZivani pristroje je udrzovat jej v Cistoté. Pravidelné
Cistéte pristroj stlacenym vzduchem skrz ventilacni
otvory 3.

Poprodejni a aplikaéni servis

Nas poprodejni servis odpovi na VaSe dotazy k udrzbé
a opravé Vaseho vyrobku a také k nahradnim dildm.
Informace o servisnich strediscich, schématech dilt a
informace o nahradnich dilech naleznete také na ad-
rese: www.dwt-pt.com.

Preprava
pristroje

» V zadném pripadé nesmi na obal pfi pfepravé plso-
bit Zzadny mechanicky Vvliv.

e Pri nakladani / vykladani neni povoleno pouZivat
Zadny druh technologie, ktery pracuje na principu se-
vieni obalu.

Ochrana Zivotniho
prostredi

Recyklujte suroviny, nelikvidujte je jako
odpad.

Pristroj, prislusenstvi a obal se musi roztfidit
I pro ekologickou recyklaci.

Plastové soucasti jsou oznaceny pro kategorizovanou
recyklaci.

Tato prirucka je vytisténa na recyklovaném papiru vy-
robeném bez pouZiti chloru.

Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény.
Cesky
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Specifikdcie zariadenia

Zvaracie zariadenia s invertorom DC MMA

Kod zariadenia

Menovité vstupné napitie vi
Menovity kmitocet [Hz]
Menovita vstupna kapacita [kVA]
Rozsah nastavenia pradu [A]
Menovité vystupné napitie vi
Pokojové napitie ggg g
Priemer zvaracej elektrody [p[gl":;}
Menovity pracovny cyklus [%]
Ug¢innost’ [%]
Viha [[’%

Typ tranzistora

Ovladanie sily obluka
("ARC FORCE")

Ovladanie pomocou horuceho Startu
("HOT START")

Trieda bezpecnosti

Trieda izolacie

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

VsSeobecné
bezpecnostné odportucania

Bezpecnostné instrukcie

Tieto pokyny obsahuiji délezité informécie, ktoré dopl-
naju alebo nahradzaju iny pokyn tykajuci sa tohto pro-
duktu. Pred zalatim prevadzky si pozorne precitajte
tieto pokyny.

Okrem toho, inStalacia a pouZivanie zariadenia sa
musi riadit’ pokynmi uvedenymi v medzinarodnej nor-
me: IEC 60974-9 Zariadenie na oblikové zvaranie
Cast' 9.

Instaldcia a pouZivanie

PouZivajte osobné ochranné pomdcky:

* Obluk a jeho odrazajuce Ziarenie posSkodzuju
nechranené oci. Pred zaclatim alebo pozorovanim
zvarania, chrarite vhodnym spésobom oci a tvar. Tiez
si v8imnite rézne poZiadavky na tmavost obrazovky v
maske, pretoZe zvaraci prud sa meni.

+ Oblukové Ziarenie a rozstrek popalia nechranenu
pokoZKu. Pri zvarani pouzivajte vZzdy ochranné ruka-
vice, oblecenie a obuv.

» VZdy pouZivajte ochranu sluchu, ak uroveri okolité-
ho hluku prekroc€i pripustnt hranicu.

VSeobecna bezpecnostna prevadzka

* Primanipuléacii s zohratymi ¢astami pri zvarani budte
opatrni. Napriklad hrot zvaracieho horaka, koniec zva-
racej tyCe a obrobku sa zahreje na teplotu spalovania.

» Pocas zvarania nikdy zariadenie neposuvajte ani ho
nezastavujte pomocou popruhu.

» Nevystavujte zariadenie vysokym teplotam, pretoZze
by mohlo déjst’ k poskodeniu zariadenia.

* Drzte kabel horaka a uzemriujici kabel ¢o najblizsie
k sebe, po celej dizke. Narovnajte akékolvek slucky
v kabloch. Tym sa minimalizuje vystavenie Skodlivym
magnetickym poliam, ktoré mézu interferovat napri-
klad s kardiostimulatorom.

* Kabely neovinujte okolo tela.

» V prostrediach klasifikovanych ako nebezpecné
pouZivajte iba zvaracie zariadenia s oznacenim S, s
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bezpecnou hladinou napétia. Toto pracovné prostredie
zahfria napriklad vihké, hortce alebo malé priestory,
kde méze byt pouzivatel priamo vystaveny okolitym
vodivym materialom.
» Nepouzivajte oblikové zvaracie zariadenia na roz-
mrazovanie potrubia.

Rozstrek a poZiarna bezpe¢nost’

» Zvaranie je vZdy klasifikované ako praca s teplom,
preto dbajte na predpisy poZiarnej bezpecnosti pocas
zvarania a po riom.

» Pamétajte si, Ze oheri mbze z iskier vypuknut eSte
niekolko hodin po dokoncéeni zvaracich prac.

» Chrarite Zivotné prostredie pred zvaracim rozstre-
kom. Odstrante horlavé materialy, ako su horlavé
kvapaliny, z okolia zvarania a vybavte miesto zvarania
vhodnym protipoZiarnym zariadenim.

* Pri Specialnych zvaracich pracach budte priprave-

ni na nebezpecenstvo, ako je pozZiar alebo vybuch pri

zvarani obalovych konstrukcnych dielov.

* Nikdy nemierte pri iskreni alebo rezani bruskou
smerom k zvaraciemu zariadeni alebo horfavym ma-
teridlom.

* Pri praci nad zariadeni davajte pozor na horuce
predmety alebo spad rozstreku na zariadenia.

» Zvaranie v miestach s horlavym alebo vybusnym
prostredim je absolutne zakazané.

VsSeobecna elektricka bezpecnost’

* Pripojte zvaracie zariadenie iba k uzemnenej elek-
trickej sieti.

» Dodrzujte odporucant velkost poistky.

» Nevkladajte zvaracie zariadenie do nadoby, vozidla
alebo podobného obrobku.

» Neumiestriujte zvaracie zariadenie na mokry povrch
a nepracujte na mokrom povrchu.

» Nedovolte, aby bol sietovy kabel vystaveny priamo
vo vode.

» Zabezpecte, aby kable alebo zvaracie horaky neboli
rozmackané tazkymi predmetmi a aby neboli vystave-
né ostrym okrajom alebo horticemu obrobku.

» Dbajte na to, aby sa poSkodené a poskodené zvara-
cie horaky okamzite vymenili, pretoze mézu byt smr-
telné a m6Zu spdsobit uraz elektrickym pridom alebo
poZiar.

* Pamétajte, Ze kable, zastrcky a iné elektrické zaria-
denia mézu byt inStalované alebo vymenené len elek-
trotechnickym dodavatelom alebo inZinierom opravne-
nym na vykonavanie takychto prac.

* Ak nepouZivate zvaracie zariadenie, vypnite ho.

* V pripade neobvyklého spravania sa zariadenia,
ako napriklad dymenia prichadzajuceho zo zariadenia
pocas bezného pouzivania, odneste zariadenie ku ser-
visnému zastupcovi DWT na kontrolu.

Zvaraci obvod

* |zolujte zvaraci okruh pomocou suchého a neposko-
deného ochranného odevu.

* Nikdy sa nedotykajte obrobku a zvaracej tyce, zva-
racieho drétu, zvaracej elektrody ani kontaktného hro-
tu sucasne.

* Neukladajte zvaraci horak ani zemniaci kabel na
zvaracie zariadenie alebo iné elektrické zariadenie.

* Vypnite zariadenie od hlavného vypinaca vzdy pred-
tym, ako sa budete musiet’ dotykat akychkolvek kom-
ponentov elektrického obvodu, napriklad pri vymene
elektrody alebo kontaktného hrotu alebo pri postvani
spétnej svorky uzemnenia.

Zvaracie vypary

* Zabezpecte spravne vetranie a zabrarite vdychova-
niu vyparov.

* Zabezpecte dostatocny privod cerstvého vzduchu,
najmé v uzavretych priestoroch. MéZete tieZz zabezpe-
Cit zasobovanie Cistym a dostatocnym dychacim vzdu-
chom pomocou masky.

e Pri praci na kovoch alebo povrchovo upravenych
materialoch, ktoré obsahuju olovo, kadmium, zinok,
ortut alebo berylium, postupujte opatrne.

Doprava, zdvihanie a zavesenie

* Dbajte na spravnu pracovnt polohu pri zdvihani
tazkého zariadenia, ktoré mézZe spdsobit zranenie
chrbtice.

« Zariadenie nikdy nevytahujte ani nezadvihajte za
zvaraci horak ani iné kable. Vzdy pouZivajte zdvihacie
body alebo rukovéte uréené na tento ucel.

* PouzZivajte len dopravny prostriedok uréeny pre za-
riadenie.

* Ak je to mozné, pokuste sa zariadenie prepravit vo
vzpriamenej polohe.

» Nikdy nezvedajte plynovu flasu ani zvaracie zaria-
denie stucasne. Dalej v prirucke st uvedené samostat-
né ustanovenia pre prepravu plynovych flias.

e Pri zaveseni nikdy nepouzivajte zvaracie zaria-
denie, pokial nie je zavesné zariadenie navrhnuté a
schvalené pre tento konkrétny ucel.

* Odporuca sa, aby bola drétova cievka pocas zavi-
hania alebo prepravy odstranena.

Prostredie

* Zdroj zvaracieho zdroja nie je vhodny na pouZitie v
dazdi alebo snehu, hoci ho mozno pouzivat a sklado-
vat’ vonku. Chrante zariadenie pred dazdom a silnym
slneénym Ziarenim.

e Zariadenie vZdy skladujte v suchom a Ccistom
priestore.

* Pocas pouZivania a skladovania chrarite zariadenie
pred pieskom a prachom.

* Odporucany rozsah prevadzkovych teplét je -20°C
az +40°C. Ucinnost prevadzKy zariadenia klesa a sta-
ne sa nachylnejSie na poSkodenie, ak sa pouZiva pri
teplotach vyssich ako 40°C.

« Zariadenie umiestnite tak, aby nebol vystaveny ho-
racim povrchom, iskreniu alebo rozstreku.

» Uistite sa, Ze prudenie vzduchu do a zo zariadenia
nie je obmedzené.

; hVZdy pouZzivajte zariadenie len vo vzpriamenej po-
ohe.

» Oblukové zvaracie zariadenia vZdy spésobuju elek-
tromagnetické rusenie. Aby ste minimalizovali skodlivé
ucinky, pouzivajte zariadenie striktne podla navodu na
obsluhu a inych odportcani.

Plynové flase a regulatory

* Dodrzujte pokyny na manipulaciu s plynovymi flasa-
mi a regulatormi.

» Uistite sa, Ze plynové flase st pouZivané a uloZené
v spravne vetranYch priestoroch. Netesna plynova fla-
Sa méze vytlacit kyslik v inhalatnom vzduchu a spé-
sobit udusenie.

* Pred pouzitim skontrolujte, ¢i plynova flasa obsahu-
Jje plyn vhodny pre uréeny ucel.

* Plynovd flasu vZdy pevne pripevnite vo vzpriamenej
polollige, do drZiaka stojanu na stenu alebo na plynovy
vozik.
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 Nikdy nepohybujte plynovou flasou, ked’ sa na mies-
te nachadza regulator prietoku. Pri preprave nasadte
kryt ventilu.

* Po pouZiti zatvorte ventil na flasi.

Schéma zapojenia a zoznamy nahradnych dielov

Pokial nie st schéma zapojenia a zoznam nahradnych
dielov zahrnuté vo vasom dodacom baleni, vyZiadajte
si ich od miestneho zastupcu servisu DWT. Viac infor-
macii najdete na www.dwt-pt.com.

Zrieknutie sa

Aj ked bolo vynaloZené vsetko usilie na zabezpecenie
presnosti a Uplnosti informacii obsiahnutych v tejto pri-
ru¢ke, nemozno akceptovat' Ziadnu zodpovednost za
akékolvek chyby alebo opomenutia. DWT si vyhradzu-
Je pravo kedykolvek zmenit Specifikaciu vyrobku bez
predchadzajiceho upozornenia.

A\

Pred zacatim prace

Bezpecnostné pokyny pri
prevadzke elektrického naradia

Prevadzkovatel alebo viastnik zariadenia
zodpovedd za pripadné nehody alebo
Skody, ktoré mézu byt sp6sobené tretim
osobam alebo ich majetku.

» Akakolvek prevadzka zariadenia s pos$kodenymi
alebo demontovanymi bezpecénostnymi krytmi je za-
kazana. Nikdy nepouZivajte zariadenie, ktory nie je
spravne zmontovany alebo presiel neschvalenymi
zZmenami.
* Napajacia siet, ku ktorej je zariadenie pripojené,
musi byt vybavena bezpecnostnymi zariadeniami ale-
bo automatickym isti¢om ur¢enym na napajanie prudu
a napétia podla Specifikacii zariadenia.
» Zariadenie musi byt pripojeny k pracovnej smycke.
» Zariadenie sa musi pouZzivat' iba vo vertikalnej polo-
he - musi vZdy lezat na gumovych nozickach. Nepo-
kladajte ho, nezastavujte ani neukladajte na koncové
plochy.
» Zariadenie je urCené na nepretrZiti prevadzku bez
obsluhy. Uistite sa, Ze je zariadenie umiestnené da-
leko od horlavych predmetov a Ze Ziadne vonkajSie
faktory nebrania beZznému chladeniu zariadenia (volny
priestor okolo zariadenia nesmie byt mensi ako 50cm).
» Zariadenie sa nesmie pouzivat v prasnych priesto-
roch v priestoroch obsahujucich vybusné plyny a pary
s agresivnymi latkami.
* Nedovolte, aby sa do zariadenia dostali malé pred-
mety - mbzu ich vyradit z prevadzky.
» Zariadenie nainStalujte na hladky, suchy povrch,
aby ste predisli prevrateniu. Zariadenie neinstalujte na
vibrujuci povrch.
» Noste zariadenia za jeho drzadlo (rukovéte) alebo
nosnym pasom. Tahanie alebo zdvihanie zariadenia
za privod alebo zvaraci kabel je prisne zakézané.
A kymi kardiostimuldtormi, kvéli nebez-
pecenstvu vzniku elektromagnetického
pola, ktoré méze spésobit’ jeho chybnu prevadz-
ku.

Neodporuca sa, aby v blizkosti pracov-
ného zariadenia boli osoby s elektronic-

Pocas obsluhy

« Dodrzujte odportcany ¢asovy faktor zariadenia, v
opacnom pripade bude pretaZenie viest k pred¢as-
nému opotrebovaniu jeho komponentov, ¢im sa zniZi
Zivotnost zariadenia.

« Je zakazané vystavovat zariadenie dazdu alebo
snehu a tieZ ho pouZivat vo vihkom alebo mokrom
prostredi.

* Aby nedoslo k urazu elektrickym pridom, nedotykaj-
te sa Casti zariadenia, ktoré st pod prudom.

* Nedotykajte sa telesa pripojeného zaradenia mokry-
mi rukami, vihkymi rukavicami alebo oblecenim.

» Nezrarite si casti tela zvaracimi kablami.

* Pri vymene elektroédy alebo pri postvani uzemrio-
vacej svorky a prestvani zariadenia, vZdy vypnite za-
riadenie.

* Nikdy nedrzte bezZiace zariadenie na ramene a ne-
drzte ho na nosnom pase.

« Pouzitie zaveseného zariadenia, s vynimkou zaves-
ného zariadenia, ktoré bolo na tento ucel Specialne
vyvinuté, je zakazané.

» Zvaraci obluk vyZaruje jasné viditelné svetelné
lu¢e ako i neviditelné ultrafialové, tak aj infracervené
luce. Vplyv svetla oblika na nechranené oci v priebe-
hu 10-20 sekund v okruhu do 1 metra od obluka spo-
sobuje silné bolesti oc¢i a fotofébiu. DIhSi vplyv svetla
obluka na nechranené oc¢i méze viest' k vaznym ocho-
reniam. Ziarenia neviditelného spektra spésobuju po-
paleniny na nechranenej koZi. Preto je zakdazané pra-
covat’ bez ochranného Stitu, rukavic a Specialneho
oblecenia pokryvajiceho nechranent pokozku.

* Po obsluhe sa nedotykajte zvaracieho Svu a oblasti
okolo neho - mézZete sa silne popalit.

* Po manipulacii ma koniec elektrédy vysoku teplotu,
a preto sa musi elektréda nahradit' iba ochrannymi ru-
kavicami a odpad elektréd musi byt vyhodeni do ko-
vovej krabice.

» Dodrzujte pravidla a noste Specialne ochranné oble-
Cenie: vSetko by malo byt Upine zapnuté; chlopne vre-
ciek maju byt vonku,; nenastvajte bundy do nohavic a
noste na nohavice na topankach.

* Pri zvarani ocele a neZeleznych kovov sa vytvaraju
rézne chemické zluceniny (kyslik so zinkom, medom,
cin atd.), ktoré negativne ovplyvriuji zdravie pracov-
nikov. PouZivajte individualne ochranné prostriedky a
zabezpecte dobré vetranie pracoviska.

« Dajte pozor na zapalenie okolitych predmetov v dé-
sledku vysokej teploty zvaracieho obluka alebo ¢astic
taveniny. Nezabudnite, Ze aj neviditelné konS$trukcné
prvKky (drevené tramy, izolacné materialy atd’.) sa mézu
zapalit.

* Nepracujte pri vysoko horlavych kvapalinach, ply-
noch a predmetoch (drevo, papier atd’.).

» Pri vykonavani prac na zariadeni sa uistite, Ze na
rfiom nie su horuce predmety alebo kovové Stiepky a
zvaracie kable.

» Budte opatrni pri vykonavani zvaracich prac na za-
sobnikoch alebo potrubiach, v ktorych boli uskladnené
horlavé alebo toxické latky. Vykonajte ich dekonta-
minaciu pred zaciatkom prace; odparovanie latok vo
vnutri zasobnikov alebo potrubi méze spésobit vy-
buch, expléziu alebo otravu.

* Nikdy nevykonavajte zvaracie prace na zasobni-
koch, ktoré st pod tlakom.

« Zariadenie nepouZivajte na odmrazovanie zmraze-
nych rarok.

 Pripraci vo vy$kach, dodrzZiavajte bezpecnostné po-
stupy pre pracovné vySKky.
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Po dokonceni operdcii

* Po kone¢nom odstaveni, skontrolujte miesto, kde sa
vykonavaju zvaracie prace, nenechavajte rozpadajuce
sa predmety alebo ohriate Castice kovu - mbézu spé-
sobit poZiar.

* Po ukonceni prace nevypinajte zariadenie naraz,
pocCkajte niekolko minut, kym zariadenie dostato¢ne
vychladne.

Symboly pouzité v
prirucke

Nasledujice symboly sa pouZivaju v navode na ob-
sluhu, pamétajte si ich vyznamy. Spravna interpreta-
cia symbolov umoZzni spravne a bezpecné pouZivanie
zariadenia.

Symbol Zmysel
DWT ® [MMA ... Samolepka sériového Cis-
la:
MMA ... - model;

XX - datum vyroby;

ser. No: X XXXXXXX | XXXXXXX - sériové cCislo.

Precitajte si vSetky bezpec-
nostné predpisy a pokyny.

Pred inStalaciou alebo na-
stavenim odpojte zariadenie
od elektrickej siete.

Symbol Zmysel

Uzemriovacia slucka.

Pozor! Délezité.

Uzitocné informéacie.

Zariadenie nevyhadzujte do
nédoby na doméace odpady.

1< @ > @

Noste masku proti prachu.

Pouzivajte zvara¢sku mas-
ku.

Smer pohybu.
w @ Ny Smer otacania.
Q &7
@ Zamknuté.
[ﬁ Odomknuté.

Oznacenie zariadenia

Zariadenia su urcené na vytvorenie jednodielneho
spojenia réznych kovov (dalej v texte "zvaranie ko-
vov"), ich miestnou fuziou.

Zariadenia zabezpecuju manualne oblukové zvaranie
(MMA), zatial ¢o ich dizajnové prvky ulahéuju pracov-
ny vykon a zlepsuju kvalitu zvarového spoja.

Komponenty
zariadenia

Uzemriovacia skrutka

Prepinac zapnutia / vypnutia
Odvzdusriovaci otvor

Ovléddanie pomocou hortceho Sstartu ("HOT
START")

Pradova regulacia ("A")

Prudovy merac¢

Indikator napajania

Teplotny indikator ("O.C.")

Ovlédanie sily oblika ("ARC FORCE")
- zasuvka

+ zasuvka

Nosna rukovét’

Uzemriovacia svorka (zostavena) *
Drziak elektrédy (zostaveny) *
Odsekavacie kladivo / drétena kefa *
Uzemriovaci drét *

Imbusovy klic *

©ooNOO Rhwh=

R e i
NOGORAWN=O

* VoliteIné navyse

Nie vSetko zobrazené alebo popisané prislusen-
stvo je sucastou dodavky.

Instalacia a regulacia
prvkov zariadenia

Pred zapocatim akejkol'vek prace, musi byt zaria-
denie odpojené od elektrickej siete.
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Nepriskrutkujte upevriovacie prvky prilis
tesne, aby nedoslo k poskodeniu zavi-
tov.

A Montaz / demontaz / nastavenie niekto-
rych prvkov je pre vsetky modely zaria-
deni rovnake, v tomto pripade konkrétne
modely nie st na obrdazku zndzornené.
Montaz / demontaz konektora, prudového kabelu,
stacionarneho sietového pripojenia

Niektoré modely zariadeni st dodavané bez zastréiek
a / alebo pradovych kablov - musia byt nainstalované
pred zacCiatkom prevadzky.

Zariadenia je tieZ mozné pripojit k sieti na pevnom za-

klade (nie cez zasuvku).
vymena kablov, zastrciek a inych elek-

A trickych jednotiek musi vykondvat' len

kvalifikovany elektrikar alebo instalator okruhu,
ktory je opravneny vykondvat’ takéto prace.

Poznamka: staciondrne pripojenie za-
riadenia k sieti, ako aj inStalacia alebo

Pripojenie k uzemrnovacej slucke (pozrite obr. 1)

Pomocou uzemriovacej skrutky 1 pripojte jednu svorku
vodi¢a 16 k zariadeniu (pozrite obr. 1). Pripojte druht
uzemriovaciu svorku 16 k pracovnej uzemriovacej
slucke.

Pripojenie / odpojenie zvaracich kablov (pozrite
obr. 2)

Viozte zastrcky zvaracieho kabla do zariadenia, ako je
znazornené na obrazku 2.1. Odpojte konektory zvara-
cich kablov v opaénom poradi (pozrite obr. 2.2).

Ak je potrebné pripojit konektor ku zvaraciemu kablu,
postupujte podla pokynov na obrazku 2.

Prvé uvedenie
zariadenia do prevadzky

Pred zacatim operacie su potrebné nasledujtce kro-
ky:
* vZdy pouZivajte spravne napajacie napétie: napa-
Jacie napétie musi odpovedat’ udajom uvedenym na
tele zariadenia;
 skontrolujte stav vSetkych kablov a vymerite kabel
tam, kde je poskodeny;
* skontrolujte stav drZiaka 14 elektrody a uzem-
riovacej svorky 13 a vymerite ho, pokial je posko-
deny.
* Pred zapnutim zariadenia sa uistite, Ze drZiak 14
elektrody a svorka uzemnenia 13 sa navzéajom nedo-
tykaju.
* Po zapnuti zariadenia sa uistite, Ze vstavany chla-
diaci ventilator pracuje - vzduch vyfukuje cez vetracie
otvory 3 (na zadnej strane zariadenia).

Zapnutie / vypnutie
zariadenia

Zapnutie:
Presurite prepina¢ 2 do polohy "On" (indikator 7 sa
rozsvieti a zabudovany ventilator sa zacne otacat).

Vypnutie:
Presurite prepinac 2 do polohy "Off".

Konstrukcné
vlastnosti zariadenia

Teplotna ochrana

Teplotna ochrana zabrariuje poskodeniu zariadenia a
v pripade prehriatia ho vypne. Ked' sa aktivuje ochrana
teploty, indikator 8 sa rozsvieti. Zariadenie nevypinaj-
te, nechajte ho vychladnut a do tej doby nepokracujte
v jeho prevadzke.

Prudova reguldcia (oviadanie "A")

Ovladanie 5 umozriuje nastavit hodnotu zvaracieho
prudu na zaklade vykonanych prac, hrabky kusov, kto-
ré sa maju zvarat, priemeru elektréd atd.

Nastavena hodnota zvaracieho pridu je zobrazena na
aktualnom meraci 6.

Arc force (oblukovad sila) (oviadanie "ARC FORCE")

Funkcia oblukovej sily umoZzriuje zabranit prilepeniu
elektrody ku kusu, ktory sa ma zvarat.

Pri zniZovani vzdialenosti medzi elektrédou a kusom,
ktory sa ma zvarat, sa zvaraci prud kratko predlzuje,
¢o umoZznuje, aby sa kov z elektrédy a obrobku okam-
Zite zlucili, ¢im sa zvySuje oblukova medzera.

[MMA-400 SV]

Ovladdanie 9 méze menit dynamiku oblika - mensie
hodnoty umoZriuju mensie rozstrekovanie kovov, zatial
¢o véacsie hodnoty umozriuju hlbSiu penetraciu faziou.

Hot start (horuci Start) (ovladanie "HOT START")

Funkcia hortuceho S$tartu zvySuje nastaveny zvaraci
prud kratky cas v okamihu osvetlenia zvaracieho oblu-
ka. Ulahc¢uje osvetlenie zvaracieho oblika.

[MMA-400 SV]

Ovladanie 4 moéze nastavit hodnotu kratkodobého
narastu zvaracieho pradu (v percentach), v okamihu
zapalenia zvaracieho obluka.

Easy start (jednoduché spustenie)

Funkcia jednoduchého spustenia (zvySené napétie
volnobehu) ulahéuje zapalenie zvaracieho obluka.

Odporucania tykajuce
sa prevadzky zariadenia

Predbezné prace (pozrite obr. 3)

* Doporucuje sa, aby ste dokoncili okraje obrobkov,

ktoré sa maju zvarat.
» Uhol vzplanutia (a, pozrite obr. 3.1) - sa deje, ak
Jje kov vacsi ako 3mm. Nepritomnost’ drazkovania
m0bzZe viest k rozliatiu na ¢ast’ zvaru a tiez k prehria-
tiu a spalovaniu kovu; pre udrziavanie penetracie
zvaru sa vzdy snazte zvySit velkost zvaracieho pru-
du.
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» Spiétna klapka (b, pozrite obr. 3.2) - spravne
upevnena pred zvaranim, umoZzriuje Uplni penetra-
ciu zvaru na casti zvaru pri uloZeni zakladnej vrstvy
Svu.
* DlZka skosenia listu (c, pozrite obr. 3.3) - na-
stavuje plynuly prechod z hrub$ich zvaranych de-
tailov na tenSie, ¢im sa odstrariuju koncentratory
stresu v zvaranych konstrukciach.
» Vydistite zvaracie plochy od hrdze a naterovych fa-
rieb.

* Nezabudajte, Ze poCas zvarania sa méze uvolnit

velké mnozstvo tepla, ktoré méze poskodit okolité
predmety, preto starostlivo vyberajte miesto a vy-
konajte vhodné opatrenia na zabranenie vzniku po-
Ziaru.

Elektrody

Spravna volba elektréd vo velkej miere predurcuje
kvalitu zvarového Svu a rychlost prevadzky. Pred na-
kupom elektréd starostlivo preStudujte odportcania na
ich pouZzitie. V pripade potreby sa obratte na Specialis-
tu. Je tiez dblezité dodrziavat podmienky skladovania
elektrod.

VSeobecné odporucania pre prevadzku (pozri-
te obr. 3-4)

» Zariadenie umiestnite na rovny suchy, nepoSkodeny
povrch, dodrziavajic vSetky vysSSie uvedené bezpec-
nostné postupy.

* Pripojte uzemrovaci drot.

* Pripojte zvaracie kable ku zariadeniu. Zvaranie sa
mobZe vykonavat's priamou a reverznou polaritou. Vy-
ber polarity zavisi od materialov, ktoré sa maju zvarat,
a odporucani o tom, ako pouZivat’ elektrody.

* Priama polarita - pripojte drZiak elektrody 14 k
zasuvke "-" 10, pripojte uzemriovaciu svorku 13 k
zasuvke "+" 11. V takom rezZime sa elektroda za-
hrieva menej ako zakladny kov, elektrody sa spa-
Jaju pomal$ie, zvarovy spoj je dokonéeny s hlbsim
prenikom.
* Priama polarita - pripojte drziak elektrody 14 k
zasuvke "-" 11, pripojte uzemrovaciu svorku 13 k
zasuvke "+" 10. V takom reZime sa obrobok zahrie-
va menej ako elektroda, ktord sa méze pouZzit na
zvaranie vysoko uhlikovych, legovanych a Special-
nych oceli citlivych na prehriatie, ako aj na zvaranie
plechu.

Stlacte packu drziaka elektrody 14 a nasurite koniec
elektrody (koniec bez poviaku) do drziaka elektrody 14
a potom uvolnite packu.

* Upevnite uzemriovaciu svorku 13 na jednej zo zva-
ranych casti.

* Pripojte zariadenie k elektrickej sieti a zapnite
ho.

» Nastavte hodnotu zvaracieho pridu pomocou ovla-
dacieho prvku 5. Viyber zvaracieho pradu zavisi od po-
uzitej elektrody, hribky materialu, ktory sa ma zvarat,
priestorovej polohy Svu atd.

» Vyberte dalSie parametre zvarania (oblukovu silu
atd’.), ak ma vase zariadenie tieto funkcie.

Nasledujice odporucania sa vztahuju na
vSetky zariadenia pripojené cez konektor
zdasuvky. V pripade stacionarneho pripo-
jenia sa zostavenie zariadenia a siet'ové-
ho pripojenia urobi dopredu.

« Zapalte zvaraci obluk jednym z dvoch spdsobov:
zapalenie dotykom (pozrite obr. 3.4); zapalenie po-
Skriabanim (pozrite obr. 3.5).
* Hlavné postupy zvarania manipulacie s elektrodami
su popisané nizSie:
« ZvycCajne sa zvaranie uskutoCriuje s vertikalne
umiestnenou elektrodou alebo v jej sklone vzhladom
na Sev v rohu dopredu alebo dozadu. Pri zvarani roho-
vého chrbta je zabezpecené lepsSie tavenie a mensia
Sirka Svu (ale vykon prace v tomto pripade vyZaduje
urcita zrucnost);
* progresivny pohyb elektrédy (pozrite obr. 4.1) -
v smere o0si elektrédy, aby sa udrzala potrebna dizka
obluka, ktora by mala Cinit' 0,5-1,1 priemeru elektrody.
Dizka oblika mé vazny vplyv na kvalitu zvaru a jeho
tvaru. DIhy obluk spésobuje intenzivnu oxidaciu a nit-
raciu roztaveného kovu a jeho zvySené striekanie;
* pozdizny pohyb elektrédy (pozrite obr. 4.2) - na
vytvorenie zvaraného Svu. Rychlost pohybu elektrody
zavisi od elektrického pradu, priemeru elektrody, typu
a priestorovej polohy Svu;
pri vysokej rychlosti elektrody nemaji zakladné
kovy Ziadny Eas na tavenie, ¢o vedie k nedostatoc-
nej hibke tniku zvarovej fuzie;
nedostatoc¢na rychlost’ pohybu elektrody vedie
k prehriatiu a spalovaniu (prostrednictvom tavenia)
obluka kovu,
spravne zvolena rychlost pozdlzneho pohybu pozdi?
osi zvaraného Sva umoZnuje dosiahnut jeho Sirku
0 2-3mm viac, ako priemer elektrédy;
« pozdiZny pohyb elektrédy (pozrite obr. 4.3) - na
vytvorenie zvaraného Svu. Elektréda sa pohybuje v
bocnych oscilaénych pohyboch CastejSie s konstant-
nou frekvenciou a amplitidou v kombinacii s prog-
resivnym pohybom elektrédy pozdiZz osi pripravenej
draZky a s osou elektrody. Boéné kmity elektrod su
rézne a su urcené tvarom, velkostami, polohami Svu v
priestore, v ktorom sa vykonéva zvaranie, a zruénos-
tou zvaracky. Sirka zvarového Svu v tomto pripade by
nemala presiahnut’ 2-3 priemeru elektrody.
« Sledujte dizku elektrody a po uvolneni 20-30mm do
drziaka elektrody 14 celusti - vymerite elektrédu.
* Pockajte na ochladenie a krystalizaciu trosky na
zvaranom $vom, na ktorom sa odstrani troska pomo-
cou $pecialneho kladivka a kefy. PoCas vykonavania
tychto operacii musite nosit’ ochranné rukavice alebo
masku.
« Skontrolujte kvalitu zvaracieho Svu a ak sa vyskytnu
chyby, odstrarite ich.
* Po dokonceni prace nechajte zariadenie vychlad-
nut, vypnite ho a potom odpojte kable.

Udrzba / preventivne
opatrenia zariadenia

Pred zapocatim akejkol'vek prdace, musi byt zaria-
denie odpojené od elektrickej siete.

Cistenie zariadenia

Nevyhnutnou podmienkou pre bezpecné, dlhodobé
pouZivanie zariadenia, je jeho udrZiavanie v Cistote.
Pravidelne vyplachnite zariadenie stlacenym vzdu-
chom, cez vetracie ventily 3.

Po predajny servis a aplikacna sluzba

Nas servisny servis reaguje na vaSe otazky tykajuce
sa udrzby a opravy vasho produktu, ako aj nahradnych

Slovensky
74



dielov. Informéacie o servisnych strediskach, schémach
Casti a informaciach o nahradnych dieloch najdete tiez
na: www.dwt-pt.com.

Preprava
zariadenia

» Kategoricky zabrarite mechanickému narazu na
balenie pocas prepravy.

» Pri vykladke / nakladani nie je dovolené pouzivat

akukolvek technolégiu, ktora funguje na principe up-
nutia obalu.

Ochrana zZivotného
prostredia

Recyklujte suroviny namiesto likviddcie
do odpadu.

Zariadenie, prislusenstvo a obaly by mali
byt triedené tak, aby boli ekologicky recyk-
—— lovatelné.
Plastové komponenty st oznacené pre kategorizova-
nu recyklaciu.
Tieto pokyny su vytlacené na recyklovanom papieri vy-
robenom bez chloru.

Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny.
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Specificatiile masinii
Masina de sudare MMA c.c. cu invertor

Limbaj masina

Tensiune nominala de intrare %}
Frecventa nominala [Hz]
Capacitate nominala de intrare [kVA]
Interval de reglare curent [A]
Tensiune nominala de iesire vi
Tensiune in gol ggg g
Diametru electrod de sudare fm’g}
Regim nominal de exploatare [%]
Eficientd [%]
Greutate [;(,%

Tip tranzistor

Control forta arc ("ARC FORCE")
Control pornire la cald ("HOT START")
Clasa de siguranta

Clasa izolatiei

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Recomandari generale
de siguranta

Instructiuni referitoare la siguranta

Aceste instructiuni contin informatii relevante care
completeaza sau prevaleaza in raport cu celelalte in-
structiuni referitoare la acest produs. Cititi aceste in-
structiuni cu atentie inainte de a incepe operarea.

In continuare, instalarea si utilizarea dispozitivului tre-
buie s& urmeze instructiunile date in standardele inter-
nationale: IEC 60974-9 referitoare la echipamentele cu
arc de sudare Partea 9.

Instalare gi utilizare

Utilizarea de echipament personal de protectie:

* Arcul si radiatiile acestuia care se reflecta pot afec-
ta ochii neprotejati. Protejati-va ochii gi fata in mod
corespunzétor inainte de a incepe s& sudatli sau sa
observati cum se sudeaza. Observati si cerintele dife-
rite referitoare la luminozitatea ecranului pentru masca
data cu schimbarea curentului de sudare.

* Radiatiile arcului si scénteile ard pielea neprotejata.
Purtati intotdeauna manugi, imbrdcaminte si incalta-
minte de protectie atunci cadnd sudati.

» Purtati intotdeauna césti de protectie daca nivelul
zgomotului ambiental depaseste limita acceptabila.

Siguranta pentru operarea generala

» Atentie la manipularea pieselor incalzite in timpul
sudarii. Spre exemplu, varful unei torte de sudare, ca-
patul tijei de sudare si piesa de lucru vor ajunge la o
temperatura de ardere.

* Nu transportati niciodata dispozitivul si nu-I suspen-
dati de cureaua de transport in timp ce sudati.

* Nu expuneti masina la temperaturi ridicate, deoare-
ce aceasta ar putea provoca daune masginii.

» Pastrati cablul tortei si cablul de impaméntare cat
de aproape posibil unul de celélalt pe toata lungimea
acestora. Indreptati orice bucle din cabluri. Acest lucru
minimizeaza expunerea dumneavoastra la campuri
magnetice daunatoare, care pot interfera, de exemplu,
cu un stimulator cardiac.

* Nu infasurati cablurile in jurul corpului.
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» In medii clasificate ca periculoase, utilizati doar
dispozitive de sudurd marcate S, cu un nivel sigur de
tensiune in stare de inactivitate. Aceste medii de lucru
includ, de exemplu, spatii umede, fierbinti sau mici,
unde utilizatorul poate fi expus direct la materialele
conductoare din jur.

» Nu utilizati echipamente de sudura cu arc pentru de-
congelarea tevilor.

Scéntei gi siguranta impotriva incendiilor

» Sudarea este clasificata intotdeauna ca o lucrare la
cald, deci acordati atentie reglementarilor de siguranta
Impotriva incendiilor in timpul sudarii si dupa aceasta.
* Amintiti-va cé focul poate izbucni de la scantei chiar
la cateva ore dupa finalizarea lucrérilor de sudura.

* Protejati mediul inconjurdtor impotriva scéanteilor de
la sudurd. Indepartati materialele inflamabile, cum ar
fi lichidele inflamabile, din zona de sudura si echipati
locatia de sudurd cu echipament corespunzator pentru
stingerea incendiilor.

* In cazul lucrarilor speciale de sudura, fiti pregatiti
pentru pericole precum incendiu sau explozie la suda-
rea pieselor de tip container.

* Nu indreptati niciodatd spray-ul cu scénteiere sau
spray-ul de taiere al masinii de slefuit spre masina de
sudura sau materiale inflamabile.

 Feriti-va de obiecte fierbinti sau de scéanteile care
cad pe magind atunci cand lucrati deasupra maginii.

» Sudarea in zone inflamabile sau explozive este ab-
solut interzisa.

Siguranta electrica generala

» Conectati aparatul de sudura doar la o retea electri-
cd cu impamantare.

» Observati dimensiunea recomandata a sigurantei
fuzibile.

» Nu introduceti masina de sudurd in interiorul unui
container, vehicul sau echipament similar de lucru.

* Nu asezati masina de sudura pe suprafatd umeda si
nu lucrati pe suprafatd umeda.

» Nu permiteti expunerea directé la apa a cablului de
alimentare cu energie electrica.

» Asigurati-va c4 tortele de suduréa si cablurile nu sunt
strivite de obiecte grele si ca nu sunt expuse muchiilor
ascutite sau pieselor de lucru fierbinti.

+ Asigurati-va ca tortele de suduré defecte si deterio-
rate sunt schimbate imediat, deoarece acestea pot fi
letale si pot provoca electrocutare sau incendiu.

» Amintiti-vd ca prizele, cablurile si alte dispozitive
electrice pot fi instalate sau inlocuite numai de catre
un antreprenor electrician sau un inginer autorizat sa
efectueze astfel de operatiuni.

 Opriti aparatul de sudura atunci cadnd acesta nu este
utilizat.

* In cazul unui comportament anormal al echipamen-
tului, cum ar fi fumul provenit de la magina in timpul
utilizarii obignuite, duceti masina la un reprezentant al
serviciului DWT pentru inspectie.

Circuit putere de sudare

» lzolati-va de circuitul de sudare, utilizand echipa-
mente de protectie uscate si nedeteriorate.

» Nu atingeti niciodatéa piesa de lucru gi tija de sudura,
firul de sudura, electrodul de sudura sau varful de con-
tact in acelasi timp.

* Nu puneti torta de sudurd sau cablul de impaman-
tare pe aparatul de sudurd sau pe alte echipamente
electrice.

* Opriti magina de la intrerupatorul principal intot-
deauna inainte de a atinge componentele circuitului
electric, de exemplu atunci cédnd inlocuiti electrodul
sau varful de contact sau deplasati clema de impa-
mantare.

Fum de la sudura

= Asigurati ventilarea corespunzatoare gi evitati inha-
larea fumului.

» Asigurati o alimentare suficientd cu aer proaspat,
mai ales in spatiile inchise. Puteti asigura alimentarea
suficienta cu aer curat utilizdnd o mascé de aer.

» Luati masuri de precautie suplimentare atunci cand
lucrati pe metale sau materiale cu suprafata tratata,
care contin plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu.

Transport, ridicare si suspendare

» Acordati atentie pozitiei corecte de lucru atunci cdnd
ridicati un dispozitiv greu, din cauza riscului de véta-
mare a spatelui.

* Nu trageti si nu ridicati masina tindnd de torta de
sudare sau de alte cabluri. Utilizati intotdeauna punc-
tele de ridicare sau manerele concepute in acest scop.
« Utilizati numai o unitate de transport proiectata pen-
tru echipament.

« Incercati sa transportati masina in pozitie verticald,
daca este posibil.

* Nu ridicati niciodata un cilindru de gaz si masina de
sudura in acelagi timp. Exista prevederi ulterioare se-
parate pentru transportarea cilindrilor de gaz.

* Nu utilizati niciodatd o masina de sudurd atunci
cénd este suspendata, cu exceptia cazului in care dis-
pozitivul de suspendare a fost proiectat si aprobat in
acest scop.

» Se recomanda indepaértarea bobinei cu fir in timpul
ridicarii sau transportului.

Mediu

» Sursa de alimentare a masginii de sudare nu se pre-
teaza utilizarii pe timp de ploaie sau ninsoare, desi
poate fi utilizata pentru depozitarea in exterior. Pro-
tejati echipamentul impotriva ploii si a razelor solare
puternice.

» Depozitati intotdeauna masina intr-un spatiu uscat
si curat.

 Protejati masina de nisip si de praf in timpul utilizarii
si depozitarii.

 Intervalul de temperaturd recomandat este de
la -20°C la +40°C. Eficienta de functionare a masinii
scade si devine mai predispusa la deteriorare daca
este utilizata la temperaturi mai mari de 40°C.

» Asezati aparatul astfel incét s& nu fie expus la su-
prafete fierbinti, sau scéntei.

» Asigurati-va ca fluxul de aer cétre si de la masina
este nerestrictionat.

« Utilizati intotdeauna masina numai intr-o pozitie ver-
ticala.

» Echipamentul de sudare cu arc provoaca intotdeau-
na perturbatii electromagnetice. Pentru a minimiza
efectele nocive ale acestuia, utilizati echipamentul
strict in conformitate cu manualul de operare si alte
recomandatri.
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Butelii de gaz si regulatoare

* Respectati instructiunile pentru manipularea butelii-
lor de gaz si a regulatoarelor

* Asigurati-va ca butelille de gaz sunt utilizate si de-
pozitate in spatii bine ventilate. O butelie de gaz care
are scurgeri poate inlocui oxigenul din aerul inhalat,
provocand sufocare.

* Inainte de utilizare, asigurati-va ca butelia contine
gazul corespunzator scopului prestabilit.

 Fixati intotdeauna butelia intr-o pozitie verticala, pe
un suport de perete al buteliei sau intr-un cos de bute-
lie special conceput.

» Nu deplasati niciodaté o butelie atunci cand dispo-
zitivul de reglare a debitului este in pozitie. Asezati ca-
pacul supapei la loc in timpul transportului.

» Inchideti supapa cilindrului dupé utilizare.

Schema de circuite si liste de piese de schimb

Daca schema de circuite si lista de piese de schimb
nu sunt incluse in pachetul de livrare, va rugam sa le
solicitati de la reprezentantul local DWT. Pentru mai
multe informatii, vizitati www.dwt-pt.com.

Denegare de responsabilitate

Desi s-au facut toate eforturile pentru a garanta ca in-
formatiile cuprinse in acest ghid sunt corecte si com-
plete, nu se poate accepta nici o raspundere pentru
eventualele erori sau omisiuni. DWT igi rezerva dreptul
de a modifica specificatiile produsului descris in orice
moment, fara o notificare prealabila.

A\

inainte de a incepe lucrarea

Instructiuni de siguranta
in timpul operarii masinii

Operatorul sau proprietarul masinii va fi
responsabil de posibilele accidente sau
pagube care pot fi provocate partilor ter-
te sau proprietatii acestora.

» Orice operare a masinii cu dispozitive de protectie
deteriorate sau demontate este interzisa. Nu operati
niciodata aparatul care nu este asamblat corespunza-
tor sau care a suferit modificari neaprobate.

* Reteaua de alimentare la care este conectata ma-
sina trebuie echipaté cu dispozitive de siguranta sau
cu intrerupéatorul de sférsit de cursa automat pentru
curentul gi tensiunea conforme specificatiilor masinii.

* Masina trebuie conectata la bucla de lucru de im-
pamantare.

* Masina trebuie utilizatd numai in pozitie verticala -
trebuie sa se sprijine intotdeauna pe picioarele de cau-
ciuc. Nu o lasati jos, suspendati sau agezati pe fatetele
terminale.

* Masina este destinatd operéarii nesupravegheate
continue. Asigurati-va cd masina este montata la dis-
tanta de lichide inflamabile si c& factorii externi nu im-
piedica racirea obignuita a masinii (spatiul liber in jurul
maginii trebuie sa nu fie mai mic de 50 de cm).

» Masina nu trebuie utilizata in zone cu praf si care con-
fin gaze sau vapori explozivi sau substante agresive.

» Nu lasati obiectele mici s& patrundéa in masina - este
posibila dezactivarea acesteia.

* Instalati masina pe o suprafata neteda si uscatd
pentru a preveni alunecarea. Nu instalati masina pe o
suprafata care vibreaza.

» Transportati masina doar utilizand manerul (méane-
rele) de transport sau cureaua de transport. Tragerea
sau ridicarea masinii de un cablu care transporta cu-
rent sau de un cablu de sudare este strict interzisa.
A pierea de masina, din cauza pericolului
pe care il creeaza campul electronic al

acesteia, putadnd duce la functionarea necorespun-
zatoare.

Persoanelor care au stimulatoare cardi-
ace electronice nu li se recomanda apro-

In timpul operarii

* Respectati factorul timp al masinii, in caz contrar
supraincarcarea va avea ca rezultat uzarea timpurie
a componentelor, reducand ciclul de functionare al
masinii.

« Este interzisa expunerea masinii la ploaie sau zépa-
da si utilizarea in medii ude sau umede.

 Pentru a evita socurile electrice, nu atingeti elemen-
tele maginii care transporta curentul.

* Nu atingeti corpul aparatului conectat cu mainile
ude, manusile ude sau hainele.

« Euvitati ranile provocate de cablurile de sudura.

» Opriti intotdeauna masina atunci cand inlocuifi un
electrod sau o clema de impaméantare, dar si cand de-
plasati masina.

* Nutineti niciodatd magina in stare de functionare pe
umarul dumneavoastra si nu o agétati de cureaua de
transport.

» Utilizarea maginii in pozitie suspendata este inter-
zisd, cu exceptia cazurilor in care exista un dispozitiv
proiectat special in acest scop.

« Arcul de sudura emite lumina puternica, atat ultravi-
oleta cat si infrarogie. Influenta luminii unui arc asupra
ochilor neprotejati timp de 10-20 de secunde pe dis-
tanta de panéa la 1 metru de arc provoaca dureri puter-
nice ale ochilor si fotofobie. Influenta prelungita a unui
arc asupra ochilor neprotejati poate avea ca rezultat
aparitia de boli grave. Rad/atule cauzate de un spectru
invizibil provoacd arsuri pe pielea neprotejatd. Asa-
dar, este interzis lucrul fara echipament de protec-
tie pentru fata, fara manusi sau haine de protectie
care sa acopere pielea expusd.

» Dupa operare nu atingeti cusatura de suduréd si zona
din jurul acesteia - va pute;‘i expune unor arsuri peri-
culoase.

e Dupa operare, capétul electrodului are o tempe-
ratura ridicata, asadar inlocuirea electrodului trebuie
efectuata doar cu manusi de protectie si deseurile de
electrod trebuie puse intr-o cutie de metal.

» Respectati regulile si purtati haine speciale de pro-
tectie: totul trebuie sa fie complet securizat; capacele
buzunarelor trebuie ldsate in exterior; nu prindeti ja-
chetele in salopete si purtati protectii peste papuci.

» Atunci cand sudati metale de otel si neferoase, se
formeazé diferiti compusi chimici (oxigen cu zinc, cu-
pru, staniu etc), care pot afecta sanatatea lucrétorului.
Utilizati echipament personal de protectie si asigurati
ventilatia corespunzatoare a locului de munca.

» Atentie la aprinderea obiectelor inconjuratoare din
cauza temperaturilor ridicate ale arcului de sudura sau
ale particulelor de metal topit. Amintiti-va, este posibila
si aprinderea altor componente (grinzi de lemn, mate-
riale izolatoare etc).

* Nu lucrati in apropierea lichidelor inflamabile, a ga-
zelor sau obiectelor inflamabile (busteni, hértie etc.).

» Atunci cand efectuati lucrari asupra maginii, asigu-
rati-vd cd nu o s& cadd agchii de metal pe cablurile
de sudura.

Roména
78



* Fiti precaut atunci cand efectuati lucrdri de sudura
pe instalatii sau conducte in care au fost depozitate
substante combustibile sau toxice. Efectuati decon-
taminarea inainte de inceperea lucrului; Evaporarea
substantelor in interiorul instalatiilor sau conductelor
poate provoca explozii sau intoxicare.

* Nu efectuali niciodata lucréri de sudura pe instalatii
sub presiune.

» Nu utilizati masina pentru dezghetarea tevilor con-
gelate.

» Atunci cand lucrati la inéltime, respectati procedurile
referitoare la lucrul la inélfime.

Dupa finalizarea operatiunilor

» Dupa inchiderea finala, examinati locul in care au
fost efectuate lucrdrile, nu ldsati resturi sau particule
de metal incalzit - exista pericolul izbucnirii unui incen-
diu.

* Dupa finalizarea operatiunii, nu opriti masina dintr-o
data, asteptati cateva minute pentru ca masina sa se
rdceasca suficient.

Simboluri utilizate in
manual

Urmatoarele simboluri sunt utilizate in manualul de
operare, va rugdm sa retineti semnificatiile acestora.
Interpretarea corecta a simbolurilor va permite utiliza-
rea corecta si sigura a masginii.

Simbol Semnificatie
DWT ®[MMA.. | Autocolant cu seria si nu-

marul:
MMA ... - model;
XX - data producerii;

sor. No: X XXXOXXX | XXXXXXX - numar serie.

Cititi toate reglementarile si
instructiunile de siguranta.

Deconectati aparatul de la
reteaua de alimentare ina-
inte de instalare sau de re-
glare.

Purtati o masca de sudura.

Purtati o masca respiratorie.

Directia de migcare.

Directia de rotatie.

Simbol Semnificatie

Blocat.

Deblocat.

Bucla impamantare.

Atentie. Important.

Informatii utile.

Nu aruncati masina in con-
tainer pentru deseuri mena-
jere.

=@ > 6"

Proiectarea masinii
DWT

Maginile sunt destinate credrii de racorduri intre di-
ferite metale (in continuare "sudarea metalelor") prin
lipirea la nivel local.

Magina este destinata sudarii manuale a metalelor, cu
arcul de sudurd (MMA) in timp ce traséaturile acesteia
faciliteaza efectuarea lucrarilor si imbunatateste calita-
tea imbindrilor sudate.

Componentele
masinii

Bolt de impamantare

Intrerupator pornire / oprire

Gura de aerisire

Control pornire la cald ("HOT START")
Control curent ("A")

Contor de curent

Indicator alimentare

Indicator protectie temperatura ("O.C.")
Control forta arc ("ARC FORCE")

"-" priza

"+" priza

Maéner de transport

Clema de impamaéantare (asamblata) *
Suport pentru electrozi (asamblat) *
Ciocan daltuitor / perie de sarma *
Cablu impamantare *

Cheie imbus *

R e i
NOOAWNSOCOOINOOAWN=

* Optional suplimentar

Nu toate accesoriile ilustrate sau descrise sunt in-
cluse in pachetul standard de livrare.
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Instalarea si reglarea
elementelor masinii

Inainte de efectuarea oricédror lucrdri la masind,
aceasta trebuie deconectata de la reteaua de ali-
mentare.
Pentru a evita deteriorarea firului, nu
strdngeti prea tare elementele de fixare.
i

Montarea / demontarea / setarea anumi-
tor elemente este aceeasi pentru toate
modelele de masina, in acest caz, anu-
mite modele nu sunt indicate in ilustratii.

Montarea / demontarea unui stecar, a unui cablu
de transport curent, conectarea la reteaua stabila

Unele modele de masini sunt livrate fara stecare si /
sau cabluri de curent - acestea trebuie instalate inainte
de inceperea operatiunii.

De asemenea, masinile pot fi conectate stationar la

retea (nu printr-o priza).
A cablurilor care transporta curent, a ste-

cdrelor i a altor unitati electricetrebuie
efectuata doar de un electrician calificat sau de un
instalator de circuit autorizat sa efectueze astfel de
lucrari.

Nota: conectarea stationarda a masinii
la retea dar si instalarea sau inlocuirea

Conectarea la bucla de impaméntare (consultati
fig. 1)

Utilizand boltul 1 de imp&méntare, conectati o clema
de impamantare 16 la masina (consultati fig. 1). Co-
nectati a doua clema a firului de impamantare 16 la
bucla de impamantare.

Conectarea / deconectarea cablurilor de sudura
(consultati fig. 2)

Introduceti stecarele cablurilor de sudura in masina,
asa cum este ardtat in figura 2.1. Deconectati steca-
rele cablurilor de sudura in ordinea inversa (consultati
fig. 2.2).

Daca este nevoie, atagati conectorul la cablul de sudu-
ra, urmati pagii aratati in figura 2.

Operarea
initiald a maginii

Inainte de operarea masinii este necesara parcurge-
rea urmatorilor pagi:
« utilizati intotdeauna tensiunea de alimentare co-
respunzatoare, tensiunea de alimentare cu energie
trebuie sé& corespunda informatiilor mentionate pe
ansamblul maginii;
* inspectati starea tuturor cablurilor si inlocuiti ca-
blurile in cazul in care sunt gasite defecte;
* inspectati starea suportului de electrod 14 si a
clemei de impdméntare 13 gsi inlocuiti-le in cazul in
care sunt gdsite defecte.
 Inainte de a porni masina, asigurati-va cad suportul
de electrod 14 si clema de impamantare 13 nu se
ating.

* Dupa pornirea aparatului, asigurati-va ca ventilato-
rul de réacire incorporat este in stare de functionare -
aerul va fi distribuit prin 3 guri de aerisire (in spatele
masinii).

Pornirea / oprirea
masinii

Pornirea:

Deplasati comutatorul 2 in pozitia "On" (se va aprinde
indicatorul 7 si ventilatorul incorporat va incepe roti-
rea).

Oprirea:

Deplasati comutatorul 2 in pozitia "Off".

Caracteristicile de
proiectare ale masinii

Protectie temperatura

Protectia la temperatura previne deteriorarea masinii,
oprind-o in caz de supraincélzire. C4nd functia de pro-
tectie la temperatura este pornita, indicatorul 8 se va
aprinde. Nu opriti magina, lasati-o sa se raceasca si nu
continuati operarea.

Controlul curentului de sudura (controlul "A")

Controlul 5 permite setarea valorii de control a curen-
tului de sudura pe baza lucrérilor efectuate, pe baza
grosimii pieselor care vor fi sudate, a diametrului elec-
trodului etc.

Valoarea curentd de setare este aratata pe indicato-
rul 6.

Arc force (forta arcului) (control "ARC FORCE")

Functia forta arc permite evitarea lipirii unei piese care
va fi sudata.

Cand se reduce distanta dintre electrod si piesa care
va fi sudata, curentul de sudare creste o perioada
scurta, ceea ce permite imbinarea electrodului de me-
tal si a piesei de lucru, crescand distanta fata de arc.

[MMA-400 SV]

Functia control 9 poate schimba dinamica arcului - va-
lorile mai mici sunt eficiente pentru sudarea metalelor
mici ca dimensiune, in timp ce valorile mai mari permit
sudarea la adancimi mai mari.

Hot start (pornire la cald) (control "HOT START")
Functia de pornire la cald creste curentul de sudare
setat pentru o perioadd mai scurta la momentul aprin-

derii arcului de sudare. Faciliteaza aprinderea arcului
de sudura.

[MMA-400 SV]

Functia de control 4 poate seta valoarea timpului re-
dus al curentului de sudare (in procente) la momentul
aprinderii arcului de sudare.

Easy start (incepe usor)

Functia incepe usor (tensiune crescuta a functionarii in
repaus) faciliteaza aprinderea arcului de sudura.
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Recomandari referitoare
la operarea masinii

Lucrari preliminare (consultati fig. 3)

» Este recomandata finisarea pieselor care vor fi su-

date.
* Unghiul flacarii (a, consultati fig. 3.1) - este
efectuat atunci cand metalul are o grosime mai mare
de 3mm. Absenta canelurilor poate avea ca rezultat
surplus pe sectiunea de sudare si supraincélzirea
si arderea metalului; in absenta canelurilor, pentru
intretinerea sudurii, incercati s& mariti capacitatea
curentului de sudare.
» Deplasare (b, consultati fig. 3.2) - fixatd cores-
punzdtor inainte de sudare, permite patrunderea
completé a sudurii in sectiunea care va fi sudata la
plasarea stratului de amorséa al imbinarii.
* Lungimea taieturii oblice a unei foi (c, con-
sultati fig. 3.3) - stabileste trecerea delicata de la
componenta mai groasd sudata la cea mai subtire,
eliminand astfel elementele concentrate din structu-
ra sudata.

» Curatarea suprafetelor sudate de rugina si strat de

vopsea.

» Amintiti-va cd in timpul sudurii se emana o cantitate

mare de caldura, care poate deteriora obiectele incon-

Juratoare, asadar alegeti cu grija locatia si luati masuri-

le necesare pentru prevenirea incendiilor.

Electrozii

Alegerea corecta a electrozilor determind, intr-o mare
mdésurd, calitatea imbindrii sudurii $i viteza de operare.
Inainte de a cumpdra electrozi, examinati cu atentie
recomandarile de utilizare ale acestora. Daca este
necesar, consultati un specialist. De asemenea, este
important sa se respecte conditiile de depozitare ale
electrozilor.

Recomandari de operare generale (consultati
fig. 3-4)

Recomandarile de mai jos se aplica tutu-
ror masinilor conectate printr-un conec-
tor cu priza. In cazul conexiunii stationa-
re, ansamblul masinii si conexiunea la
retea se vor face in prealabil.

|

» Asezati magina pe o suprafatd uniformd, uscata,
fara vibratii, respecténd toate procedurile de siguranta
mentionate mai sus.
 Conectati firul de impa@mantare.
» Conectati cablurile de sudura la magina. Sudarea
poate fi efectuata cu polaritate directa si inversa. Se-
lectarea polaritatii depinde de materialele care trebuie
sudate si de recomandarile privind utilizarea electro-
Zilor.
» Polaritate directa - conectati suportul electro-
dului 14 la priza " - " 10, conectatli clema de impa-
mantare 13 la priza " + " 11. Astfel, electrodul se
incélzeste mai putin decat metalul de baza, electro-
dul este fuzionat mai incet iar imbinarea sudurii este
finalizata la o adancime mai mare.
» Polaritatea inversa - conectati suportul electro-
dului 14 la priza " + " 11, conectati clema de impa-
mantare 13 la priza " - " 10. Astfel, piesa de lucru
este mai putin incalzitd decat electrodul care poate fi

utilizat pentru sudarea de materiale din carbon, alia-
Je si metale speciale, sensibile la supraincélzire dar
si pentru sudarea foilor de metal.
» Apdsati maneta suportului electrodului 14 si instalati
capatul electrodului (capéatul fara invelis) in suportul
electrodului 14 si apoi eliberati maneta.
 Fixati clema de impamantare 13 pe una din piesele
care trebuie sudate.
» Conectati magina la retea si porniti-o.
« Setati valoarea curentului de sudura utilizédnd functia
de control 5. Selectarea curentului de sudura depinde
de electrodul utilizat, de grosimea materialului de su-
dat, de pozitia spatiald a imbinérii etc.
 Alegeti parametri suplimentari de sudare (fortd arc
etc.) in cazul in care masina dumneavoastra are aces-
te functii.
» Aprindeti arcul de sudura in unul din doud moduri:
aprinderea prin atingere (consultati fig. 3.4); aprindere
prin zgériere (consultati fig. 3.5).
* Principalele practici de manipulare a electrodului de
sudura sunt descrise mai jos:
 de obicei sudarea se efectueaza cu electrod poziti-
onat vertical sau inclinat in raport cu imbinarea, cu un
colt inainte sau inapoi. Atunci cand se efectueaza su-
darea cu un colt inapoi, este garantata fuzionare mai
buna si latime mai reduséa a imbindrii (dar efectuarea
acestei lucréri necesita anumite abilitafi);
* migcarea progresiva a unui electrod (consultati
fig. 4.1) - pe directia axei electrodului, pentru intre-
finerea lungimii necesare a arcului, care trebuie sa
fie 0,5-1,1 din diametrul electrodului. Lungimea unui
arc influenteazé calitatea imbinarii sudate si a formei
acesteia. Un arc lung provoaca oxidarea si nitrarea
metalului fuzionat si creste posibilitatea de murdarire;
* miscarea longitudinala a unui electrod (consul-
tati fig. 4.2) - pentru formarea unei imbinéri sudate.
Viteza de miscare a unui electrod depinde de curen-
tul electric, de diametrul electrodului, de tipul s pozitia
spatiald a imbinarii;
la viteze mari ale electrodului, metalul de baza
nu are timp sa fuzioneze, ceea ce are ca rezultat
adancimea insuficientd a imbinarii si formarea de
surplus;
viteza insuficienta de deplasare a unui electrod
are ca rezultat supraincélzirea si arderea arcului
(prin fuziune) de metal;
alegerea corecta a vitezei pentru miscarea longitudi-
nald de-a lungul axei imbindrii sudate permite obtine-
rea unei latimi cu 2-3mm mai mare decéat diametrul
electrodului;
* migcarea laterald a unui electrod (consultati
fig. 4.3) - pentru formarea imbindrii de sudare late.
Un electrod este deplasat in miscari oscilatorii laterale
mai frecvent, avand o frecventa constanta si amplitudi-
ne, combinata cu miscarea progresiva a unui electrod
de-a lungul unei axe a canelurii pregétite si pe o axa a
unui electrod. Oscilatiile laterale ale unui electrod sunt
diferite si sunt determinate de forma, dimensiunile, po-
zitiile unei imbindri in spatiul in care se efectueaza su-
darea si de abilitatile sudorului. Latimea unei imbinari
sudate in acest caz nu trebuie sa depaseasca de 2-3
ori diametrul unui electrod.
* Analizati lungimea electrodului i cénd ré-
man 20-30mm pana la suportul de fixare al electrodu-
lui 14, inlocuiti-I.
» Asteptali rdcirea i cristalizarea materialului pe im-
binarea sudata, dupa care indepartati materialul utili-
zénd un ciocan special $i 0 perie. Trebuie s& purtati
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ménusi de protectie sau 0 masca atunci cand efectuati
aceste operatie.

* Verificati calitatea imbindrii sudate, iar atunci cand
sunt gasite defectiuni, remediati-le.

» Dupad finalizarea totala a lucrérii, Idsati masina s& se
raceascd, opriti-o si deconectati cablurile.

intretinerea masginii /
masuri preventive

Inainte de efectuarea oricdror lucréri la masind,
aceasta trebuie deconectata de la reteaua de ali-
mentare.

Curatarea masinii

O conditie indispensabild pentru o exploatare sigura
pe termen lung a masinii este pdastrarea curata. Cu-
rétati regulat masina cu aer comprimat prin gurile de
ventilare 3.

Serviciu post-vanzare si serviciu aplicare
Serviciul nostru post-vanzare va raspunde la intreba-

rile referitoare la intretinerea si repararea produsului,
dar gi referitoare la piesele de schimb. Informatii des-

pre centrele de servicii, diagramele referitoare la piese
si informatii referitoare la piesele de schimb se pot gasi
si pe www.dwt-pt.com.

Transportul
masinii

« In mod categoric, este interzis impactul mecanic in
timpul transportului.

» Ladescarcare / incarcare nu este permisa utilizarea
niciunui tip de tehnologie care functioneazéa pe princi-
piul de a fixa ambalajul cu clesti.

Protectia
mediului

Reciclati materiile prime in loc sa le arun-
cati ca deseuri.

Masina, accesoriile si ambalajul trebuie se-
I /cciate pentru reciclarea pro-mediu.
Componentele de plastic sunt etichetate pentru reci-
clarea selectiva.
Aceste instructiuni sunt imprimate pe hartie reciclata
fabricata fara clor.

Producatorul isi rezerva dreptul de a aduce modificari.
Roména
82



Cneyughukayuu Ha MawuHama

NHeepmoprna DC MMA mawuHa 3a 3asapsisaHe

Kol Ha mawuHama

HomuHanHo exo0HO HanpexeHue vi
Homunanua yecmoma [Hz]
HomuHaneH exodeH Kkanayumem [kVA]
Huana3oH Ha pe2ynupaHe Ha moka [A]
HomuHanHo u3xodHOo HanpexeHue vi
HanpexeHue 6e3 moesap ggg g
HAuamembp Ha 3asapb4eH enekmpod [in £',?e"s'§
HomuHaneH pabomeH yukb1 [%]
lpou3eodumesniHocm [%]
Teano [;(,%
TpaH3ucmop

Knroy 3a cuna Ha Ob2ama
("ARC FORCE")

Koy 3a eopewy cmapm
("HOT START")

Knac Ha cuzypHocm

Knac Ha usonayus

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

O6wu npenopsKu
3a 6eszonacHocm

PbKkoeodcmeo 3a 6e3onacHocm

Tosa pbKOBOOCMEO ChOBpPXKa BaxHa UHGOpMayusi,
Kosimo donmbriea unu 3ameHsi Opyau pbkogoOcmea,
cebp3aHu ¢ mo3u npodykm. [lpoyememe 8HUMamernHo
moea pbkogodcmeo, npedu da 3anoyHeme paboma.
WHecmanayusma u ynompebama Ha ypeda mpsibea Oa
credsam ykaszaHusima Ha Mex0yHapoOHUsi cmaHdapm
IEC 60974-9 CbopbxeHUs 3a ernekmpodbaos8o 3asa-
psisaHe Hacm 9.

UHcmanayus u ynompe6a

W3nonseaHe Ha nuyHu npednasHu cpedcmea:

* Bonmosama db2a u ompa3eHomo om Hesl U3fby-
saHe yspexOdam He3awumeHume o4u. M3non3eatime
nodxodsAwu npednasHu cpedcmea 3a oyume U fu-
uemo npedu Oa 3arnoyHeme Oa 3aeapsieame unu 0a
Habndasame 3asapsisaHe. ObbpHeme sHUMaHuUe Ha
pasnuyHuUme U3UCK8aHUs 3a 3ambMHSI8aHe Ha eKpaHa

Ha Mackama, mbl Kamo 3a8apb4YHUSIM MOK ce Ipo-
MeHs.

* U3nbyeaHemo om eorimosama Obea U UCKpume
u3zapsim HesawjumeHama Koxa. BuHasu Hoceme
npednasHu pbKkasuyu, obreko u obysku, koeamo 3a-
gapsisame.

* BuHazu nocmasstime 3alyumHu HayWHUUU, aKo HU-
80mo Ha wyma Hadsuwasa donycmumama epaHuya.

O6uwa exkcnnoamayuoHHa 6e3onacHocm

* BHumasalime, koezamo b6opasume c enemMeHmu,
HazopeweHU rnpu 3asapsisaHe. Hanpumep ebpxbm
Ha 3asapbyHama eoperika, Kpasim Ha 3asapbyHama
npbyka u demalinbm ce Hazopewsieam 0o u32apswa
memrnepamypa.

* Hukoza He Hoceme ypeda u He 20 okayealme Ha
KoJslaHa 3a rnpeHacsiHe o epeme Ha 3asapsisaHe.

* He usnaealime mawuHama Ha 8ucoka memrepamy-
pa, mbl kKamo mosa Moxe 0a s nospedu.

* [lpvxXme kabena Ha eoperikama u Kabena 3a 3a-
3eMsigaHe KOMIKOMmo ce Moxe ro-6nuso eduH 0o dpye
o ysnama um Ob/mKkuHa. OnbHeme 8CuYKU ebHKU 10
kabenume. Tosa Hamarisiga usnazaHemo 8u Ha 8peod-
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HO MagHUMHO rosie, Koemo Moxe 0a eb3delicmea Ha
nelicMelKbp Harpumep.

* He ysusatime kabenume 0KOri0 ms;iomo cu.

* B cpedu, koumo ca 0603Ha4YeHU Kamo onacHu, u3-
ronseatime camo 3asapbyHU ycmpoticmea ¢ be3onac-
HO HUBO Ha HarpexeHue Ha rpa3eH xo00, MapKupaHu ¢
S. Takuea cpedu ca HarnpuMmep enaxHu, opewyu umu
MeCHU rpocmpaHcmeaa, 8 Koumo 3asap4yukbm MOXe
Oa e npsiKo U3oxeH Ha 3aobukansuwume 20 nposodu-
Mu Mamepuarnu.

* He u3snonseatime mexHuka 3a 0b2080 3asapsieaHe
3a pasMmpassisaHe Ha mpboU.

MpomueonoxapHa 6e3onacHocm

* 3asapsisaHemo suHazu ce ornpederis Kamo ozHesa
paboma, 3amosea cwbrodasalime u3uckeaHusma 3a
rnpomusorioxapHa 6e3onacHocm rno epeme Ha 3asa-
psisaHe U cried moea.

» [lomHeme, ye noxap Moxe 0a raaMHe om UCKpU
dopu HSIKOIKO Yaca cried npukrIyeaHe Ha 3asapsiea-
Hemo.

» [lazeme okonHama cpeda om 3asapbyHU MPbCKU.
OmecmpaHeme 3ananumume Mamepuasnu kamo 3arna-
NUMU me4yHocmu HarpuMmep om 30Hama Ha 3aeapsi-
gaHe U 51 cHabdeme ¢ NMOOX00sIUO MPOMUBONOKapPHO
obopydeaHe.

» [lpu HsKou crneyughuyHu 3asapbyHU OeliHocmu 6b-
deme eomoeu 3a pucKkoge om roxap UuU eKCriio3us,
Ko2amo 3asapsisame Oemadlniu Kamo KoHmeuHepu
Harnpumep.

* Hukoeza He Haco4ysalime cHora uckpu om wial-
bmawuHa KbM 3agapbyHama MalluHa unu KbM 3ana-
numMu Mamepuarnu.

* BHumasatme da He nadam eopewju npedmemu unu
pPBbCKU 8bPXY MawuHama, Kko2amo pabomume Had
Hes.

* 3asapsisaHemo 8 3ananumu unu usbyxniusu 30HU €
abconomHo 3abpaHeHo.

O6wa enekmpobesonacHocm

* Bknoysalime 3asapbyHama MaliuHa camo 8 3ase-
MeHa eriekmpuyecka Mpexa.

+ ObbpHeme eHUMaHUe Ha MpernopbYUMernHUsi pas-
mep Ha npednasumerns.

* He cnazalime 3asapbyHama MawuHa 8 KOHmMeU-
Hep, npeso3Ho cpedcmeo unu Opy2o ModobHo obo-
pyosaHe.

* He nocmassalime 3agapbYyHama MawuHa Ha enax-
Ha rMoebpxHOCM U He pabomeme Ha enaxHa MoebpXx-
Hocm.

* He noseonsisalime enekmpuyeckume kabenu Oa
enu3am 8 npsik docee ¢ 8o0a.

* Brumasalime kabernume unu 3agapb4yHUMme 2operi-
Ku 0a He bbOam npemasaHu om MexKu rnpedmemu,
Oa He ca 8 docee ¢ ocmpu pbbose urnu ¢ HazopeuweHuU
enieMeHmu.

* HesabasHo noomeHsiime deghekmHu unu rnospede-
HU 3a8apbyHU 20periku, mbli kamo mMoeam da 6b0am
MPUYUHSIM CMBPMOHOCEH MOKO08 ydap unu roxap.

» [lomHeme, Ye kabenume, werncenume u Opyau ernek-
mpuyecku ycmpolicmea Moeam 0a ce UHcmanupam
unu nodMeHsIm camMo Om efIeKMPOMEXHUK UIU UHXe-
Hep, ynbiHOMoWweH 0a u3sbpuwiea nodobHuU deliHocmu.
* U3sknroyealime 3agapbyHama MalluHa, Koeamo He
ce u3rornssa.

* B cnyval Ha HeobuyalHO rosedeHue om cmpaHa
Ha mexHukama, kamo Harpumep OuM om MawuHama
npu HopmarnHa paboma, 3aHeceme MawuHama 8 cep-
eu3 Ha DWT 3a nposepka.

3aeapqua eJ/IeKmpu4ecKa eepuza

* U3onupalime ce om 3asapb4YHama eepuza Kamo
usronsgame Cyxo U U3npasHo 3auumHo obnekrio.

* Hukoea He dokocealime edHo8pemeHHO demalina u
3asapb4YHama rfpbyka, 3asapbyHama mersi, 3asapby-
HUST er1ekmpo0 unu KOHMaKmMHUsi 8PbX.

» He nocmassiime 3agapbyHama 2opesika unu kabe-
r1a 3a 3aseMsigaHe 8bpXy 3agapbyYHama MawuHa umnu
Opyeo enekmpuyecko obopydsaHe.

* W3skrrousalime MawuHama om 2r1asHusi npekbeeay
8ceKku nbm, Kozamo mpsibea Oa OoKocHeme HsiKoU
efleMeHm om eflekmpuyeckama eepuaa, Harnpumep Ko-
2amo mpsibsa 0a cMeHuUme eniekmpoda, KOHMaKMHuUs
8pBbX UnU Oa npemMecmume wurkama 3a 3a3emsisaHe.

3asapbyHU usnapeHusi

* Ocueypeme nodxodsiwa eeHmunayusi u ulbsesad-
me Oa eduweame u3snapeHuUsima.

* Ocueypeme docmambyeH 00CMbI1 Ha C8EX 8b30YX,
ocobeHo 8 3ameopeHu npocmpaHcmea. Moxeme Oa
ocuzypume 0ocmbIl Ha Yucm u docmambYeH 8b30yX
3a OuwaHe Kamo u3ron3eame Macka 3a C8eX 8b30yX.
* brdeme ocobeHO sHUMamerHU, Koeamo pabomu-
me ¢ Memarnu unu Mamepuarsnu, Yuumo rno8bpPxXHOCMu
ca obpabomeHu ¢ 051080, Kadmul, UUHK, XueaK usmu
bepunud.

TpaHcnnopmupaHe, noeduzaHe u oka4yeaHe

* BHumasalime 3a rpasusiHomo pabomHO Monoxe-
Hue, Koezamo eduzame MexKo ycmpolicmeo - PpUCKY-
game Oa cu yspedume ebpba.

* Hukoea He eduealime mMawuHama CbC 3asapbyHa-
ma 2operika unu ¢ opyeu kabenu. BuHaau usrnon3eau-
me Mecmama 3a xeaw,aHe unu OpbXKUme 3a masu
yer.

* W3nonsealime camo mpaHcriopmHu cpedcmea,
rnpedHasHa4yeHu 3a mo3u eud obopydsaHe.

* Cmapatime ce da mpaHcriopmupame mawuHama 8
U3rpaseHo MoroXXeHUe, ako € 8b3MOXKHO.

* Hukoea He eOuealime eOHO8peMeHHO 2a3oea by-
murka u 3asapb4YyHama MawuHa. [lo-HamambK uma
omOeriHU yKa3aHusi 3@ mpaHcropmupaHe Ha 2a308u
6ymuriku.

* Hukoea He usnon3ealime okayeHa 3asapbyHa Ma-
WUHa, 0C8EH aKo ycmpolicmeomo 3a oka4yeaHe He e
rnpedHasHa4yeHo U 0006peHo crieyuasnHo 3a ma3su uyerl.
« [IpernopbyumenHo e meneHama Hamomka Oa ce
omcmpaHsiea npu gdueaHe U mpaHcropmupaHe.

OkosiHa cpeda

* 3aeapbyHuAm erekmpozeHepamop He e rnpedHas-
Ha4yeH 3a yriompeba 8 ObXX0 Unu CHsi2, Makap 4e Moxe
da ce u3rnonssea U CbxpaHsiea HaebH. [lpedna3satime
obopydsaHemo om Obx0 U CurHa CribHYe8a ceemisiuHa.
* BuHaeu cbxpaHsiealime mawuHama Ha Cyxo U yuc-
mo msicmo.

 [Ipednasealime MawuHama om MsACLK U rpax npu
yrnompeba u cbxpaHeHue.

* [penopbyumenHama pabomHa memnepamypa e
om -20°C 0o +40°C. lNpoussodumenHocmma Ha ma-
wuHama Hamarsiea U eeposimHocmma 3a rnospeda
ce ysenuyasa, ako ce u3ronssea npu memmnepamypa
Hao 40°C.

* [locmasestume mawuHama o makbe HayuH, 4ye 0a
He 6b0e U3roXeHa Ha 2opewu No8bPXHOCMU, UCKPU
unu NpbCKuU.
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* Ocueypeme besrnpenamcmeeH MPUMOK Ha 6b30yX
om U KbM MawWuHama.

* BuHaeu usnonssalime mawuHama camo 8 u3rnpase-
HO r1o/1oXXeHue.

» ObopydsaHemo 3a 0b2080 3asapsisaHe 6UHaz2u
puYUHsaBa efekKmpomMagHUMHU cMyuleHusi. 3a da Ha-
manume epedHomo um eb3delicmeue, u3rion3ssalime
obopydsaHemo camo 8 cbomeemcmeue C yKasaHusi-
ma 3a eKcrinoamauusi u Opyau npernopbKU.

rasoeu 6ymusnku u pezynamopu

» Cnasealime ykazaHusima 3a paboma c ea3osu by-
mursku U peaynamopul.

* BuHaeu u3srionssalime u cbxpaHsisalime 2azosume
6ymurnku 8 dobpe rposempeHu romeuweHus. M3mnyc-
Kawa e2a3oea bymurika Moxe Oa 3ameHuU Kucropoda
8b8 8b30yxa 3a OuwaHe u Oa npedussuka 3adywasa-
He.

» [lpedu ynompeba ce ysepeme, ye 2a3osama by-
mursika cbObpxxa nodxodsawjus 3a paboma eaas.

* BuHaeu 3akpenislime HernoOsuxHo easosama by-
murika 8 u3rpaseHo ofIoXKeHuUe 3a rnocmaska 8 cme-
Hama unu ebpxy crieyuanHa KoudKa.

* Hukoeza He mecmeme ea3oea bymusnka ¢ MOHMU-
paH kpaH. [Mocmassilime kanaykama Ha Kriarnama rnpu
mpaHcrnopmupaxe.

* 3ameapslime Knanama Ha 2a3oeama Oymurka
cned ynompeba.

Enekmpuyecka cxema U CriucbK Ha pe3epeHume
Yacmu

AKo 8 onakogkama Hsma efnekmpuyecka cxema u cru-
CbK Ha pe3epeHuUme Yyacmu, Moss 0a au u3uckame om
mecmHus cepsu3 Ha DWT. 3a noseye uHhopmayusi:
www.dwt-pt.com.

OepaHuquue Ha omeoeopHocmma

lMonoxeHu ca ecuyKku ycunusi uHghopmayusima e mosa
pBKOB0OCMBO Oa e MbriHa U MOYHa, HO 8bIPEeKU Mosa
DWT He Hocu 0m2080pHOCM 3a HUKaKeu 2pewKu uniu
MPOMyCcKU U cu 3anassa rnpasomo 0a rMpoMeHs crieyu-
ukayuume Ha onucaHusi nPodyKm o 8CsKO 8peme,
6e3 npedsapumerHo ygedoMIIeHUE.

Be3onacHocm no epeme
Ha pa60ma C MawuHama

3aeapyukbm usu cob6cmeeHUKbM Ha
MawuHama HOCU Om2080pHOCM 3a
eseHmyaJsiHu 3/10MoyKu unu epedu, Ha-
HeceHU Ha mpemu Jjluya usiu Ha MsxXHa
cobcmeeHocm.

lMpedu 3anoyeaHe Ha paboma

» BabpaHsisa ce kakgeomo u Oa e delicmsue ¢ Mawlu-
Hama npu nospedeHu unu npemaxHamu rnpednasume-
nu 3a cueypHocm. Hukoea He pabomeme ¢ MawuHa,
KOSIMO He e ceriobeHa npasusiHo Usu o Hesl ca Harpa-
8eHU Heo00bpeHU NMPOMeHU.

» Enekmpuyeckama Mpexa, 8 KOSImo ce 8KIo4Yea Ma-
wuHama, mpsibea Oa e obopydsaHa c npednasumenu
unu asmoMamuyHU NpeKbceayu, Mpu2o0eHU 3a MoK
U HarnpexeHue, chomeememeauu Ha crieyugukayuu-
me Ha MawuHama.

* MawuHama mpsibea Oa e eK/lo4YeHa 8 3a3eMeHa
Mpexa.

* MawuHama mpsibea Oa ce u3rnornsea camo 8 usrnpa-
8eHO MnorioxeHue - suHazu mpsibea da e rMmocmaseHa
Ha eymeHUme Kpayema. He s1 cnaszatime OupekmHo Ha
3emsima, He 1 okadealime u He 51 obpbujalime Ha eOHa
cmpaHa.

* MawuHama e npedHa3Ha4deHa 3a npodbrnKumernHa
paboma 6e3 HabmodeHue. MoHmupalime MawuHa-
ma Oaneye om 3ananumu Mamepuanu u ce rnoepu-
XXeme 8bHWHU ¢hakmopu Oa He eb3rpensmcmeam
HOpManHomo oxnaxdaHe (ceo600HOMO npocmpaH-
cmeo okosio MawuHama mpsibea d0a e He Mo-Masko
om 50cm).

* MawuHama He mpsibea Oa ce u3ron3ea 8 30HU C
rpax, ¢ 83pusoonacHu ea3oee U C u3napeHusi om ae-
pecusHu seujecmea.

* He noseonsealime manku npedmemu 0a nornadam e
MmawuHama mozam 0a s mogpedsim.

* Mo+Hmupatime mawuHama ebpxy anadka, cyxa no-
8bpxHOoCmM, 3a Oa npedomepamume npeobpbuiaHe.
He moHmupatime mawuHama ebpxy subpupawa ro-
8BbPXHOCM.

» [IpeHacsiime MawuHama kamo s xeawjame camo
3a pbykama (pbyYykume) urnu C KosaH 3a rfpeHacsiHe.
[AwvpnaHemo unu edueaHemo Ha MawuHama C ereK-
mpuyeckusi unu CcbC 3aeapssawjusi kaben e cmpoeo
3abpaHeHo.

He e npenops4YumenHo 3a xopa c eyiek-

MPOHHU CcbPOEYHU cmumynamopu 0a

cmosim 6nu3o do pabomewa MawuHa,

nopadu onacHocmma om cb30agaHe Ha
esleKmpomMazHUMHO roJsie, Koemo Moxe 0a Hapy-
wu pabomama.

o epeme Ha paboma

» Cwbrodasalime npenopbYUMeEnHusi pemesu ghak-
mop Ha MawuHama, 8 PomueeH cry4al npemosap-
8aHemo wje dosede 00 Mpexx0espeMeHHO U3HOC8aHe
Ha KOMMOHeHmume, HamarnsealKu eKcrsioamayuoH-
HUSI CPOK Ha MawuHama.

» B3abpaHeHo e u3non3eaHemo Ha MauwuHama 6 ObX0
U CHsle, KaKmo U 8b8 enaxHa cpeda.

* 3a usbsieeaHe Ha mokoe ydap, He 0okocealime erie-
MeHmume Ha MawuHama, Koumo [peHacsim esiek-
mpuYecKu mox.

* He dokocealime Kopriyca Ha 6K/lloyeHama 8 eriek-
mpuyeckama Mpexa MawuHa ¢ MOKpU pbue, MOKpU
pBbKasuyu unu opexu.

* He donupatime 3asapsisawjume kabenu 0o Yacmu
om msifiomo cu.

e BuHaeu usknro4ealime mawuHama, koeamo rnoome-
Hsime enekmpo0d, npemMecmaame wjurka 3a 3azeMsiea-
He unu Mecmume MawuHama.

* Hukoea He Opbxme pabomewama MawuHa Ha
pamo U He s1 okadYalime Ha KonaHa 3a rpeHacsiHe.

« 3BabpaHeHo e da usnonssame oka4eHa MawluHa, oc-
8EH KO2amo MexaHU3MbIM Ha OKayeaHe He e crieyuari-
HO ripu2odeH 3a yenma.

» 3aeapsisawjama Obea u3nbyea siPKU 8UOUMU ceem-
JIUHHU YU, KaKmo U HesuoOuMu Yyrimpasuosiemosu
U UHgbpadepeeHu mbyu. Bb3delicmeuemo Ha ma3su
ceemsiuHa 8bpXy He3alWUmMeHU 04U, 8 MPOObIKeHUE
Ha 10-20 cekyHOuU u 8 paduyc 0o 1 membp om Obaa-
ma, npu4uHsiea cusHa 6osnka e odume u ghomoghobusi.
lMo-0bneo ew3delicmeue Ha ceemyiuHama om Obea
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8bpXy He3awumeHu o4u Moxe 0a NpUYUHU Cepuo3HU
3abornaeaHusi. MsmbysaHusima e Hegudumama 4acm
Ha criekmbpa MpuYuHseam u32apsiHUsi 8bPXY He3auju-
meHama koxa. 3amoea e 3abpaHeHo Oa ce pabo-
mu 6e3 3awumeH wrem, pbKkaguyu u creyuasaHo
o6rieks10 3a 3awjuma Ha omKpumume yacmu Ha
msiiomo.

» Cned paboma He dokocealime 3a8apbyHUS WES U
30Hama OKOJ10 Hea2o - Moxe Oa ce u32opume /1owo.

» Cned paboma Kpasm Ha enekmpoda € CUJ/IHO Ha-
2psim, 3amoea nodmMsiHama My ce U38bpliea camMo CbC
3awWumHu pbKasuyu, a usxabeHussm enekmpod ce u3-
X8bpsis 8 MemariHa Kymus.

» Cniassalime npasunama u Hoceme CreyuanHo 3a-
wumHo obrneksno - ecuyko mpsibea da e 3aKornyaHo
dozope, kanauyume Ha Oxoboseme mpsibea Oa ca
useadeHu, He rnodnbxsalime siKemo 8 rnaHmarsoHa, a
naHmanoHbm mpsibea 0a e Ha0 obyskume.

* [lpu 3asapsisaHe Ha cmomaHa U Ha ysemHu Mmema-
U ce obpasysam pasnuyHU XUMUYHU CbeOUHEeHUs
(kucropoO ¢ YuHkK, Me0, kanal u 0p.), KOUmMo OKa3-
8am ompuyamesiHoO 8fusiHUe 8bpXy 30pasemo Ha pa-
6omHuka. Msnonsealime uHOusudyanHu rnpednasHu
cpedcmsa u nposempssalime dobpe pabomHomo
mscmo.

* BHumasalime O0a He ce @b3rnameHsm OKOMHUMe
npedMemu om eucokama memrepamypa Ha 3aea-
pbYHama dbaa unnu om npPbCKUMe pa3morneH memar.
lomHeme, ye Hesudumume cmpyKmMypHU enemeHmu
(0bpseHuU epedu, u3onayuoHHU Mamepuanu u op.)
cbwo Mo2am 0Oa ce 3anarnsim.

* He pabomeme & 6r1usocm 00 51eCHO 3ananumu mey-
Hocmu, easose u npedmemu (0bpso, xapmusi u 0p.).

* Kozamo usebpweame 3asapbyHu pabomu Hal
mMawuHama, eHuMmasalme HazopeujeHu 00 4YepeeHo
npedmemu unu Kbcyema memar 0a He nadHam ebpxy
Hes U ebpXy 3asapsisawjume kabernu.

* BHumasalime, ko2amo u3gbpuwsame 3agapbyHU pa-
6omu ebpxy cbdoee unu mpbbu, 8 KOUMO Ce CbXpPaHsi-
e8am 3ananumu unu mokcu4yHuU seujecmsa. Onpassal-
me eu npedu da 3aro4Heme paboma; u3napeHusima
Ha eewecmea, Hamupauwu ce 8 cb0oge unu mpubu,
Mmo2am Oa MPUYUHSIM eKCIo3usi Unu ompassiHe.

* Hukoea He usebpwealime 3asapbyHuU pabomu ebp-
Xy cbOose Moo HarsieaHe.

* He usnonsealime mawuHama 3a pa3mpassisaHe Ha
3amMpBb3Hanu mpbou.

» [lpu paboma Ha suco4uHa, cbbrodasalime u3uc-
KeaHusima 3a 6e30rnacHocm rpu 8UCOYUHHU OeliHOC-
mu.

Cned npuknoyeaHe Ha paboma

* Cried OKOHYamesIHomo U3K/oYeaHe Ha MalluHa-
ma, oenedalime MsCMOMO, Ha KOemo ca u3ebpuweaHu
3asapbyHU pabomu - He ocmasstime pasnadawu ce
npedmMemu unu Haeopeuw,eHuU Yacmuyu Mmemari, Koumo
Moezam Oa rnpedu3sukam roxap.

» Cned npuknoysaHe Ha paboma, He U3K/Ysalme
mawuHama eedHaza, a usdakalme HSKOMIKO MUHymu
Oa ce oxnadu.

Cumeonu, usnonseaHu
8 HapbYHUKa

B pvkosodcmeomo 3a paboma ca usnosnseaHu cred-
HUMe cumeoru, Monsi 0a 3arnoMHUMe MmsXHOmo 3Ha-
yeHue. [MpasunHomo pasrno3HasaHe Ha cumeonume

wie ocueypu ripasusnHa u b6e3onacHa ekcrioamauyusi
Ha MmawuHama.

Cumeon 3HayeHue
DWT © [MMA.. | Cmukep cbCc cepuliHus

Homep:
MMA ... - moder;
XX - Oama Ha npou3eoo-

cmeo;
sor.0: XXXOOOKK] 35X - cepuen Homep.

Hpoqememe 8CUYKU U3UCK-
8aHUsd U yKa3aHuA 3a 6eso-
nacHocm.

Usknroyeme mawuHama om

eflekmpuyeckama  Mpexa
npedu UHcManayus unu Ha-
cmpolika.

Hoceme 3asapbyHa macka.

Hoceme macka 3a npax.

OBV

lNocoka Ha dsuxeHue.

fo

lNocoka Ha 3aebpmaHe.

O+C

Bakriro4eHo.

OmKIIrYeHO.

BasemsigaHe.

BHumaHue. BaxHo.

lNonesHa uHghopmayus.

He usxebpnsime mawuHama
8 KOHmeliHep 3a 6umosu
omnadbuu.

<@ > @
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O3HayeHusl Ha MawuHama

MawuHume ca npedHasHa4yeHU 3a cb30asaHe Ha Mo-
HO/MUMHO CbeOUHEHUe Ha pasnnuyHu memanu (mo-Ha-
mambK 8 mekcma "3asapsisaHe Ha Memanu') 4pes
MsIXHOMO criugaHe.

MawuHume ocueypsieam pbYHO €/1eKmMpo0b2080
3aeapsisaHe (MMA), a mexHume xapakmepucmuku
yrnecHsseam pabomama u rnodobpseam Ka4yecmeomo
Ha 3asapbyHUSs Wes.

KomnoHnenmu
Ha MawuHama

3asemseaw; 601m

lNpekbceay 3a 8K/oY8aHe U U3KIToY8aHe
BeHmunauyuoHeH omeop

Koy 3a 2opew; cmapm ( "HOT START")
Kritou 3a 3asapbyeH mok ("A")
AmMnepmemsbp

UHdAukamop 3a mowHocm

Wndukamop 3a monnuHHa 3awuma ("0.C.")
Koy 3a cuna Ha O0beama ("ARC FORCE")
"-" nontoc

11 "+" nomoc

Jpwxka 3a HoceHe

Lljunka 3a 3asemsigaHe (cenobeHa) *
[bpxaq Ha enekmpod (cenobeH) *

Yyk 3a wnaka / meneHa yemka *

Kaben 3a 3azemsisaHe *

Lllecmozpam *

=y
QOVONOOGAWN=

* JonwriHumernHa onyusi

He ecuyku onucaHu usu usocCmpupaHu aKceco-
apu ca eksiro4eHU 8 cmaHOapmHusi KOMIsieKkm.

UHcmanayusi u Hacmpolika Ha
eJ/leMeHmume Ha MaWuHama

lMpedu da usebpweame kakeumo u da e delicm-
eus ¢ MawuHama, msi mpsi6ea 0a e usKsryeHa om
eslekmpuyveckama mpexa.

He 3amsiealime 3akpensawjume esieMeH-
mu npekasieHo cusiHo, 3a 0a He nospedu-
me pe3zbama.

MoHmaxkbm / deMoHmMaxxbm / Hacmpodu-
° Kama Ha HSIKou efleMeHmu ca eOHuU u
1 CcbWU 3a 8cUYKU Modesiu U 8 mo3su ciy-
Yyali KOHKpemHume mMoodesiu He ca Mnoco-
YeHU Ha usrocmpauusima.
MoHmax / deMoHmMa) Ha wjernces, cusoe Kaber,
dupekmHa epb3Ka C eslekmpudeckama Mpexa
Hskou modenu ce docmassm 6e3 wercenu u / unu
cunosu kabenu - mpsibea da ce uHcmanupam npedu
3aroysaHe Ha paboma.

MawuHume mozam Oa ce cebpxam OUPEeKMHO C
enekmpuyeckama Mpexa (6es wercern).

3abenexka: QupeKmMHOMmMo cebp3saHe Ha
MawuHama c¢ efnlekmpuyeckama Mpexa,
Kakmo u uHcmaJsiayusima usu noomsiHa-
ma Ha cunoeu kabenu, werncenu u pyau

eJ/IeKmpu4yecKu esieMeHmu mpﬂGea da ce usebpui-
eam camMo om Kea.nud)uuupaH €eJ/IeKmpPOMmexHUK.

3asemsieaHe (s8ux. ¢pua. 1)

C nomowma Ha 3asemsigawusi 6orim 1 cebpxeme
edHama Knema Ha 3asemseawjusi kaben 16 ¢ mMawu-
Hama (sux. ¢pue. 1). Cebpxxeme Opyeama Krema Ha
3asemssawus kaben 16 kbm 3azemumerns.

Cenp3eaHe / pa3ckayeaHe Ha 3aeapsieaujume Ka-
6enu (sux. ¢pua. 2)

Bkapatime KynnyHaume Ha 3asapssawjume kabenu e
MawuHama, Kakmo e riokasaHo Ha ¢hueypa 2.1. Pas-
ckaysalime KyriyHaume Ha 3asapsisaujume Kabernu e
obpameH peo (8ux. ue. 2.2).

AKO e Heobxo0umo Oa ce C8bpxXe KOHEKMOpP CbC 3a-
sapsieawus kaber, criedsalime cmbrkume, rnokasaHu
Ha ¢hueypa 2.

ﬂbpeonaqanno 8KJ1ro4yeaHe
Ha MawuHama

lMpedu 3anoysaHe Ha paboma mpsibea Oa ce u38bp-
wam criedHume delicmeus:
* gUHazu usrondealme MpasusIHOMO Harpexe-
Hue: eflekmpu4ecKkomo HarpexeHue mpsibea 0Oa
omeosapsi Ha UHghopmayusima ebpxy Kopryca Ha
mawuHama;
* fposepeme cbCmMosiHUEMO Ha kKabernume u 2u
noomeHeme 8 criyyad, Ye ca nospedeHu;
* fpogepeme CbCMOSHUEMO Ha Obpxadya Ha erleK-
mpoda 14 u wunkama 3a 3a3emsisaHe 13, u eu noo-
meHeme 8 cryqal, Ye ca nospedeHu.
 [lpedu da ekno4ume MawuHama, nposepeme danu
dbpxaybm Ha enekmpoda 14 u wunkama 3a 3a3emsi-
saHe 13 He ce donupam.
* Cned kamo MawuHama e BKIIIo4eHa, rposepeme
Odanu ezpadeHussim seHmuamop Ha oxsiaxdaHemo pa-
6omu - 6b30yXbMm wWe usnu3a npe3 8eHMuIayuoHHU-
me omeopu 3 (om 3a0Hama cmpaHa Ha MawuHama).

BkniroyeaHe / usknroyeaHe
Ha MawuHama

BknroysaHe:

lMocmaseme kno4a 2 6 nomnoxeHue "On" (uHOuka-
mop 7 we ceemHe u gepadeHusm e8eHmusiamop we
3ario4yHe Oa ce ebpmu).

U3knroyeaHe:

Nocmaseme knoda 2 6 nonoxeHue "Off",

Xapakmepucmuku
Ha MawuHama

TonnuHHa 3awyuma

TonnuHHama 3awuma npedna3ea MawuHama om
rnospedu Kamo s U3K/4ea 8 criyyal Ha rpespsisaHe.
Kozamo monnuHHama 3aujuma ce Ko4u, UHOUKamo-
pbm 8 ceemesa. He u3kmoyealime MawuHama, ocma-
8eme 51 0a ce oxyiadu u He pabomeme ¢ Hest domozasea.

3aeapbyeH mok (ko4 "A")

Koy 5 noseornsiea 0a ce Hacmpoliea cunama Ha 3aea-
pPBYHUSI MOK crioped usebpweaHama paboma, debe-
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nuHama Ha 3aeapsisaHume efieMeHmu, Auamembpa
Ha enekmpoda u op.

BadadeHama cmouHoOCM Ha 3a8apbYHUSI MOK € roKa-
3aHa Ha amnepmembpa 6.

Arc force (HansicaHe Ha Owbeama) (kmroy "ARC
FORCE")

@OyHKkyusma 3a cuna Ha Ob2ama npedomepamsiea
3anernsaHemo Ha enekmpoda KbM 3agapsieaHusi esie-
MeHm.

Kozamo Hamanee pascmosiHuemo mexdy enekmpoda
U 3aeapsieaHusi efleMeHm, 3a8apbyHUSIM MOK ce yee-
fluyasea 3a Kpamko, KOemo ro3eosisiea Memasnbm Ha
eflekmpoda u 3agapsisaHusim efieMeHm 0a ce cresim
MoMeHmarsiHo, yeernuy4asalku o mo3u Ha4uH omeopa
Ha Ob2ama.

[MMA-400 SV]

Kmousm 9 npomeHsi duHamukama Ha Ob2ama - Mo-
Huckume cmoliHocmu ro3eosisieam MO-MasaKo pPas-
nnuckeaHe Ha memara, a ro-eucokume cmoliHocmu
ocuzypsieam ro-0bs160K0 MPOHUK8aHe Ha CriugaHemo.

Hot start (2copew, cmapm) (knro4 "HOT START")

GyHKyUSMa 3a 20pew, cmapm yeenuyaga 3a KparmkKo
3adadeHus 3a6apbyeH MoK 8 MOMeHMa Ha eb3rnamMe-
HsieaHe Ha 3aeapbyHama Ob2a. Toga yrecHsiea 6b3-
nnamersieaHemo Ha dbzama.

[MMA-400 SV]

Koy 4 3adasa cmoliHocmma Ha KpamkompatHomo
yeenu4yeHue Ha 3agapbyHUsi MOK (8 MpoyeHmu) 8 Mo-
MeHma Ha eb3r/laMeHsi8aHe Ha 3agapbyHama Obaa.

Easy start (necHo cmapmupaHe)

@yHKYUsMa 3a /1eCHO cmapmupaHe (yseniuyeHo Ha-
npexeHue npu paboma Ha npa3eH xo0) yrecHsiea 3a-
naneaHemo Ha 3asapbyHama Obaa.

lMpenopsku 3a paboma
¢ MawuHama

lpedeapumenHa nodzomoeka (8ux. ¢ghua. 3)

» [lpernopbvyumernHo e 0a ce obpabomsam pbboseme

Ha 3asapsisaHuUme efeMeHmu.
* PaswupeH bebn (a, sux. ¢ue. 3.1) - npunasa
ce npu memarn ¢ OebenuHa noseye om 3 mm. flur-
cama Ha xneb moxe 0a dosede 00 pasnueaHe Ha
yacm om 3asapkama, Kakmo u 00 rpezpsisaHe U
us2apsiHe Ha Memarna; npu nurnca Ha xneb, 3a 0a
rnoddbpxxame 3a8apbYHOMO MPOHUKBaHe, 8UHa2u
ce cmapatime 0a ysernu4yasame 3agapbyHUsI MOK.
» 3aceuka (b, sux. ¢pue. 3.2) - npasunHomo ¢u-
KcupaHe npedu 3asapsieaHe 1038osisiea Mb/IHO 3a-
8apbYHO MPOHUKBaHe 8 yyacmbKa Ha 3asapsieaHe
rpu HanazaHe Ha epyHOUpalw crioll 8bpXy 3asapby-
Hus wee.
* AOwnmkuHa Ha wnuua (c, swx. ¢pue. 3.3) - ocu-
eypsiea enadnk rpexod mexdy no-0eben 3agapsigaH
efleMeHm KbM [0-MbHBK, Kamo M0 Mmo3u Ha4yuH
enuMUHUpa HarpexXeHuemo & 3asapeHume CrmpykK-
mypu.

* [loyucmeme 3asapsigaHume O08bPXHOCMU OM

pbxoa u 60s.

» [lomHeme, 4e npu 3aeapsieaHe ce omoerisi MHO20
moniuHa, Kosimo Moxe 0a rnospedu OKOrIHUMmMe rnpeo-
mMemu, maka 4e eHuMamersiHo nodbupatme mecmama
Ha 3asapsigsaHe U 83umalime MepKu 3a npedomepamsi-
eare Ha rnoxap.

Enekmpodu

lMpasunHusm u3bop Ha enekmpodu 00 2ornsiMa cme-
reH npedonpederisi KA4eCMeomo Ha 3a8apbyHUS Wea
u ckopocmma Ha paboma. pedu Oa 3aKynume ernek-
mpodume, 8HUMamerHo rpoy4yeme rpernopbKume 3a
paboma ¢ max. Ako e Heobxo0uMo, KOHcynmupalme
ce cbe crieyuanucm. BaxHo e da cnassame U ycrosu-
sima 3a cbxpaHsieaHe Ha eflekmpooume.

O6wu npenopbKu 3a paboma (sux. ¢pue. 3-4)

CrniedHume npernopLKu ce omHacsim 3a
MawuHume, CebP3aHuU ¢ esleKmpuYecKa-
ma mpexa nocpedcmeom ujericen. Mpu
dupeKkmHoO cebp3eaHe casiobsieaHemo Ha
MawuHama u epb3kama we 6bdam HanpageHu
npedeapumeJsiHo.

1

* [locmaseme mawuHama Ha enadka, cyxa, Heeu-
bpupaw,a noebpxHocm, crnasealiku ornucaHume rno-2o-
pe mepku 3a 6e3onacHocm.
« Cebpxeme 3a3emsigawjusi kaberl.
« Cebpxeme 3asapsisawume kabenu ¢ mawuHama.
BasapsisaHemo moxe Oa ce u3sbpuiga C rpasa unu
obpamHa nonsipHocm. M36opbm Ha ronsipHocm 3a-
8ucuU om Mamepuanume, KoUumo we ce 3agapsisam, u
om fpernopbKUMe 3a U3rion3saHe Ha ernekmpooume.
» [lpasa nonsipHocm - cebpxeme Obpxaya Ha
enekmpoda 14 ¢ "-" nontoc 10, ceppxxeme wunkama
3a 3asemseaHe 13 ¢ "+" nonoc 11. B mo3u pexum
erekmpoObM ce Haepsiea Mo-Manko Om OCHOBHUSI
memar, enekmpooume ce mornam ro-6asHo, a 3a-
s8apkama cmasa ¢ o-0b/160K0 MPOHUKB8aHe.
+ O6pamHa nonspHocm - cebpxxeme Obpxaya Ha
enekmpoda 14 ¢ "+" nomoc 11, cevpxeme wurnka-
ma 3a 3azemsigaHe 13 ¢ "-" nonroc 10. B mo3u pe-
JKUM 3aeapsisaHUsim efieMeHm ce Haegpsiea ro-mari-
KO om ernekmpoda, Koemo Moxe Oa ce u3rnonssa
rpu 3asapsisaHe Ha Memariu C 8UCOKO CbObpXaHUe
Ha 8bariepo0, Ha crinasu U Ha crieyuarnHu CmomMaHu,
yyscmeumesiHu KbM rpeapsisaHe, Kakmo u rpu 3a-
sapsieaHe Ha MemarsHu ucmose.
* HamucHeme nocma Ha Obpxxa4ya Ha enekmpoda 14
u rnocmaseme Kpasi Ha eniekmpoda (kolimo e 6e3 no-
Kkpumue) 8 Obpxadya 14, cned koemo oceobodeme
nocma.
» Bakperneme wunkama 3a 3asemsigaHe 13 KbM Hs-
Kol om 3asapsisaHUMe efieMeHmu.
» Cebpxeme MalWuHama ¢ eflekmpuyeckama Mpexa
U 5 8KIodeme.
* Badalime cmolHOocm Ha 3a8apbyHUSI MOK C KIlO-
ya 5. MI3bopbm Ha 3asapbyeH MOK 3asucu om u3s-
ron3eaHusi enekmpod, debenuHama Ha 3agapsieaHUsl
Mamepuari, o/I0KeHUemo Ha 3asapby4Husi wes u op.
* U3bepeme OonbriHUMeENHU napamempu Ha 3asapsi-
8aHemo (cuna Ha Ob2ama u 0p.), ako MawuHama eu
umMa makuea hyHKUUU.
* Bw3nnameHeme 3asapbyHama Obea 10 €0UH
om 0esama HayuHa: éb3rfiameHsisaHe ¢ OOKOc8aHe
(sux. chue. 3.4), eb3nnameHsisaHe ¢ OpackaHe (8UX.
ue. 3.5).
» [lo-Oony ca onucaHu OCHOBHUME Ha4duHU 3a 6opa-
8eHe CbC 3a8apbyHUST el1eKmpoo:
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* 06UKHOBEHO 3asapsisaHemOo ce U38bpWa C eflek-
mpo0 8b8 8EPMUKAITHO MONI0XKeHUe UsU HaKIToOHEeH Ha-
nped unu Hazad 8 bebsa crpsmo wesa. [pu 3asaps-
8aHe C HaKIoH Ha3al ce ocuaypsiga no-006po crusaHe
u rno-meceH wee (mosa obadye usuckea onpedeneHu
yMeHus);
* nocmeneHHo OsWXeHUe Ha esiekmpoda (8UX.
gpue. 4.1) - o nocoka Ha ocma Ha erekmpooda 3a rod-
ObpxxaHe Ha Heobxodumama ObIKUHa Ha u3guskama,
kossmo 6u mpsibeano Oa e 0,5-1,1 duamembpa Ha
enekmpoda. [v/mKkuHama Ha u3euskama oka3sa ce-
PUO3HO BMUsIHUE 8bPXY Ka4ecmeomo Ha 3asapbyHusI
wes u Heeogama hopma. [wrea uzeuska npuyuHsiea
UHMEH3UBHO OKUC/IsiBaHe U HUMpUpaHe Ha criugaujusi
ce Memarn U ro-20/15IMO pPa3riuckeaHe;
* XOPU30HMaIsHO d8UXeHUe Ha eslekmpoda (8UX.
ue. 4.2) - 3a obpasysaHe Ha 3agapbyeH wes. CKo-
pocmma Ha 0suxeHue Ha enekmpoda 3asucu om
efiekmpuYyecKust mok, om duamembpa Ha es1lekmpooa,
om suda My U om pa3rosioKeHUEemo Ha weea;
npu eUCOKa CKOPOCM Ha esleKmpooda OCHOBHUSIM
Memar HsiMa speme Oa ce criee, Koemo 800U 00 He-
docmambyHa 0bnboyuHa Ha 3aeapkama u obpa3sy-
saHe Ha pasnue;
Hedocmamb4Hama ckopocm Ha OeuxeHue Ha
ennekmpo0da 8o0u 00 rnpeepsisaHe U 0b208O U32a-
psiHe (4Ype3 cnusaHe) Ha memarna;
npasunHo usbpaHama CKOpPOCM Ha XOPU3OHMAITHO
dsuxkeHUe o NpodbImKeHUEe Ha 3a8apbyHUS LWes Mo3-
gosisiea wupuHama My Oa ce obpasysa ¢ 2-3mm nose-
4ye om Ouamemnbpa Ha eflekmpooa;
* cmpaHuUyHo OsuUXeHue Ha esileKmpooda (8UX.
hue. 4.3) - 3a obpasysaHe Ha MO-WUPOK 3a8apbYEH
wes. Enekmpodbm mpenmu cmpaHU4YHo, rMo-4ecmo ¢
rnocmosiHHa Yyecmoma u amrnumyda, 8 cb4emaHue ¢
oCMOSIHHO O8UXXeHUE 10 NPOOBbIIKEeHUEe Ha Modz2om-
8eHusi xneb u Mo ocma Ha enekmpoda. CmpaHu4Hu-
me mpernmeHusi Ha enekmpoda ca pasHoobpa3Hu u
3asucsim om c¢hopmama, pasmepume, PasnonoxeHu-
sma Ha weea 8 rpocmpaHcmeomo, 8 KOemo ce 3asa-
psiga, KaKmo u om yMeHusima Ha 3asap4uka. LLlupoyu-
Hama Ha 3asapbyHusi Wes 8 mo3u cryval He busa da
Haoxebpris 2-3 Quamembpa Ha efiekmpooa.
» Habnwodasalime Ovb/mkuHama Ha enekmpoda U Ko-
2amo 8 Yenrocmume Ha Obpxadya Ha ernekmpoda 14
ocmaram 20-30mm, nodmeHeme enekmpooda.
* Wsyakalime Oa ce oxnadu u Oa ce obpasysa wna-
Ka Mo 3aeapbyHusi wes, cried Koemo omcmpaHeme
winakama CbC CrieyuasnHo Wnakoeo Yykye U Yemka.
Tpsibea 0a cme CbC 3awUMmHU pbKaguyu UIUu Macka,
KOo2amo usgbpligame me3u 0elicmeusi.

» [lposepeme kKayecmeomo Ha 3asapbyHUS We8 U
omcmpaHeme Oeghekmume, ako uma makusa.

* Cned npuknoyeaHe Ha paboma, ocmaseme Ma-
wuHama 0a ce oxnadu, usk4Yeme A U U3KoYeme
Kkabenume.

ModdpbxKka Ha MawuHama /
npedna3Hu MepKu

lMpedu da u3zebpweame kakeumo u O0a e delicm-
eusi ¢ MawuHama, mpsibea 0a s u3Kkia4HuUme om
eslekKmpuyYeckKama mMpexa.

lMo4ucmeaHe Ha MawuHama

BadbmxkumenHo ycrosue 3a 6e3onacHa u Obrizompad-
Ha eKkcriioamayusi Ha MawuHama e 0a s1 noo0bpxame
4yucma. PedosHo npodyxealime mMawuHama cbC c2bC-
meH 8b30yX npe3 8eHMuayuoHHUmMe omeopu 3.

Cnednpodax6eH cepaus

Hawusim cnednpodaxbeH cepsu3 we omao8opu Ha
sbrpocume 8u 3a MoOOpPbXKa U PeMOHM Ha eawusi
ypeod, kakmo u 3a pe3epsHuU Yacmu. VIHhopmayus 3a
cepsu3HU UeHmpose, ouaspamu U pe3epsHuU Yyacmu
Mmoxe O0a ce Hamepu u Ha www.dwt-pt.com.

TpaHcnopmupaHe
Ha MawuHama

» [lo HUKaKb8 Ha4yuH He oka3ealime MexaHUYHO 8b3-
delicmeue 8bpxy ornakoekama rnpu mpaHcropmupaHe.
* [lo speme Ha mosapo-pazmosapHa OelHOCm He
busa Oa ce u3ron3ea HUKaKkea mexHomo2usi Ha fpuH-
yurna Ha 3awuneaHe Ha ornakoskama.

3awuma Ha
OoKosIHama cpeoda

Peyuknupalime cyposuHume, emecmo
0da 2u u3xebpsisime Kamo ommnaosbK.

MawuHama, akcecoapume U OMaKkos-
kama mpsibea da ce copmupam 3a pe-
 — yuknpaHe, koemo wadu okolHama cpeoa.
lMnacmmacosume enemeHmu ca MapKupaHu 3a Cbom-
8eMHOMO PeyuUKIIupaHe.

Tosa pbk0BOOCMEO € omredyamaHo Ha peyuknupaHa
Xxapmusi, npou3sedeHa be3 u3ronsgaHe Ha XIop.

B13MOXHO e uzebpuwieaHemo Ha MPOMeHU.
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lMpodiaypa@éc unxavnuarog
Mnydvnua ouykéAAnong DC MMA

TexvoAoyiag inverter

Kwdik6¢ unyxaviuarog

OvouaoTikn Tdon e106060U vi
Ovopuaaorikn ouyvornra [Hz]
Ovouaorikn amrédoon 1I066ou [kVA]
Eupog pubuiong évraong psuuarog [A]
Ovouaorikn rdon e§65ou vi
Tdon xwpic poprio ggg g
Aiauerpog nAekTpodiou auykoAAnong [ivggs’g
OvouaoTIK6S KUKAOG AgiToupyiag [%]
Amodoong [%]
Bdpog [;(,%

Tumrog tpav{iorop

Xeipiaripio
("ARC FORCE")

‘EAeyxog Bspuns ekkivnong
("HOT START")

KAdon aopalsiag

KAdon uévwong

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16

35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

levikég odnyiss aopdAsiag
mpooTaoiag amo duoTuxnuara

Odnyieg acpaleiag

AuTtég o1 0dnyies xpriong TEPIEXOUV ONUAVTIKES TTANPO-
POpIES TTOU €iTE OCUUTTANPWVOUV 1 avTIKaBIoTOUV GAAEC
00nyieg OXETIKA e auto 10 TTPOIoV. AlaBAoTe auTég TIC
00nyie¢ TPOTEKTIKG TTpIv atrd Tnv évapén Asiroupyiag
TOU TTPOIOVTOG.

EmimmAéov, n eykar@oracn Kai Xpron 1n¢ CUOKEUNS Ba
mpémel va akoAoubBei 1i¢ odnyieg mou divovral aro Ole-
6vég mporurro: IEC 60974-9 EéomAiouos nAekrpoou-
yk6AAnong rééou Mépog 9.

Eykardoraon kai xprion

Xpnon e€oAIouOU aToUIKAS TTPOOTACIAC:

* To nAekipiké 16é0 KaI n avravdkAaon TS AakTIvo-
BoAiag mpoéevouv BAGBes oTa uaria mou dgv TPooTa-
revovral. [pooTareUoTe T UATIA Kal TO TTPOOWITO 0a¢
Kar@AMnAa mmpiv EeKIVATETE TNV NAEKTPOOUYKOAANON n
TAPATNPEITE NAEKTPOOUYKOAANON. ZNUEIOTE ETTIONS TIS

OIOQPOPETIKES QTTAITHOEIS YId Tr) OKOTEIVOTNTA TOU YUaAIoU
NG UAOKAS KaBwg petaBaAAeral n 1oxUg Tou peUATOS.

» H akrivoBoAia Tou 16éou kai n ekT6EeUon pPIVICUATWYV
ueTaAou mpoevolv eykauuara o€ ammpooTareuTo Oép-
ua. opdre TAVTOTE TPOOTATEUTIKA YAVTIA, POUXIOUO
Kai utTodnuarTa Kard Tig Epyacies ouykOAAnong.

* Na gopdre mavra e€omAiouo mpooraoiag Twv au-
TIV €4V 10 £TTITTEd0 BopUBou Tou TEPpIBGAAovTOC UTTEP-
Baivel 1o emITPETEUEVO OpIO.

evikn aopdAsia Asitoupyiag

* Na €ioTe TTPOOEKTIKOI e TO XEIPIOUS €§apTNUATWY
mou Bepuaivovral Katd 1n OIGPKEIA TNS NAEKTPOOU-
YkOAAnong. a mapdadeiyua, n dkpn 10U PASGYIGTPOU
OUYKOAAnang, 1o dkpo tNS pdBdou ouykoAAnang kai
TO KUPIO KOUUATI Bspuaiveral o Bepuokpaaia Kauaong.

o [loTé un UETAQQEPETE TN OUOKEUN 1) TNV KPEUATE ATTO
TOV IUAVTA UETAPOPAS KATd TIC EPYATIESC TUYKOAANONG.

* Mnv ekB¢rete TO UN)XAVNUQ O UYWNAES BEPLOKPATIEG,
Kabwg¢ auto utropéEi va mpokaAéoel @Bopd oTo unxa-
vnua.

* Na diarnpeire 1o kaAwdio Tou PAGYIOTPOU Kal TO Ka-
Awdio yeiwong 6o yiveral mo Kovrd peraéu Toug Kab'

EAAnvika
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0Ao 10 unNKog ToUG. loIaTE TUXOV OTPIYILATA TWV K-
Awdiwv. Auto eAayiarorroiei Tnv ékBean oag oe emiBAa-
B payvnrika edia, Ta ormoia uTTOPoUV va mapéuBouv
£QV yia TapAdeIyua EXETe Bnuarodorm.

* Mnv tuliyete Ta kaAwdia yopw ammd 10 KUPIO UEPOS
NG OUOKEUNS.

« ¢ mepiBaAdovra mou Taivouolvral wg ETMIKivouva,
XPNOIUOTTOIEITE UOVO OUOKEUES NAEKTPOOUYKOAANONS
UE TO onua S eVOEIKTIKO TNS aoQAAEIag Kal UE AOQPAAES
emimedo adpavoug 1aong. Autd 1a mepidAdovra epya-
oia¢ mepiAauBavouyv, yia Tapddelyua, uypous, {E0ToUS
N WIKPOUS XWPOUS OTTOU O XPNOTNS UTTOPEI va EKTEOET
aueoa ora yupw aywyiua UAIKA.

* Mnv xpnoiuorroisite €0TTAIOUG NAEKTPOOUYKOAAN-
ong ue 1oéo yia amowuén owAnvwy.

Ekrivaén pivioudarwv perdAAou kai mpooraocia amoé
™ Qwria

* H nAektpoouyk6AAnon karardooeral TAVIOTE WS
epyaaoia v Bepuw, ETOUEVWS TTPETTEI va akoAoubBeiTe
TOUS KavovIouoUS ao@aAgiag Katd g Quwrids Kard n
OIGPKEIQ TWV EPYATIWV TUYKOAANONG Kal ETA.

* Na 6uudore 611 wrid utropei va Eeamdaer amré oTmiv-
OBrpes akOUN Kal UEPIKES WPES LIETA TNV OAOKARpwOn
TWV EQYATIWV OUYKOAANGNG.

» [lpoorarevote 10 mEPIBAAoOV amd Tuxov ekTIVAEEIS
PIVIOUGTWV LETGAAOU OUYKOAAnONS. Apaipéarte Ta €0-
PAekTa UAIKG, OTTws e0@AeKTa Uypd, amo Tnv mTepIoxn
TWV EPYATIWV OUYKOAANGNS Kai e€otTAioTe Tnv TOTTOOE-
oia e erapkn €€0AIoud KardoBeong TUpPKayIwV.

o 3¢ €I0IKES EPYaOies NAEKTPOOUYKOAANONG, va giote
TTPOETOILNACUEVOI YIa EVOEXOUEVOUS KIVOUVOUS OTTWS
QWTIG N €éKpnén Kard Tn ouykoAAnan tepayiwv TUTTOU
gutTopeuparokiPwriou,deéauevng n doxeiou.

» [loté unv kareuBlvere ToUS OTTIVONPES AVAPAEENS 1
KOTTHS TPIBEIOU TTPOG T OUOKEUN NAEKTPOOUYKOAANONG
N GAAa eOpAekTa UAIKG.

» [lpooéxere 1a mMUPWUEVA QVTIKEIUEVA 1) piviouara
LETAAAOU TTOU TTEQPTOUV OTO UnxXavnua otav pyadeoTe
mavw amo auro.

* H nAektpoouyk6AAnon o€ eUPAEKTOUS XWPOUS N XW-
PoUS OTTOU UTTOPOUV va dnuIoupynbouv ekpnéeis arma-
yopeUeTal auaTnpd.

levikoi kavoves aopdAsiag nAsKTpIKoU psuuarog

o JUVOEDTE TO unXAvnua nNAEKTPoouykOAAnong udévo
o€ yelwpévo OIKTUO TTapoxnS NAEKTPIKOU peuUaTog.

o 2NUEIWCTE TOV TTPOTEIVOUEVO LEYEBOS aopalsiwv
TOU KEVTPIKOU TTivaka.

* Mn pera@épere 10 unxavnua nNAEKTpoouykOAAnong
UETQ O€ EUTTOPEULATOKIBWTIO, OXNUA N TTAPOUOIO AVTI-
KEeiuevo.

* Mnv romobereite Tn oUOKEUN ouykOAAnang oe uypn
EMPAVEIQ Kal NV EpyAleaTe O€ UYpPN EMIPAVEIQ.

* Mnv agnvere 10 KeVTIPIKO KaAwoio Tpopodoaiag nAe-
KTPIKOU pEUNATOS va gival Gueoa eKTEOEILEVO OTO VEPO.
* BeBaiwbeite 611 Ta KAAWOIA 1) TO PAOYIOTPO TUYKOA-
Anaong dev miéovrar amd Bapid avrikeiueva kai 01 dev
Exouv TOTTOBETNOEl TTAVW O€ QVTIKEIUEVA LIE QIXUNPES
AKPES 1 QVTIKEINEVO epyaaiag v Bepuw.

* BeBaiwbeite 611 10 @AdyioTpa mou mapoudcid{ouv
BAGBn N Bopd avrikabioravrar auéows KABWS UTTOPET
va mpokaAéoouv Bavaro, nAektporAnéia rj mupkayia.

* Na Buudare 611 To KaAwdlio, To QIS Kal GAAES NAeKTpI-
KEG OUOKEUES UTTOPOUV va TOTTOBETNOOUVY 1) va avTiKa-
raoTabouv uévo amd CGUlBaAAOUEVO NAEKTPOAGYO N
£€0UaIod0TNUEVO UNXaVIKO va eKTEAEI QUTES TIC epya-
oleg.

o ATTEVEPYOTTOINOTE TNV OUOKEUN OUuykOAAnong orav
OEV TNV XPNOIUOTIOIEITE.

e 3TNV TEPITTWON Un QUOIOAOYIKAS OUUTTEPIPOPAS
Tou eéommAiopoug, OTwe yia Tapddelyua av maparn-
proere va Byaivel Karvog armoé 10 unxavnua Kard v
KQaVvoVIKN) Xpnon, UETAQEPETE TO UNXAvnua o€ avTiTpo-
owrtro ouvihpnons tng DWT yia éAsyxo.

KukAwpa ouykéAAnong

* [lpooraréwere Tov €autd 0QS ATTO TO KUKAWUA OU-
YKOAANONG, xpnoiuotmolwvrag oTeyva Kai GOIKTa mpo-
OTATEUTIKG pouUxa.

* [loté unv ayyilere Tautéxpova 10 TEUAXIO Epyadiag
Kai 10 NAeKTPp6SI0 OUYKOAANGNG, TO KAAWwdIO CUYKOAAN-
ang, 10 nAekTp6dI0 ouykOAAnang n tnv akida.

e Mnv rommobereite 10 PASYIOTPO N TO KAAWSIO yeiwong
TAVW OTH OUOKEUN OUYKOAANONGS 1 0€ GAAO NAEKTPIKO
eéommAiouo.

*  ATTEVEQYOTTOIEITE TTAVTA TO UNXAVNUQ ATTO TOV KEVTPI-
KO OIaKOTITN TIPIV ayyiéete omolodnmore eéapriuara
TOU NAEKTPIKOU KUKAWPATOG, yia TTapadelyua o€ TTepI-
TTWON QVTIKATAoTAoNS TwV NAEKTPOSIWV N NS akidag
ETAQPNS 1 LETAKIVNONS TNS apTTdyng yeiwong.

Kamvoi ouyk6AAnong

» Eéaogaliore Tov katdAAnAo e€aepioud kai ammo@eu-
YETE TNV EICTTVON TWV KATTVWV.

* Eéaopaliote emapkn mapoxn kabapou aépa, 18idi-
TEPA O¢ KAgIOTOUS XWpougs. Mrropeite, emiong, va eéa-
OQaAioeTE TOV £QOOIAOUO LIE APKETH TTOOOTNTA KabBa-
pOU aépa, XpNoILOTTOIVTAS UAOKA TTAPOXNS KaBapou
aépa.

* Na AauBdvere mpoo6eTeC TPOPUAGEEIS OTav epyade-
ore pe pétarda n UAIKG emTeéepyaaiag emQaveIwy Tou
mepIExouv UoAuBSo, kaduio, weudadpyupog, udpapyu-
pOS 1 BnpuAAio.

Meragopd, avuwwan, avaprnon

« Aware mpoooxn aTn owaoTh 60N ToU OWUATOS KaTd
v avowwaon uiag Bapids ouokeung - Kivduvog Tpau-
pariouou tng uéong.

o [loté unv EAKETE N AQVUWWVETE TO UNxAavnua armo 1o
@AOyIOTPO N GAAa KaAwdia. XpnoIuoTToIEiTE TTavra 1a
onueia aviwwaons N 1is AaBég mou Exouv oxediaoTei
EI0IKG yIa TO OKOTTO QUTO.

* Xpnoiuotrolgite UO6vo Oxnua HETAQOPAs TToU ExEl
OXEOIQOTEI Y1 TOV OUYKEKPIUEVO EEOTTAIOUO.

* [lpooTrabnoTe va LETaQEPETE TO unxavnua os 6pbia
6éan, av givai duvardv.

e [loté unv avuWwwvere N QIGAN agpiou Kai To unxavn-
ya rautoxpova. Ymapxouv EexwploTéG dlaTaéels KaTw-
TEPW YIO TN UETAPOPG THS PIGANS agpiou.

e [loTé un XPnoIUOTTOIEITE UIQ GUOKEUN OUYKOAANONGS
orav ival KpEUAouEVN EKTOS EQV I CUOKEUN avapTnong
EXEI OXEBIQOTEI KAl EYKPIOET yIa TO GUYKEKPIEVO TKOTTO.
* Juviotdral n a@aipean Tou kaAwdiou karda 1 diGp-
KEIa TNS avOwwong N 1NS HETAPOPAS.

lMepiBdArov

* H mnyn evépyeiag Tou unxaviuarog ouykoAAnong
oev givar kKata@AAnAn yia xpnon o€ Bpoxn n x1ovi, mapo-
Ao tou ptropei va xpnoiuoroin6ei kar va amoOnkeubei
o€ e€wrepikd xwpo. MNpoararsuaore Tov §omAioud amd
™ Bpoxn kai EvTovo nAIaKS pwg.

* Amobnkeuete mavra 1o unxavnua os Enpod kai kaba-
PO XWpPO.
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» [lpoararevere 10 unxavnua amoé v GuLo Kai 1 OKO-
VI KaTd TN XpHon Kai Katd tnv amobrkeuon.

* To ouvioTwuevo €0po¢ Bepuokpaaiag Asiroupyiag
eivar a6 -20°C éwg +40°C.H Aeiroupyikr) amodoon
TOU UnXavAuarog UEIVETal Kai yiveral 6Ao kai mepio-
OOTEPO ETTIPPETIES OF (peopeg eav xpnoiuoroinBei o
Beppuokpacics dvw Twv 40°C.

» TomoBeTAOTE TO UNXAGVNUQ, WOTE VA LNV EKTIOETAI O
Bepuég emipaveisg, OTmVONPES 1 EKTOEEUTEIS PIVIOUA-
TwV LETAAAOU.

» BeBaiweBeire 611 n pon Tou aépa TPog Kai arrd 1o un-
Xavna yiverai ampooKormTa.

»  XpnoiuoTtroleite TAvToTe 10 unxavnua os 6pBia 6éon.
* O &§omAiouog ouyKOAANONGS Ue TOSO TTAVTa TTPOKAAET
NAEKTPOLAYVINTIKES O1ATAPAXES. [1a va eAayioToTToIrOE-
TE TIS EMIPAABEIS ETITTTWOEIS, XPNTILOTTOINTTE TOV £€O-
TAIouS auoTnpad oUugwva Ue TIS odnyies Xpnong Kai
dAAeg ouoTdoeig.

PidAsg agpiou kai pubuIOTES

» Tnpeite mOTG TIC 00NYiES XEIPIOUOU QIaAWY agpiou
Kail pUBUIOTWV.

» BeBaiwbeire 611 01 QidAes agpiou xpnaoiuotrololvral
Kal ammobnkelovral o KaAd aepifouevo xwpous. H
diappon @IGAng agpiou ummopei va avrikaraoTnoel 10
0&uyoVvo TTOU UTTAPXEI OTOV EICTTVEOLUEVO AéPQ, TTPOKA-
Awvrag aoguéia.

» [lpiv 1 xpnon, BeBaiwbeite 611 n @idAn agpiou te-
PIEXEI a€PIO KATAAANAO yia TO OKOTTO TTOU TTPOOpPIETal.
» [lavra rorroBereite 1N QIGAN agpiou e aopaAsia os
0pOia Béan, 1 o €IBIKA PagIa yia PIGAES 1 TooxNAarn
Bdon €10Ikd KaTaokeuaouEVn yia TO OKOTTO QUTO.

* [loté un peTaKiveite Tn QIGAN agpiou orav o pubuIoTHS
pong¢ eivar atn Béon Tou. TormoBernoTe 10 KAAUUUA TNG
BaABidag arn 6éon Tou kartd n SIGPKEIQ TNS LIETAPOPTS.
* KAcgiote 1y BaABida tn¢ @idAng ueta tn xpnon.

Aidypauua KUKAWPATOS Kai KATdAoyog avraAAa-
KTIKWV

Eav 10 d1aypauua KUKAWUATOS Kal 0 KAT@Aoyog avraA-
AakTikwy Ogv TepiAauBavovrar oto OIK6 Oag TTAKETO
pe v mapadoon, mapakaAolue {nriore 1a amo 1ov
TOTTIKG QVTITPOOWTTO TEXVIKIS UTTOaTNIENnS 1N DWT.
la TepITTOTEPES TTANPOPOPIES, TTAPAKAAOUUE ETTIOKE-
@Beite TNV nAektpovikn dicUbuvon www.dwt-pt.com.

Amomoinon euuvwv

lMapor éxouue katafdAel kaBe mpoomdbeia yia va dia-
o@alioel 611 ol TTANPOYOPIES TTOU TTEPIEXOVTAI OE AUTOV
Tov 00nYo eival akpiBei Kar TANPEIS, Oev amodexoua-
are eubuvn yia orroiadnore Aabn n mapalsiyeic. H
DWT diarnpei 10 dikaiwua va aMafe/ TIS TTPOdIaYPa-
QEC TOU TTPOIOVTOC TTOU TTEPIYPAPETAI O OTTOIAGITTOTE
aTIyun Xwpis mponyouuevn €1001T0iN0N.

KareuBuvrnpieg odnyies aopalsiag kara 1n

O xeIpIOTHC 1] O KATOXOG TOU unxaviua-

dIdpkeia NG AgiToupyiag TG unxavig
10¢ Qépel eubuvn yia aruxnuara n BAaBes
ToU UTTOopEi va mpokAnBouv oe Tpita dro-

A Ha 1 yia TUXov UAIKES (NUIES.

Mpiv amré tnv évapén tng epyaoiag

» AmayopeUeralr ommoiadNTToTE Xpnon Tou unxaviua-
TO0G LE Ta TTPOOTATEUTIKA ao@aAgiag kareoTpauuéva n

armoouvappoAoynuéva. Mn xpnoiuoTTolgiTe TTOTE TO -
Xxavnua, av b6ev Exel ouvappoAoynOei oword 1 av Exer
UTTOBANGBEi O€ LN EYKEKPIUEVES LIETATPOTTES.
» To OikTuo TpOoQYodoUTias peUuarog OTo OTToio Eival
ouVvOESELEVO TO unxavnua TTPETTEN va ivar eEOTTAIOLEVO
e diardéeis aopaleiag nn aceaAeiodiakomTn mou givai
Kar@AAnAog yia tnv évracn peouarog Kai tnv 1aon mou
avTioToIXOUV OTa XQPAKTNPIOTIKA TOU UnXavAuarog.
» To unxavnua mp&Etel va ouvoéstal aTo BPOXO Yeiw-
ong epyaociag.
e To pnxavnua TPETTEI va XPNOIUOTTOIEITAl UOVO OE
Karakopupn Béon - TpEmel va oTtnpidetal mavra ora
AaoTixevia méAuara. Asv mpémel va givai EamAwpévo,
avapTnEEVO 1 YUPIOUEVO OTNV TTiow TTAEUPA ToU.
« To pnxdvnua TmpoopideTal yia ouvexn Asiroupyia
Xwpic emiBAewn. BeBaiwbeite o1 10 Pn)Xavnua eivai
TOTTOBETNUEVO aKPIa aTTd eUPAEKTA UAIKG Kai O Oev
utTdpxouv €e€wrTepIKOi  TTapdyovreg Tmou  euTTodi{ouv
TNV Kavovikf woén Tou unxavAuarog (0 Kevog Xwpog
YUpw arro 10 Unxavnua Oev PETTEl Va Eival UIKPOTEPOS
a6 50cm).
» To unxavnua dev TPETTEI va XPNOILOTTOIEITAl OE XW-
POUS LIE OKOVN, EKPNKTIKA aépia Kal avaBuuidoeis oia-
BPWTIKWV oUTIWV.
* Mnv agrvere pikpoavrikeiueva va ei0éABouv aTo
EOWTEPIKO TOU UNXAVAUQATOS - UTTOPEl va 10 Bégouv
EKTOC AgiToupyiag.
» TomoBernoTe 10 Unxavnua o€ Agia, oTeyvn empaveia
ormou O¢gv umopei va avartparrei. Mnv 101T0B€TEITE TO
unxavnua oe em@aveia mou urofdrAerar o€ SovAOEIS.
o [la va UETaQEPETE TO UNXavnua, KpAarnoTe 10 UOVO
arré n AaBn (7 AaBég) n Tov ludvra perapopds. Amayo-
PEVETAI auoTNPG N xpHon Tou KaAwdiou Tpogodooiag
pEUHATOS 1 Tou KaAwdiou ouykOAANONS yia TN LETAKI-
vnon f Tnv aviywaon ToU unxavAuarog.
Aev ouviordrar va mapauévouv Kovrd
oTO0 &v Agitoupyia unydvnua droua He
nAektpovikous Bnuarodorsg  eéaitiag
TOU KIvOUvVOU 1ToU dnuIoupyEiTal amo 1o
nAekTpouayvnriko medio TOU UTTOPEI va TTPOKAAE-
o¢e1 SuoAsgiToupyia Tou unxaviuarog.
Kara tn diapkeia tng Asitoupyiag

» Tnpeite TO CUVIOTWUEVO OUVTEAEDTN AgiToupyiag Tou
unxavnuarog, SIAPOPETIKA N UTTEPPOPTWOn Ba odnyn-
o€l o€ TPowpPn PBopd Twv e€apTNUATWY Kal, WS EK TOU-
ToU, O€ ugiwan 1nNg diIGpkeIag {wng Tou.

« AmayopeUerail va ekTiOeTal To unyavnua otn Bpoxn n
T0 X10VI, KABWGS Kal N XPAan Tou amayopeUsTal OE TTEPI-
BdAAov e uwnAd emireda vypaaoiag.

» [la va amopelyere evdexouevn nAektpomAnéia, unv
ayyilete Ta nAekTpo@opa eapriuara Tou unxavAiLUarTog.
* Mnv ayyiere 10 owpa TOU OUVOEDEUEVOU UnNXavila-
TOG UE UYPa xépia oUTE LIE Uypd yavria i pouxa.

« [lpogéxere va unv Tudixtouv 1a AN ToU OWUATOS
oag ora KaAwdia ouyk6AAnong.

* Amevepyortrolgite Tavra 1o unyxavnua otav rormoBeTei-
TE KAIVOUPYIO NAEKTPOBIO, OTAV UETAKIVEITE TO OQIYKTN-
PQ yeiwong Kar OTav UETAKIVEITE TO UNxavnua.

» Orav 10 unxavnua givai oc Asiroupyia, unv 1o Exere
avapTnuéVo OTOV WHO 0ag Kal UNV TO KPEUATE aTTo ToV
IHGVTA LUETAPOPAC.

* AmayopeUeral n Agitoupyia Tou uUnNxavriuarog o€
avapTnuéVn KaTaoraon, EKTOS av xPNOIUOTIoIEiTal uia
oiaraén avaprnong mou éxel oxedIQoTEl €I0IKA yia TO
OKOTTO auTOV.

» To 1660 OUYKOAANDNG EKTTEUTTEI IOXUPES QKTIVES Q-
710G, T600 OTO 0PATO PACLA OO0 Kal OTO UTTEPIWOES
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Kal 10 utrépubpo @daoua. H ékBson ampooTareuTwv
yariwyv oTo ewg evog 1ééou yia didotnua 10-20 Seure-
POAETTTWV Kail O€ akTiva éwg Kail 1 UETPo TTPOKAAEI EvTo-
vou¢ Tévous Kal pwroofia. H maparsrauévn €kBeon
ATTPOOTATEUTWYV LATIWV OTO QWS EVOS TOEOU EVOEXETAI
va mmpokaAéoel oofapés aobéveies. O EKTTOUTTEGC OTO
adparo paoua mpokaAoUv eykauuara o€ armpooTaTEU-
10 6épua. INa To Adyo aurdv, amayopeusral n EKTE-
Aegon epyaociwv xwpic TPOOTATEUTIKI) TPOOWTTidd,
yavria kai €161Kd pouxda moU KAAUTTITOUV TO yUUVO
Oépua.

* Merd 1 Asitoupyia, unv ayyilete n paer ouykoA-
Anong Kai v TEPIOXN yUpw amo authiv, OlAQOPETIKA
EVOEXETAI Va UTTOOTEITE ooBapd eykauuara.

» Merd tn Asitoupyia, To Akpo Tou nAektTpodiou Bpioke-
Tal o€ TTOAU uwnAn Bepuokpaaia Kai, yia 1o Abyo autdv,
TPETTEI VA POPATE yAvTIa yia TNV TOTTOBETNON KaIvoUp-
yIoU NAEKTPOdIOU, eV TO AXPNOTO NAEKTPODIO TTPETTEI
va QrropPITITETAI O€ PETAAAIKO KIBWTIO.

» Tnpeite ToUS KavoviouoUS Kal Qopdre EI0IKA TTPO-
OTATEUTIKG pouxa: OAa T1a pouxa TTPETTEl va &ival
TANPWS KouuTTwéva, Ta KAAUUUQATA OTIC TOETTES OEV
TTPETTEI VA UTTOUV IETQ OTIS TOETTES, TO UTTOUQPAV Ogv
TPETTEI va TTEPAOTEI péoa OTO TTavreAOVI Kal Ta pTra-
1{Gkia TOU TTAVTEAOVIOU TTPéTTel va eival é€w amoé Ta
mamouraoia.

» Kard 1 ouykoAAnan xéAuBa kai un oidnpouxwv e-
TaAAwv Tapdyovrar SIGPoPES XNUIKES EVWOTEIS (0éuyo-
VO uE Weuddpyupo, XaAKS, KaoaiTePO K.T.A.) TTou givai
emBAaBeic yia nv vyeia Tou epyalouévou. Xpnaiuorrol-
&iTe P€oa aTOUIKNG TTPOOTATIAS KAl PPOVTICETE va UTTAp-
XEI KAAOS £€QePIOIOS OTO XWPO EPyaAdiag.

» [lpoaéxere va unv mapouv Qwrid Ta QVTIKEUEVA OTO
yUpw xwpo Adyw NS uwnAng Bepuokpaciag Tou T16-
éou ouykOAAnong n eéaitiag Twv ocwuatidiwv Aiwuévou
uerarrou mmou ekroéevovral. Na Buudaorte Ot uTropei va
mAaocouv QWTId Kai douikG UAIKG tTou O¢ev gival opard
(EUAIVES BOKOI, HOVWTIKG UAIKA K.T.A.).

* Mnv epydaleore dittAa o€ 6aipeTikG eUpAekTa vypd,
aépia 1y avrikeipeva (uAcia, xapri K.T.A.).

» Av eKTEAEITE pyaoiag Tavw amé 1o unxavnua, po-
VTIOTE WOTE TA TTUPAKTWHEVA QVTIKEILEVA ) TA KOUUATIA
HETAAAOU va unv méQTouv Tavw OTO UNXAvnUa N 1a Ka-
Awdia ouykdAAnong.

* Na €ioTe TTPOOEKTIKOI OTQV EKTEAEITE €pyaoies ou-
YKOAAnong oe doxeia N aywyoug 1mou EXouV Xpnaiuo-
oIN6GEl yIa T LETAQPOPA EUPAEKTWY 1 TOEIKWY OUTIWV.
lMpiv apxioeTe epyadies oTa aviikeiyeva autd, QPOVTi-
orte va éxouv amaldaxBei TARpws arréd TETOIES OUTIES,
OIaQOPETIKA 01 avaBUUIGOEIS TwWV OUCIWV UTTOPEl va
mpokaAéoouv ékpnén n dnAntnpiacn.

* Mnv exteAeite moTE gpyaaies ouykOAAnong os doxeia
mou Bpiokovrar uTToé Tion.

* Mnv xpnoiuotoigite 10 unxavnua yia v amowuén
TAYWHEVWY CWARVWV.

» Orav epyaleare o€ UOwog, Tnpeite TS O1adIKATIES
aopaAciag yia epyacies g Uyn.

Merd 10 TéAOG TNG gpyaaciag

* Me 10 Tépag Twv Epyaciwyv, eEETAOTE TO XWPO OTTOU
TPAYLATOTTOINBNKAY EPYATIES KOTTNG, NV QQAVETE
avTikEiueva o€ kardoraon amoouvlsong ouTeE Kauta
owyaridia per@Aou. Evdéxeral va mpokaAéoouv Tup-
Kayid.

* Mnv arrevepyoTmToInoETe TO uNXavnua auécws UETA TO
TEPAS TWV EPYATIWV, QAAG aQoTe va TTELACOUV LEPI-
K& AETTTA yia va KOUWOEI ETTAPKWS.

Ta oUuBoAa mou xpnaipomoiouvrai
oT0 gyxEIpidIo

Ta mapakatw oUuBoAa xpnoiuorroiouvral oTo EyXEIpi-
d10 Asitoupyiag, Buunbeite n onuaocia tous. H owaortn
epunveia Twv oupBoAwv Ba emTpéwel TN OwWOTH Kai
aoceain xpHnon Tou NAEKTPIKOU epyaAgiou.
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AiaBdaote 6Aoug TOUS Kavo-
VIOUoUS QoQaAsias Kal TIC
o0nyieg.

ATTOOUVOEDTE TO NAEKTPIKO
gpyaieio amré tnv mpila mpiv
amé TNV eykardaraon 1 puo-
pion.

Popéote uGoka OuykOAAn-
ang.

Na @opdre udoka yia 1n oKo-
vn.

®O6J

Kareubuvaon 1ng kivnong

fo

KaretBuvaon mepIoTpo@ng.

O+C

KAgibwpévo.

=eKAgidwro.

Bpdyxog yeiwong.

lMpoooxn). Znuavtiko.

Xproiues mAnpo@opieg.

=D
B >6
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2uuBoio ‘Evvoia

E Mnyv TTETATE TO NAEKTPIKO €pP-
[ |

yaAgio o aro Goxeio oikia-
KWV QTTOPPIUMATWV.

IMeprypaeri unxavrjuarog
DWT

Ta unxavnuara mpoopidovrai yia 1n dnuioupyia povo-
Kouuarng évwong Tepaxiwv amé dlagopa UETaAA
(epeéng "ouykbAAnan uetdAAwv") péow Totmikng tHéNG.
Ta unxavnuara mpoopifovral yid T XEIPOKIVAT OUYKOA-
Anon t6éou (MMA). Ta oxedIa0TIKG XQPAKTNPIOTIKA TOUS
OIEUKOAUVOUV TNV EKTEAEDN TWV EPYACIWV Kai OUUBAA-
Aouv atnv uwnAn moidTNTa TWV PAPWV CUYKOAANONG.

Egaprijuara
Hnxavnuarog

Mrroulévi yeiwong

AIaKOTITNG EVEPYOTTOINONS / ATTEVEPYOTTOINONS
O eéagpiouou

‘EAeyxog Bepuns ekkivnons ("HOT START")
Xeipiotnpio puBuiong évraong peduarog ("A")
AUTTEPOUETPO

Evéeikrikn Auxvia Aeiroupyiag

‘Evéeién mpooraaiac amd umepbépuavaon ("O.C.")
XEIpIUTanO ( "ARC FORCE")

Ymodoxn "-

11 Ymodoxn "+"

Aafn uerapopdg

SQIYKTHPAS yeiwans (ouvapuo/\oynpévog) *
Aapn nAektpodiou (ouvappoAoynuevn) *

Soupi )(rurrnuarog / oupuarivn Bouproa *
KaAwdio y. slwcrr]g

KAeioi Allen *

O©CONOGRAWN=

* MMpoaipeTikOS EOTTAIOLIOS

Aev mepiAauBavovrar oto Baciké e§omAioud GAa
Ta e§aprjuara mou ameikovidovrai nj avapépovrai.

Tomro@érnon kai pUBuIoN TWV OTOIXEIWV TOU
Hnxavnuarog

Mpiv ekTeAéOETE EPyaTieg OTO unxavnua mPEMTEl va
TO AITOOUVOETETE Ao TO pEUA.

Mn ogiyyere urepfBoAika ta sapriuara
ouoiéng, yia va unv mpokAnOsi {nuia
oTO OTTEipwa.

H romo@érnon / apaipeon / pubuion opi-
° ouévwy oroixeiwv gival idla og 6Aa ta
1 MOVTEAQ unxavnudrwy. ZTnv mepimrwon
aurr) bev emonuaivovral E151KG povréAa
oTnVv gIKova.
2Uvdeon / amoouvAeon VO YIS, PEUMNATOPOPOU Ka-
Awdiou, uéviun auvdeon oro SikTuo Tpopodoaiag

Opiopéva poviéAa Tou unxaviuarog mapadidovral Xw-
PIS QIS Kal / ) peuparopopa KaAwdia - TTPETTEl va EyKa-
raoTabouv mpiv arro Tnv Evapén TnNg pyaciag.

Ta unxaviuara umopouv va auvdebolv Kai UoviLa aTo

dikTuo Tpopodoaiag (dnAadn, xwpis mpila).

A T0G, KABWS Kal ) TOIroBETNON 1) N AVTIKA-
rdoraon Twv kKaAwdiwv Tpogodooiag,

TWV QIS ) GAAWV NAEKTPOAOYIKWV £§apTNUATWY, TTPE-

M€l VA EKTEAEITAI ATTOKAEIOTIKA ATTO AQVAYVWPICUEVO

NAEKTPOAOYO 1} €yKATAOTATN) NAEKTPIKWV YPAUNWYV
TTOU KATEXEI AOEIA va EKTEAET TETOIES EPYATIES.

Znueiwon: n poviun ouvdeon Tou unxa-
vijuarog oro 8ikTuo Tpopodoaiag psupa-

Zuvdeon oro Bpoxo yeiwong (BA. Zx. 1)

Xpnoiuorroiwvrag Tov kKoxAia yeiwong 1 Suvdéore éva
o@IykTHpa KaAwdiou yeiwong 16 aro unxavnua (BA.
2x. 1). Zuvdéare 10 OUTEPO OPIYKTAPA KaAwdiou yei-
waong 16 arov Bpdyxo yeiwang epyaaiag.

2uvdeon / amoouvdeon kaAwdiwv ouyk6AAnong
(BA. 2x. 2)

2uvoEoTe Ta QIS TwV KaAwdiwv ouykOAAnong orto un-
XAavnua pe Tov TpOTT0 TTOU UTTodEIKVUETalI OTO OX. 2.1. H
QarmoouvoEDr) TOUS rrpsrrs/ va eKTeAgiTal ue TNV avriotpo-
@n ogipd (BA. 2.

Av xpeidlerar va Guvéeoare TO OUVOETNPA OTO KaAwdIo
OUYKOAANnong, akoAoubnore ta Bhuara mou gaivovrai
o710 OY. 2.

Mpwrn évapén Asiroupyiag Tou
Hnxavnuarog

lpiv amé v évapén Asitoupyiag, TPETTEI va eKTEAE-
oToUvV Ta MapakdTw Bruara:
*  XPNOIUOTIOIEITE TTAVTOTE TN OWOTH TACN TPOPOSOUI-
ag: n 1aon 1p0Yod00iag TPETTEI VA OUUQPWVEI UE TV
TA0n ToU avaypda@eral 0TO OWUA TOU UNXavAUAToS;
o eAéyére TNV KatGoTaon SAwv Twv KaAwdiwv Kai,
av dIaTmIoTWOoETE KATTola @Bopd, aviiKaraoTrioTe TO
OXETIKO KaAwdio;
o eAéyére nv kardoraon g AaBhg nAektpodiou 14
Kal Tou OQIyKTHpa yeiwons 13 kai aviikaraoTHoTe 1o,
av dIaTmoTWOoETE POOPES.
 [lporou va gvepyormoifoerte 10 Unxavnua, BeBaiwodei-
1€ o1 n AaBn nAektpodiou 14 Sev kdvel eragn ue 10
oQIyKTnpa yeiwong 13.
* A@orou evepyoroinBei 1o unxavnua, LeBaiwbeire
OTI 0 EVOWNATWUEVOS QVEUIOTHPAS WUéng Asitoupyei -
TPETTEl va eEEpXETAI AEPAC QTTO TIC OTTES €aepIoOU 3
(otnv miow TTAEUPd TOU UNXAVALATOG).

Evepyomoinon / qm:vspyonoinan
unxavnuarog

Evepyormoinon:

Merakiviiate To d1akorin 2 atn 6éon "On". (1 eVOEIKTIKN
Auxvia 7 avafBel kai 0 evowuaTwpévos aveuioTipag yu-
éng apxicel va epIoTPEQETAI).

Armrevepyormroinon:

Merakivnore 1o d1akorrTn 2 atn 6éon "Off".

ZXEBIAOTIKA XAPAKTIPIOTIKA TOU
Hnxavnuarog

lpooracia amo umrepBépuavon

H mpooracia amé umepBépuavan mpooTarevel 10 Un-
xavnua S1akOTITOVTaS TN AgITtoupyia Tou o€ TEPITTWOon
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utrepBépuavang. Orav n mpoaracia amrd utrepBépuav-
on OIaKOTTTEl TN AgIToupyia Tou UnNXaviuarog, avaBer n
Evoeién 8. Mnv arrevepyoTTOINOETE TO UNXAVNUA, APAOTE
TO VA KPUWOEI Kal, UEXPI TOTE, [INV TO XPNOIUOTTOINOTE.

Xeipioriipio pueulcrng évraong peuUaToS OUYKOA-
Anang (xeipiornpio "A")

Me 10 xeipioThpio 5§ ptropei va puBuioTei n Tiun Mg
évraong peuuarog yia mn ouykoAAnon avdAoya ue Tic
EKTEAOUUIEVES €PYQTIES, TO TTAXOC TWV TEUAXIWV TTOU
TPOKEITal va oUyKoAAnBouv, Tn SIGUETPO TOU NAEKTPO-
Oiou K.T.A.

H pubBuiouévn miun évraong peluarog OuykOAAnong
PaIVETAl OTO QUTTEPOUETPO 6.

Arc force (xeipioriipio "ARC FORCE")

O okorrég ng Asiroupyiag Arc Force eival unv koAAder
70 NAEKTPOBIO OTO TEUAXIO TTPOS OUYKOAANGH.

Orav peiwbei n arréoraon perau Tou NAEKTPodIoU Kai
TOU TTPOS OUYKOAAnGn Tteuayiou, ekteAgitar omyuiaia
auénon tng évraong pPeUUAToG, YEYovoS TTOU TTPOKAAET
TNV aueon tnén Tou peTdAAou avdusoa oto NAEKTPpOdIo
Kal TO TEUAXIO, LUE QTTOTEAEOUA va UEYaAWOTEl TO OIGKEVO
Tou T6é0U.

[MMA-400 SV]

Me 10 xeipiotnpro 9 pubuiderar n duvauikn Tou 166U -
UE MIKPOTEPN TN TIEPIOPICOVTAI O EKTOSEUTEIS TWHA-
T10iwv Alwpevou UETaANOU, VW pE UEYQAUTERES TILES
emTuyxaveral kaAutepn dieioduon).

Hot start (xeipiorripio "HOT START")

H Aeiroupyia hot start auéaver yia uiKpd Xpoviko Oid-
arnua v Tiun pubuiong TS Eviaong PeUuaTog Ou-
YKOAANONG TN OTIyun TS évauang Tou T0E0U OUYKOAAN-
ong. AisukoAuvel Tnv évauan Tou 16éou auykOAAnong.

[MMA-400 SV]

O EAeyxog¢ 4 utropei va puBuicel v Tiun NS Bpaxu-
Xpoviag auénong Tou peUUATog oUyKOAAnang (o€ mooo-
ara) 1 aTyun g avaeAeéng Tou 16§ou oUyKoAAnang.

Easy start (eUkoAn ekkivnon)

H Asiroupyia €0koAng ekkivnong (auénuévn téon adpa-
veiag) dieukoAlver Tnv avapAeén Tou 16éou ouykGAAnang.

2UOTAOEIS yIa TO XEIPITUG TOU
unxavnuarog

TNpokarapkTikéS epyaaiss (BA. Zx. 3)

e JuVvIOTATal va yiveral Tpogpyacia oTa mpog OUYKOA-

Anon ékpa Twv Tepayiwy.
» Anuioupysitar auAdkwaon pe ywvia Aoéotun-
ong (a, BA. Zx. 3.1) - 6rav 10 Maxog TOU UETGAAOU
eival yeyaAurepo amé 3mm. H amoucia auAdkwong
UTTOPEi Va €xel wg armmotéAeoua 1o éexeilioua oTo on-
ueio TnG ouyk6AAnong, kabwg kai TNV utTEPOEPUAvVOn
Kkai v Kauorn Tou UETaAAou. Av dev utrapxel auAd-
Kwor, EMAESTE peyaAltepn Eviaorn peduarog yia va
diarnpeire pia ikavorroinTikn dieioduan ouykoAAnong.
* Aiakevo (b, BA. Zx. 3.2) - n akivnroroinon Twv
TEpayiwv e To CwaTo SIGKEVO UETaEU TOUS TTPIV ATTO
TN OUYKOAANGN €MITPETTEI TN OUYKOAANGN ue mAnRpPN

digioduor ato onueio ouykOAANangS Kara v epap-
poyn g mpwring aTpwaong uiag pagrig.
* To unkog tng Aoéoroung gvog @uAiou (c, BA.
2x. 3.3) - ppovrilel yia v opaAn yetaBacn armo Te-
HaxI0 OUYKOAANONG LEYAAUTEPOU TTAXOUS OE TELGXIO
OUYKOAANGNS PIKPOTEPOU TIGYOUS, ETOI WOTE Va £6a-
gaq)ovml 0l OUYKEVTPWOEIS TAONS OE OUYKOAANUEVES
OLIES.
* Kabapiore 1i¢ empdveieg ouykéAAnong amé okoupid
Kai EMOTPWOEIS BaPNS.
* Mnv exvare omr kara 1 ouykoAAnan ameAeuBepw-
veral peyaAn moaornTa OeppdTniag, ) oroia UTopei va
TTPOKAAETE! {NuIES o€ Koviva avrikelpeva. la 10 Aoyo
auTov, ETTIAEETE TTPOOEKTIKG TO anpeio kai AGBeTe KatdA-
AnAa pétpa yia va arroTpéWeTe evOEXOUEVN TTUPKAYIA.

HAekTpodia

H owarn emidoyn Twv nAekTpodiwv mpokabopilel oe
ueydAo Babud tnv moidtnta NS paens ouykoAAnong
Kail TNV TaxutnTa ekTéAeans tng pyaciag. Mpiv ayopd-
O€ETE NAEKTPOOIQ, LUEAETHOTE TTPOCEKTIKA TIC OUOTACEIS
yia 1 Xpron toug. 2UuBoUAEUBEITE Evav €IBIKO, av XPEl-
aderal. Emiong, eival onuavriiko va tnpeEite 11 OUVONKES
amoBnkeuong Twv NAEKTPOOIWV.

levikég ouoTdoeig yia 10 x€ipiouo (BA. Zx. 3-4)

o O1 mapakdrw oOuOTdoEIS I10XUOUV  yid

6Aa ra pnxavnpara mou Tpogodorouvrai

1 péow mpiCag. Zrnv TEPITTTWON pnxavi-

pdTwv pe poviun ouvéeon, n ouvappo-

Adynon rtou unxaviuarog kai ) ouvdeor) ToU OTO
SiKTUO TTPETTEl va eKTEAOUVTAI EK TWV TTPOTEPWV.

* TomoBerriaTe 10 unyxavnua o€ opifovria, oTeyvn ETI-
paveia mou Ogv UTTOBAAAeTal oe dovnoeig, Tnpwvrag
OAES TIS TIPOQVAPEPOUEVES TTPAKTIKES YIal TNV aOQaAEiQ.
e 2UvOEaTE TO OUPUA YEIWONG.
+ 2uvdéare Ta kaAwdia OUuyKOAAnang oro unxavnua.
H ouyk6AAnon umopei va ekteAsoTei ue 0pbn kai ava-
oTpo@n moAIkoTnTa. H emAoyn tng moAikérnrag e€aprd-
a1 Q1O Ta UAIKG TTOU TTPOKEITAI va OUYKOAANBOUV Kai TIS
OUOTACEIS YIa TN XPHRoN TwV NAEKTPOdIWV.
* 0p0Bn moAikornta - cuvdéoTe N Aafn nAekTpodi-
ou 14 arnv ummodoxn ™" 10, ouvdéaTe TO TPIYKTAPA
yeiwong 13 arnv ummodoxn "+" 11. 3¢ autdv rov 1p0-
o Agiroupyiag, 10 NAeKTPAOI0 Bcpuaiverar AryoTepo
amo 10 pEraAdo Baong, 1a nAekTpOdIa Aiwvouv Trio
apyd, n paen ouykOAAnang mpayuaroroieitar e Ba-
6utepn Oisioduon.
* Avdorpoen moAikétnta - ouvdéare Tn AaBn
nAektpodiou 14 ornv umodoxn "+" 11, ocuvdéare 10
oQIykTApa yeiwong 13 ornv umodoxn ""'40. S¢ au-
TOV TOV TPOTTO AgIToupyiag, TO TEUAXIO KATEPyaTiag
Bepuaiverar Alydtepo amd 10 NAEKTPOOIO, KATI TTOU
utopei va aélorroin@ei yia 1 ouykoAAnon xdAuBa
LEYAANG TTEPIEKTIKOTNTAS OE GvOpaKka, KPAUATWY Kal
XAAuBa tou eivair euaiobnTog o€ utTEPOBEpLavaon, Ka-
6wg Kai yia Tn auykOAAnon Aauapivwv.
e [Tiéote 10 OXAG NS AaBng nAskipodiou 14 kai €i-
oaydyere 10 GKpo Tou nAekTpodiou (To GKPO Xwpic
emmevouon) otn AaBn nAektpodiou 14 Kai, 0Tn CUVEXEIQ,
apnaore 10 OXAS.
o 2TEPEWOTE TO OQIYKTHpA yeiwons 13 o€ karmolo amd
TQ TTPOS OUYKOAANGN Teuaxia.
e ZUVOEDTE TO Unxavnua oTo PEUUA KAl EVEQYOTTOINOTE
T0.
e PuBuiote v miun évraonsg peUuaros ouykoAAnong
HE TO XeIpIoTHpIO 8. H emmiAoyn TS éviaons peUuaros
ouyk6AAnong eéaprarar arré 10 NAEkTPAdIO TTOU XPNOI-
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uortroigital, 1o Tayxog Tou UAIKOU TTOU TTPOKEITal va OU-
yKoAANGei, Tn 6éan TS pa@AgK.T.A.
o EmAéére IS AoITTEG TTAPQUETPOUS OUYKOAANONG (Asi-
Toupyia arc force, Asitoupyia hot start, ueiwon réong oe
Kar@oraon aveu @opriou), epoéoov 1o unxavnua S1abé-
TEl TETOIEG AEITOUPVYIES.
» Anuioupynote 1660 ouykOAAnong ue évav amé Toug
&éng tporoug: évauon pe xTumnua (BA. Zx. 3.4); évau-
on pe 1piwiuo (BA. 2x. 3.5).
* O1 KUPIOTEPES TTOAKTIKES KQTA TO XEIPIOUO TwV NAe-
KTPOSIWY TIEQIYPGQOVTal TTAPAKATW:
* 1 OuykOAAnan Tpayparomolgital ouvnlws UE TO
NAEKTPOOI0 KABETA 1) UTTO ywvia Og axéan e T paen,
OTTOU N ywvia auTth UTTopEi va gival pog 1a UTTPOS N
TPO¢ Ta miow. Kard n ouykdéAAnan uté ywvia mpog ta
miow, TTAPEXETAI KAAUTEPN OUYKOAANGN Kai ETTITUYXA-
VETAI UIKPOTEPO TTAATOS pagng (oTnv mepiTTwan auth
OuwG arrairouvTal IBIAITEPES OEEIOTNTES YIa TNV EKTEAEDN
Mg epyaoiag);
* n oradiakny kivnon &vog nAskrpodiou (BA.
2x. 4.1) - kard Tnv KateUBuvon evos Géova Tou NAEKTPO-
diou, yia T dIatpnon ToU QTTAITOUUEVOU UNKOUS TOU
16éou, 1O oroio Ba mpemel va iooural e 0,5-1,1 popég
N OIGUETPO NAgKTPOdIOU. To UAKOG EVOS TOEOU ETTNPEG-
Je1 onuavrika tnv moIéTNTA KAl TO OXNUA TNS paPHS OU-
ykOAAnang. Eva uakpu 16éo mpokaAei évrovn oégidwon
Kai Vitpowaon 1ou Agiwpuévou UETAAAOU Kail TTEPICOOTEPES
ekTOéeUOEISC owATIdiWV Agiwuévou ueTdAAou;
* n Siaunkns kivnon &vog nAekrpodiou (BA.
2x. 4.2) - yia T0 oxnuaTiouo piag pagng ouykoAAnong.
H raxornra kivnong evog nAektpodiou eéaprdrar amrd
TO NAEKTPIKO pEUQ, TN OIGUETPO TOU NAEKTpodIioU, ToV
TUTTO Kai TN B€0n uiag pagng;
orav éva nAekTpodIo Kiveital ue uwnAn raxurn-
1a, 70 pérardo Baong dev mpoAafBaivel va Aiwael, ue
armroréAsoua o Bd6og ouykoAAnong va eivai averap-
KEG Kal va TTpokaAeitar Eexeilioua;
n avemapkng TaxurnTa Kivnong vog nAskrpodi-
ou TpoKaAei utTEpBépuavon Kai O1aTpnon Tou UeTAA-
Aou (Adyw tng méng) amo 1o 16éo;
UE owaTh TaxurnTa 1ng dlaunkous Kivnong kara un-
KOG Tou Géova piag pa®ng ouykoAAnong emiruyxaverai
TAGTOC 2-3mm peyaAuTepo arod 11 OIGUETPO £VOS NAE-
KTpOdIOU;
* AeUpIKN) pEeTakivion &vog nAskrpodiou (BA.
2x. 4.3) - yia 10 oxnuariouo TTETAQTUOLEVNS PAPIS
OUyKOAAnang. 'Eva nAekTpodio KIVEiTal UE TTAEUPIKES
TaAQVTWTIKES KIVIOEIS, TIS TTEPICOOTEPES POPES JUE OTA~
6epn ouxvornTa Kai TAGTOS, 0€ CUVOUAOUO IE T OTa-
dIaKkn Kivnan Tou NAEKTPoOdioU Katd PAKog Tou aéova
NS TTPOETOINACLEVNS QUAGKWONS Kai Tou déova Tou
nAekTpodiou. O1 HOPPES TwV TTAEUPIKWY TaAQVTWOEWY
EVOS NAekTpOGIOU TTOIKIAMOUV Kai kaBopidovral arrd 1o
oxnua, TIs SIA0TATEIS, TIS BECEIS UIag PaPrS aTO XWEO
OTTOU TTPAYLATOTTOIEITAI 1) CUYKOAANDI KaBW¢ Kal armo
TNV €MIOEEIOTNTA TOU CUYKOAANTA. 2€ QUTAV TNV TTEPI-
TTwaon, 10 MAGTOC pIag pagns ouykéAinong dev Ba
mpémel va urmepPaivel TN OIQUETPO TOU NAEKTPOIOU
Kata 2-3 popéEg.
» [lapakoAouBeite 10 urKog Tou NAeKTpodiou Kai éTav
urroAgiovrar 20-30mm oT1iS o1ayoves NS AaBns nAe-
KTpOOIioU 14, TOTTOBETAOTE KAIVOUPYIO NAEKTPOOIO.

o [lepIuéveTe va KPUWOEl Kal va KpuoToAAorroinBei n
OKoUpIG OTn pa@n ouykoAAnong kai, oTn Ouvéxeia,
aAPAIPEDTE TN OKOUPIA XPNOILOTTOIWVTAS EIBIKO OQUPI
Kai ia Bouproa. TpEmel va QopaTe TPOCTATEUTIKA Yd-
vTIa ) UGOKa OTQV EKTEAEITE QUTES TIC EPYQAOTIES.

» EAéyére v moiétnta g pagns ouyk6AAnong kai,
av S1aTTIoTWOETE opaAuara, 610pBwaTe T1a.

* Me 10 TéPQAg NS Epyaoiag, apnoTE TPWTA TO LNXG-
vnua va Kpuwaoel. Merd, arrevepyorToinare 10 Kai arro-
ouvoéoTe Ta KaAwodia.

Zuvrripnon unxaviuarog / mpoANTriKa
METPA

TMpiv eKTEAEDETE EPYATIES OTO UNXAVNUA TIPETTEI VA
TO ATTOCUVOEOETE Ao TO pEUNA.

Ka6apioudg rou unxaviuarog

Armrapaitntn mpoUmé6ean yia tn uakpoxpovia xpenon
ToU unxavnuarog eivar va diarnpeirar kaapd. Ava ra-
KTG O1Q0TAUQATA, QUOATE TTETTIECUEVO QA LIECA ATTO TIS
orrég eéagpiouou 3.

Edumnpérnon perd tnv mwAnon kai mwapoxn umn-
PECIWV

H géumnpérnon pag uperd v mwAnon amavid oTig
EPWTNOEIS TAS OXETIKA LIE TN OUVTHPNON Kal TNV ETTI-
OKEUN TOU TTPOIOVTOS 0a¢, KABWS Kal UE aVIaAAQKTIKG.
TMAnpoopics OXETIKG pe Ta KEvipa e§utnpétnong, oia-
ypaupara Kai mAnpo@opies aviaAAakTIKWV CXETIKA UE
Ta QVTAAAQKTIKG UTTOPEITE ETTIONS va BpEiTe 0TNV I0TO0E-
Aida: www.dwt-pt.com.

Meragpopd Twv
NAEKTPIKWYV epyaAsiwv

* KarnyopnuatikG va pnv méoeEl Kauia unxavikn €i-
dpaaon €17 TNG OCUOKEUATIAS KATA Th LIETAPOPA.

* Kard tnv ekpoptwon / opTwan OV EMITPETTETAI VA
XPNOIUOTTOINOETE OTTOIOONTTIOTE €i60C TEXVOAOYIag TTOU
Aeiroupyei ue Baon v apxn g oUoeIENS CUOKEUQ-
oiag.

lMpoaracia rou
mepiBdAAovrog

AvakUkAwon g mpwrng UAng avri tng
KaraoTpoPns Tng.

To nAektpoepyalegio, o mPooBeTog €€OTTAI-
OlOG TOU Kal N CUCKEUAaia Tou UTTayovTal oTn
B 505 «q0ia NG OIKOAOYIKHG QVOKUKAWONG.
[Mpog¢ 6peAog NG emiAeyuévng emavakukAopopiag Twv
amooUpOEwWY, Ta OUVOETIKG OUOTATIKG TwV avTaAAaKTI-
KWV avaypagovrai avrioToixa.

O1 mapdv odnyies Xpnong éxouv ekTumwoOei o€ xaprti
AVAKUKAWUEVO Xwpic epapuoyn xAwpiou.

O KATaOKEUAOTHS EMIPUAAOOETAI TOU SIKAIWHATOS VA EMIPEPEI AAAAYES.
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TexHUYecKue xapakmepucmuKu MawuHbI

CeapoyHbIl UH8ePMOpP MocmosiHHo2o moka (MMA)

Kod mawuHb!

HomuHanbHoe HanpsikeHue [B]
Yacmoma [Ty]
HomuHnanbHasi MOuwjHoCmMb [kBA]
CeapoyHbIli MoK [A]
HomuHanbHoe paboyee HanpsixeHUe [B]
Ha ebixode

HanpsixeHue xonocmozo xoda ggg g}
HAuamemp ceapoyHozo anekmpoda [d10 l{::x}
CeapoyHbIl YUK [%]
ApgpekmueHocmb [%]
EEE [d)yHn[:fl_{

Tun mpaH3ucmopos

Peaynsmop ¢pyHKyuu ¢hopcuposaHusi
ceapoyHou dyau ("ARC FORCE")

Pezynsimop 2opsiye2o cmapma
("HOT START")

Knacc 6ezonacHocmu

Knacc usonsyuu

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

O6uwjue ykasaHusi 1o mexHuke
6e3onacHocmu

UHcmpykyusi no mexHuke 6ezonacHocmu

[aHHasi uHcmpyKyusi cooepxum eaxHyro UHgopma-
yuto, Komopasi 0ornosHsAem unu 3ameHsiem Opyeayro UH-
cmpykyuto K daHHomy rpodykmy. BHumamernbHo rpo-
ymume OaHHyt0 UHCMPYKYUK rneped Hadarom pabomel.
Kpome moeo, npu ycmaHoske u ucronb308aHuu ycmpou-
cmea Heobxo0uMo criedosamb UHCMPYKUUSIM, U3/I0XKEH-
HbIM 8 Mex0yHapodHoMm cmaHOapme IEC 60974-9 Obo-
pydosaHue Orisi Oy2060Ui ceapKu - Pa3dern 9.

Yecmanoeka u ucnonb3oeaHue

Ucrnonb3oeaHue cpedcme uHOUBUOyanbHOU 3alyumai:
» CeapoyHasi Oyea U ee OmMpaxeHHoe Uu3ry4eHue
oKa3sblgatom epedHoe gosdelicmeue Ha He3awuweH-
Hble enasa. Npukpolme a2na3a u fuyo OOMKHbIM 06-
pasom rpexoe 4eM rpucmyname K ceapke Unu K Ha-
bnodeHuro 3a ceapkoli. Takxe obpamume 8HUMaHUe
Ha pasnuyHble mpebosaHusi K cmerneHu 3ameMHeHUs

ceemopuibmpa Macku rnpu U3MeHeHUU Ccuslbl mokKa
ceapKu.

* U3anyyeHue u bpbi3au Oyau 0bxxu2arom He3awuweH-
Hyro koxy. lNpu ceapke eceada Hadesalme 3aujum-
Hble nepyamku, 00exdy u oby8b.

* Bceeda Halesalime cpedcmea 3aujumbl Opa2aHo8
crlyxa, ecriu ypoBeHb OKpyKatoweao Wyma rpesbilia-
em donycmumbit rpedern.

O6uwas akcnnyamayuoHHas1 6e3onacHocmb

» ByObme ocmopoxHbl rpu pabome c demarsimu,
HaspembIMu Mpu ceapke. Hanpumep, HaKOHEYHUK
C8apOYHOU 20pEerIKU, KOHYUK C8apO4YHO20 3r1iekmpooda
u obpabambigaemasi Oemarib Hazpesarmes U Mo2ym
cmamb rpu4uHoOU noxapa.

* Bo epems ceapku Hukoz0a He Hocume ycmpoucmeo
u He rnodeewusalime e20 Ha peMeHb Orlsi MePEeHOCKU.

* He nodeepealime mawuHy 8030elicmeuto 8bICOKUX
memmnepamyp, MOCKObKY 3Mo MOXem fpusecmu K ee
108peXX0eHUI0.

» [lepxume kabenb ceapoyHOU eopernku u Kabesnb
3a3eMrieHus1 Kak MOXHO briuxe dpya K dpyay ro ecel
ux OnuHe. Pacrnipsmume nemnu Ha kabensx. 3mo
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CcHU3um eo3delicmeue 8pedHbIX MacHUMHbIX roned,
Komopble Moaym, Harpumep, co3dasamb OMeXu 8
pabome kapduocmumynsmopa.

* He obmameiealime kabenu 8okpye mena.

* B ycriosusix, KrnaccughuyupyembiX Kak oracHble,
ucrnosnb3yliime MmosibKO C8apOYHbIe MawUHbl C MapKu-
poekoli "S", 8 komopbix rpedycmompeHo besonacHoe
HanpsixeHue xonocmoeo xoda. K makum paboyum ycro-
8USIM OMHOCSIMCS, HanPUMep, MOMeUeHUsI C Mo8bILEH-
HOUl enaXHOCMbH0, C 8bICOKOU memMrepamypoll 8030yxa,
unu 3aMKHymble rpocmpaHcmea, 20e rofb30eamerib
MOoXXem HernocpedcmeeHHO conpuKacamsCsi C OKpyxa-
FOWUMU €20 MOKOoNPOo8OOAWUMU Mamepuanamu.

» He ucronb3yiime obopydosaHue 0r1si yeosoli ceap-
KU 8 yensix omozpesa mpyob.

prlsau U rno)kapHasi 6e3onacHocmb

» Ceapka sceela Knaccughuyupyemcsi kak paboma,
cesizaHHasi C [10XapoornacHoCmbto, oamomy obpa-
walime eHUMaHue Ha rpasusna roxapHou 6e3onacHo-
cmu 80 8peMsi ceapKu U Mocrie Hee.

* [TomMHUMe, YMO noxap Moxem 8CrIbIXHYMb U3 UCKP
Odaxe 4epe3 HECKOMbKO 4Yacos rocre 3aseplieHusi
ceapoyHbIx pabom.

» Obecrniedbme 3awjumy npou3so0cmeeHHol cpedbl
om bpbi32 Memarina rpu ceapke. Ybepume rie2koeoc-
rnnaMeHsirouUecss Mamepuarbl, makue Kak eocrinia-
MeHsIrowuecs: XUuOKocmu, ¢ Mecma ceapku U obopy-
Odylime ceapoyHyto nrouwadky coomeemcm-gyruum
rpomueornoxapHsiM 060py008aHUEM.

* Bo 8pemsi 8bIMoMHeHUs crieyuarnbHbIX C8apOYHbIX
pabom b6ydbme 20mo8bl K nomeHyuanabHbIM OrnacHo-
CMSIM, MaKuM Kak 803MOXHOCMb 803HUKHOBEHUS M0~
)Kapa usnu e3pbiea npu ceapke demarneli KOHmMeulHep-
HO20 UCIOMTHEHUS].

* Hukozda He Hanpaensalime UCKpbl UNU pexywue
cmpyu wrnughosanbHOU MaliUuHbl Ha C8apPOYHY0 Ma-
WUHY Unu nie2kosocriiaMeHsiiouuecs Mamepuaribl.

» [lpu pabome Had mawuHol ocmepeealimecs nona-
OaHus Ha Hee 2opsiHUX MpedmMemos usnu 6pbi3a.

» Ceapka 8 02HEOMAaCHbIX UMU 83PbI8OOMACHbBIX Me-
cmax Kameaopu4yecKu 3arnpewjeHa.

O6was anekmpobe3zonacHocmb

» [lodkmoyalime ceapoOYHyt0O MawuHy MOJIbKO K 3a-
3emreHHou anekmpocemu.

* Obpamume eHUMaHuUe Ha pPeKoMeHOO8aHHbIU HO-
MUuHarn cemegozo rpedoxpaHumers.

* He nomeuwatime ceapO4yHyr0 MawuHy 8Hympb KOH-
meliHepa, asmomobunsi unu opy2oeo ModobHoeo 06-
pabambisaemozo obbekma.

* He pasmeuwalime ceapO4Hyto MalUHy Ha MOKpoU ro-
8epxHocmu, u He pabomadtime Ha MOKpOU r108epxHoCmu.
* He nossonsatime cemesbim kabernsim npsiMo noosep-
2ambcs 8o30elicmeuto 800kbl.

» Ybedumecb, Ymo kabenu unu ceapoyHble 20pesiku
He npudasneHbl MsXenbiMuU npedMemamu U He co-
rpukacarmecsi ¢ 0CMpbIMU KpasimMu uniu 20psiHuMu u3-
denuamu.

* [lomMHUMe, YmMo HeucripasHble UnU NMo8pex0eHHbIe
c8apOYHbIe 2openku HeobxoduMo HemedneHHO 3ame-
HUMb, MakK Kak OHU MO2ym rpueecmu K fiemasnbHOMy
ucxody, ebl3eas MopaxeHue 31eKMPUYECKUM MOKOM,
unu cmase rpuyuHoU noxapa.

* [lomMHUmMe, ymo ycmaraenueams U 3aMEHsIMb Ka-
benu, sunku u Opyaue arekmpudyeckue ycmpolcmea
paspeweHo MorbKo KeanughuyuposaHHOMY 371eKmpu-
Ky Uru UHXeHepy, YrMorHOMOYEHHOMY Ha 8bIro/THEeHUe
makux pabom.

* BbliKnoyatime ceapOyHyto MawuHy, ecriu OHa He Uc-
rnonb3yemcs.

e B cnyyae Hemunu4Hoz2o rosedeHusi obopydosa-
HUS, MakKoeo Kak rosierieHue ObiMa U3 MawuHbl rpu
HOpMarbHOM UCronb308aHuUU, npedocmasbme 060py-
dosaHue Ha ocmMomp npedcmasumensiMu cep8ucHoul
cnyx6bi DWT.

Konmyp ceapoyHo20 moka

* U3onupylime cebsi om ceapoy4Hol yenu, Hades cy-
XYH U HEMOBPEXOEHHYIO 3alyUmHYH 00ex0y.

* Hukoeda He npukacalimecb 0OHO8PEMEHHO K 06-
pabambigaemomy u30enuto U ceapoOYHOMY CMEPXKHIO,
€8apOYHOU MPOBOIIOKE, C8aPOYHOMY 31eKmpody umu
KOHMaKMmMHOMY HaKOHEYHUKY.

* He knadume c8apoyHyto 20pesiKy Unu 3a3eMiisito-
wul kabernb Ha C8aPOYHYIO MalUHy unu dpyaoe afek-
mpudeckoe obopydosaHue.

* Bbiknovyaliime MawuHy ¢ MOMOWbIO 2/1a8H020 8bl-
KrroYamerns ecezda, npexoe yem KocHymbcs 1106020
U3 KOMIMOHEHMOo8 3riekmpuyeckol yernu, Harpumep,
rpu 3ameHe 3r1ekmpooa unu KOHMaKmHO20 HaKoHeyY-
HUKa, Uru npu nepemMeweHuu 3axuma 3a3eMineHusl.

CeapoyHble asapo3onu

« Obecneybme Haldnexawyo 8eHMuUIAUUK U cma-
palmecb He 80bixamb 2a3bl.

* Obecrnieybme OocmamoyHbIl MPUMOK Ceexeao
8030yxa, 0COBEHHO 8 3aKpblMbIX MOMeUweHUsIX. Bbi
makxe Moxeme obecriedumb CHabXeHue YuCmbIM
8030yXxoM Onsi ObiXxaHusi, UCMOMb3ysi MacKy O0nsi UHOU-
8udyaribHo20 8030yXOCHabXEeHUS.

e [Ipumume ocobble mepbl MPedocmopoXHOCMU npu
pabome ¢ memannamu u crieyuansHo obpabomaHHbI-
MU nogepxHocmsimu, codepxxaujumMu ceuHey, kadmud,
UUHK, pmymb, 6epurnnud.

TpaHcriopmupoeka, nodbem u nodeewusaHue

» Obpawalme sHUMaHuUe Ha rnpaeusibHoe paboyee
ronoxeHue npu nodbeme msxxesbix ycmpolicms - cy-
wiecmayem puck mpasmupos8amsp CriuHy.

* Hukoeda He msHume u He nodHUMalume MawuHy
3a Kabesnb ceapo4yHoU 2opernku unu opyaue kabenu.
Bceada ucrionb3ylime moyku nodbema usu pyKosimku,
rnpedHasHa4yeHHble 051 amou yenu.

* Wcrnonb3ylime monbKo mpaHcriopmHoe ycmpou-
cmeo, npedHasHa4yeHHoe 05 0bopydosaHus.

» Cmapalimecb ocywecmernsms MmpaHCcriopmuposKy
MalUHbI 8 8ePMUKaIbHOM O/IOXEHUU, €Cr1U 3MO 803-
MOXHO.

* Hukoeda He nodHumalume 2a308bili banioH u
C8apoYHy MawuHy o0HospeMeHHo. Cyuecmesy-
tom omoesibHble MOMOXeHUs], Kacarowuecss mpaHc-
opmuposKuU ea308020 basiioHa.

* Hukoeda He ucronb3ylime C8apOYHYy0 MawuHy 8
rnodseweHHOM coCmMOosiHUU, ecriu nodeecHoe ycmpou-
cmeo He b6bIr10 crieyuasnbHo pa3pabomaHo u odobpe-
HO Or1s1 OaHHOU KOHKpemHoU yernu.

* Bo spemsi nodbema unu mpaHCcropmuposKU peKo-
MeHOyemcsi CHuMamb KamywKy ¢ po8oIoKOU.

lMpou3eodcmeeHHasi cpeda
* MlcmoyHUK numaHusi ceapku He rnpedHa3Ha4vyeH Osisi

ucronb308aHusi 8 00X0b UMU CHe2, Xomsi €20 MOXHO
ucrnionib3ogame U XpaHumb Ha OMKPbIMOM eosdyxe.
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Bawuwatime ycmpolicmeo om 00051 U MPSIMbIX COJl-
HeYHbIX fTyyed.

* Bcezda xpaHume mMawuHy 8 CyXOM U HYUCMOM 0~
MeuwjeHuU.

* Bo epewms aKkcrnnyamayuu u xpaHeHus 3auuwalime
MawuHy om rornadaHusi 8Hympb recka u rbiu.

* PekomeHOyemblili Quana3oH paboyux memnepamyp
cocmaensem om -20°C do +40°C. Ecnu ucrnonb3o-
8amb MawuHy npu memnepamypax ebiwe 40°C, cHu-
Xxaemcs ee paboyasi 3(hgheKmusHOCMb, @ MakKxe OHa
cmaHogumcsi 6oriee ModsepKeHHOU Mo8pPexxOeHUsIM.

* YcmaHosume MawuHy mak, Ymobbl OHa He KOH-
makmuposara ¢ 20pI9UMU MO8epPXHOCMSAMU, UCKpamu
unu bpbizzamu.

* Ybedumecb, Ymo 6EeHMUITAUUOHHbIE Omeepcmusi
MauUHbI He 3abTOKUPOBaHbI.

* Bcezda ucnonbsyuime MawuHy 8 eepmukasibHOM
r1onoxeHuu.

» ObopydosaHue drnsi Oy2080l ceapKu ecezda 8bi3bi-
gaem ariekmpomazHumHble nomexu. Ymobsl ceecmu
K MUHUMYMY makue spedHble 8030elicmeusi, Ucrorsb-
3ylime obopydosaHue & Cmpo2oM coomeemecmesuu ¢
pyKogodcmeoMm Mo 3Kcrnyamayuu u Opyaumu pPeKo-
MeHOauusimu.

a3oesble 6asIoHbI U peayrismopbi

» Cobnodalime uHcmpyKkyuu no obpaweHuro ¢ ea3o-
ebIMU barnioHaMu u pe2yrisimopamu.

* Yb6edumecb, ymo 2a308ble b6arnnoHbl UCMOMb3yrom-
CSl U XpaHsmCcsi 8 NMoMeuw,eHUsix ¢ Hadnexawiel eeH-
munsayuel. Ymeyka u3 2a308020 barsioHa Moxxem
3aMeHUmb Kucriopod 60 80bixaeMOM 8030yxe, 4Ymo
npusedem K ydywbio.

» [leped ucrionb3osaHuem ybedumech, Ymo 2a308bil
6annoH codepxum ea3, coomeemcmeyowuli Ha3Ha-
YEHUI0.

» Bcezda 3akpennaiime ea3o6bil 6anioH 8 eepmu-
KarbHOM MOfoXeHUU Ha rnodcmaeke Onsi barnnioHa
unu Ha crieyuanbHO U320MoesieHHOU mernexke O5isi
barnnoHa.

* Hukozda He nepemewalime 2a308bil 6asnnoH, Koe-
Oa peaynamop pacxoda Haxodumcs 8 paboyem rono-
)XeHuu. Bo epemsi mpaHcriopmuposku 3akpblealime
KPbIWKY 8€HMUJISI.

» [locne ucnonb3oeaHusi 3akpolime eeHmurb 6assno-
Ha.

Anekmpuyeckasi cxeMa u nepevyeHb 3anacHbIX 4a-
cmel

Ecnu anekmpudeckasi cxema U nepeqyeHb 3anacHbIX
yacmel He 6K/IHYeHbl 8 eaw KOMIIEKm rocmas-
Ku, obpamumech 3a HUMU K 8auwemMy MecmHOMY CO-
mpyOHUKy KrueHmckoU cnyx6si DWT. [na nony-
YeHusi OoronHUMesnbHoU UHgopmMayuu nocemume
www.dwt-pt.com.

Omka3 om omeemcmeeHHOCMuU

Hecmomps Ha mo, ymo ece ycunusi 6biu npeonpu-
HAMbI 019 Moeo, Ymobbl UHGopMayusi, codepxauia-
sics1 8 aHHOM pykosodcmee, bblia mo4YHOU U rMosHod,
lMpouszeodumenb He 6epem Ha cebss omeemcmeeH-
HOCMb 3a Kakue-nubo owubku unu ynyuweHus. DWT
ocmaernsiem 3a cobou npaso & foboe 8pemsi BHoCUMb
UBMEHEHUSI 8 MEXHUYECKUe xapakmepucmuku Oru-
caHHo20 u3denusi 6e3 npedsapumeribHo20 y8edom-
JIEHUSI.

Yka3aHusi no mexHuke
6e3onacHocmu

lMonb3oeamens unu enadesney MaWuHbl
Hecem omeemcmeeHHOCMb 3a 803MOX-
Hble HecyacmHble ciy4au u yuep6, Ko-
mopsbIli MoXXem 6bImMb HaHeCeH Mocmo-
POHHUM NUyaM usnu ux umywecmay.

IMeped Hayanom pabomsbi

* 3anpewaemcs akcrnyamayus MalWuHbl C MOBPEX-
OeHHbIMU  Uru  OeMOHMUPOBAHHBLIMU  3aUyUMHbIMU
npucrniocobneHusamu. Hu 8 koem crnydae He nonb3yu-
mecb MawuHoU, He YKOMIeKmosaHHoU Hadnexa-
wum obpasom unu rodsepeawelicsi HeCaHKUUOHUPO-
8aHHbIM U3MEHEHUSIM.

* Onekmpocems, K Komopou npou3eodumcsi MOOKII0-
YeHue MawuHsbl, 0o/mkHa bbimb OcHaweHa npedoxpa-
HUMeAMU Unnu asmomMamu4yeckuM eblKIoYamernem,
paccyumaHHbIMU Ha MOK U HarpsXeHue coomeem-
CMBYUWUMU MEeXHUYECKUM OaHHbIM MallUHbI.

* Heobxodumo nodknr4ames MawuHy K paboyemy 3a-
3eMIsiroweMy KOHmypy.

* Ucnonb3yume MawuHy MONbKO 8 8epmuKaribHOM
ror10)KeHuU - oHa ece20a OomKHa CMosiMb Ha Pe3UHO-
8bIX HOXKax, He Kradume ee, He rodeewusaume, He
ycmaHaenueatime Ha mopupl.

* Vcnonb3osaHue MawuHbl rpedronazaem ee Onu-
mernbHyto pabomy 6e3 npucMompa Co CMOPOHbI
rnonb3oeameris, Mo3mMomMy Heobxodumo ybedumsbcs,
4Ymo MawuHa ycmaHoerneHa edanu om s1ie2Koeocria-
MEeHSIIOWUXCS 8eu,ecms, U HUKaKue 8HewHue ghakmo-
pbl He Mnpensmcmeyrom HOPMasibHOMY OX/1aXOeHU
MawuHbl (80Kpy2 MauwuHbl OOMKHO bbimb c80600HOe
rnpocmpaHcmeo He meHee 50 cm).

* Banpewaemcs ucronb3o8ampe MawWuHy 8 Mecmax
C 3anblneHHolU ammocghepol, a makxe ¢ ammocge-
poli codepxauwell 83pbI8OONAaCcHbIe 2a3bl U UCapeHuUsi
aepeccusHbIx seujecms.

* He donyckalime nonadaHusi 8Hympb MawuHbl Mes-
KUX ripeodmMemos - OHU MO2ym 8bI8ecmu ee U3 CMpos.
* Ycmaraenuealime MawWuHy Ha POBHYI, CyXyto Mo-
8EepPXHOCMb, YmMobbl UCKITHOYUMb 803MOXHOCMb OMpPO-
KuOblgaHusi. He ycmaHaenusalime mawuHy Ha eubpu-
PYOWYHO 108EPXHOCMEb.

» [lepeHocume MawuHy, 0epacb MObLKO 3a PyKO-
SAMKY (PYKOSIMKU) unu pemeHb O mpaHCropmu-pos-
Ku. Kamezopuyecku sanpewaemcs msHyms unu noo-
HUMamb MawuHy 3a mokosedyuull unu ceapoYHble
Kabenu.

He pekomeHdyemcsi Haxodumcsi psidoM ¢
pabomarowel MawuHoU, Tuyam, UcnoJsib-
3yrowumM Kapouocmumynsimop - MawuHa
Mo)xem ebi3eamb c6ou 8 e2o pabome.

IMpu pabome

» Cobnodalime pekomeHOyeMyro MpPoOOKUMENb-
HOCMb B8KIIOYEHUS MawuHbI, 8 MPOMmMUeHOM criy4yae,
gcniedcmeue nepezpysku, npousotidem npexdespe-
MeHHbIU U3HOC Oemarell MawuHbl, YMO CoKpamum
CPOK ee cryX0bl.

» 3anpewaemcs ocmasnamb MawuHy nod 0oxoem
unu CHe2oM, a makxe 9KCrsyamuposams ee 8 cpede
C NO8bIWEHHOU 8/1aXKHOCMAbIO.

* Bo usbexaHue ropaxeHusi 371eKmpuyecKkumM mo-
KOM, He KacalimecCb 371eMeHMo8 MaulUuHbl Haxo0suux-
C51 00 HarnpsiKeHueM.
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* He kacalimecb Kopriyca 8K/IH4YeHHOU MalUHbl MO-
KDbIMU pyKaMu, MOKPbIMU riepYamkamu unu 00exadod.
* He donyckalime obmambieaHusi c8apOYHbIMU Kabe-
nsMu Yyacmed mena.

* Bcezda ebiknoyalime MawuHy rnpu 3ameHe 3eK-
mpoda unu nepemeweHuU 3axumMa Macchl, a makxe
npu nepemMew,eHUU MawuHsbl.

* Bo spemsi pabombi HUKo20a He Oepxxume MawuHy
Ha nneye u He nodsewusalime Ha pemHe Osis1 mpaHc-
1opmMuUpPOBKU.

* 3anpewaemcs ucronb3oeame MawuHy 6 rnodee-
WeHHOM COCMOSIHUU, 3@ UCKITYEHUEM Clly4aes, Koe-
Oa nodsecHoe ycmpolicmeo bb110 crieyuarnbHO pa3pa-
6omaHo u 00obpeHo Ot amol yenu.

» CeapoyHas Oyza usnydaem sipkue suOuMble c8emo-
8ble fy4u U Hesudumble Yyribmpaghuoremosble U UH-
¢bpakpacHble nydu. BrusiHue ceema Oyau Ha He3auju-
weHHble enasa 8 meyeHue 10-20 cekyHO 8 paduyce 0o 1
mempa om Oyau ebi3bieaem curbHble 6onu 8 ana3ax u
ceemobosisHb. bonee dnumernbHoe go3delicmeue cee-
ma Oyau Ha He3alWUUWEHHbIe ariasa Moxem rpueecmu
K cepbesHbIM 3abonesaHusiM. M3rydeHusi Heauoumoz0
criekmpa 8bI3bI8atoM 002U Ha He3aUWULWeHHbIX ydacm-
kax mena. lMoamomy 3anpewaemcsi pabomams 6e3
3auwjumHoli MacKu, nepYyamok u crieyuasbHoU 00ex-
Obl, 3aKpblearoujeli OMKpbImbIe y4acmku mena.

» [locne ebinonHeHusi pabombi He Kacalmecb cea-
pO4YHO20 wea u obracmu 80Kpye He2o - 8bl MOXeme
r1ony4ums CuribHble O)oau.

» [locne ebinonHeHusi pabombl KOHey 3rekmpoda
umeem BbICOKYIO memrepamypy, No3momy 3aMeHy
anekmpoda npou3sodume mMosibKO 8 3auyUmHbIX nep-
yamkax, @ ocmamku 351ekmpodo8 nomeuwjalime 8 mMe-
mannu4yeckuli KoHmeuHep.

» Cobnodalime npasuna HOWeEHUs creyuanbHoU
3awumHol 00exo0bl: nyeosuubl OO/IKHbI b6bimb 3a-
cmeeHymbl, KranaHbl KapMaHo8 8birnyweHbl Hasepx,
KypmKy He 3anpaernslime 8 wmaHbl, a WmaHbl HOCU-
me rosepx obysu.

 [lpu ceapke cmanel u usemHbIx Memarsnos obpasy-
tomcsi pasnuyHble cCoeOUHeHUsT (COeOUHeHUSsT KUCITOpO-
0a ¢ YUHKOM, Melbto, 0r1080M U Op.), He2amugHo 6ru-
Aowue Ha 30oposbe pabomarowezo. [NpumeHsiime
cpedcmea uHOusudyasnbHoU 3auumsi u obecriedbme
XOPOWYIo 8eHMUIAUUIO Mecma 8bIrnosiHeHuUsi pabom.

» Onacalimecb 80320paHUsi OKpyXXarowux npeome-
moe nod eosdelicmeueM memrepamypbl C8apPOYHOU
Oyau, unu Yacmuy pacriiasrneHHo2o memarnna. Tom-
HUMe 3a2opembCsi MO2Yym MakXe CKPbIMble 371eMEH-
mbl KOHCMpPyKUyuu (OepessiHHble 6arku, U307sUyUOH-
Hble Mamepuaribi U rp.).

* He pabomailime 86nu3u c neakogocriaMeHsitouu-
Mucs xudkocmsimu, ea3amu u npedmemamu (Opesec-
Hble Mamepuarbl, bymaza u 0p.).

* [lpu ebinonHeHuu pabom Had MawuHoU, criedume
3a meM, Ymobbl Ha Hee, a makXxe Ha c8apoyHbIe Kabe-
nu He nadanu packaneHHble npedmemsi unu 6pbi3au
memarnna.

» ByObme ocmopoxHb! rpu MposedeHuU c8apOYHbIX
pabom Ha emkocmsx unu mpybornpogodax, 8 KOmo-
PbIX XpaHUIUCh 20proYUe U MOKCUYHbIE 8eliecmaa.
BbinonHume ux 0e2a3auyuro neped Hadyasrnom pabomsi -
ucrapeHusi eewecmes 8Hympu emkocmed unu mpy6o-
npoeodos mo2ym bbimb MpUYUHOU 83pbiea, Unu rpu-
YUHOU MOKCUYECKO20 OMpPasieHus.

* Hukozda He npogodume ceapoyHble pabombl Ha
eMKocmsix, Haxo0sujuxcsi nod AasneHuem.

* He ucnonb3ylime mawuHy Onsi ommaugaHusi 3a-
mep3wux mpyb.

* [lpu ebicomHbix pabomax cobnodalime npasuna
mexHuKku 6e3ornacHocmu pabomsl Ha 8bicome.

IMocne okoH4YaHuUs1 pabomsi

» [locne okoH4aHuss pabombl ocMompume Mecmo,
20e rposodunuck ceapoyHbie pabomai, He ocmaernsu-
me mnerowue npedMemal, Unu packarneHHble yacmu-
Ubl Memarna - oHuU Mo2ym 6bimb MPUYUHOU roxapa.

» [locne okoH4YaHUs pabombl He omkroyalime ma-
WUHy cpas3sy, 8bKOUmMe HECKOMbKO MUHYm, 4mobbl
mawuHa docmamoyHo oxnadusachk.

Cumeonibl, ucnosb3yemMble
€ UHcmpyKyuu

B pyKosodcmse 0o 3Kcrnyamauyuu Uucrosib3yrmcs HuU-
)KenpueeaeHHb/e CUM8OI/bI, 3alloMHUmMe uUx 3Ha4eHue.
Hpaeuanaﬂ uHmepnpemauusi cumMeosiog rnomMoxxem
ucrosib3ogame MawuHy npaesusibHO U 6e3onacHo.

Cumeon 3HavyeHue
DWT © [Wma..__| Haknelika c cepuiiHbim Ho-

mMepom:
MMA ... - moderib;

XX - 0ama npoussodcmea;
XXXXXXX - cepuliHbil Ho-
mep.

ser. No.: XX XXXXXXX

O3HakoMbmecb CcO 8cemu
yKazaHuUsiMu 1o MmexHuKe
b6e3onacHocmu U UHCMPYK-
yuamu.

Omknoyatime mawuHy om
cemu rneped nposedeHuUem
MOHMaXHbIX U peaynupo-
80YHbIX pabom.

Pabomatlime e ceapo4HoU
macke.

Hocume
macky.

nbirne3auwumHdyro

HanpaeneHue 08UXeHUsI.

HaripaeneHue spauweHus.

3abnokupoeaHo.

Pa3briokupogaHo.

3azemnsiowuti KOHMYP.
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Cumeon 3HavyeHue

BHumaHue. BaxHasi uH¢bop-
mayus.

lNonesHas uHghopmayus.

He ebibpacbisalime mawuHy
8 bbImosol Mycop.

1= |G >

Ha3HavyeHue MawuHbI
DWT

MawuHbl npedHa3Ha4deHbl Oris co30aHusi Hepasbem-
HO20 COeOUHeHUsI pa3fuyHbIX Memarsnos (Oanee 8
mekcme "ceapka memarsnog") nymem ux MecmHozo
crnasneHus.

MawuHbl n036071510M 8bIMNOMHAMb Py4YHYH 0y208YH0
ceapky (MMA), a ocobeHHocmu ux KOHCmpyKyuu 06-
nieayarom ebirosniHeHue pabom u nosbiwarom Kade-
CMeO C8apHbIX WBO8.

Anemenmsbl ycmpolicmea
MaWuHbI

bonm 3azemneHusi

Bkritodyamerib / 8bikntodamerb

Omeepcmue 0nsi geHMunAsauuUU

Pezynsmop 2opsiye2o cmapma ("HOT START")
Peeynsamop cunbi moka ("A")

Awmnepmemp

WHOukamop numaHusi

UHdAukamop mepmosawumsi ("O.C.")

Pezynsimop yHKyuu ¢hopcuposaHusi ceapoyHoOU
dyau ("ARC FORCE")

Pasbem "-"

11 Pasbem "+"

Pykosimka Ons mpaHcrnopmuposku

Baxum maccel (8 cbope) *
Bnekmpododepxamerns (8 cbope) *
lposonoyHas wemka ¢ moriomkom Or1s yOaneHus
wrnaka *

lMpoeod 3azemsieHus *

Koy wecmuepaHHbIl *

OCONOORAWN=

* MMpuHadnexHocmu

MepeyucrneHHble, a Makxe U306paXeHHbIe Mpu-
HadnexHocmu, 4Yacmu4yHoO He exodsm e KOoM-
nekm nocmaeku.

MoHmax u pe2ynupoeka anemeHmoe
MawuHsbI

leped npoeedeHueMm ecex npoyedyp MawuHy
o6s13amesibHO OMKJIFOYUME om cemu.

He 3amszueaiime criuwWKoM CUsibHO Kpe-
fnexHble 3/1eMeHMmbl, 4YmobbI He nospe-
dums ux pe3bby.

MoHnmax / demoHmax / Hacmpolka He-
° KOMOpbIX 3/IeMeHmMoe aHasio2uyHa ons
1 ecex modesieli MawuH, 8 3IMOM cJly4yae
Ha MosiCHUMesIbHOM PUCYHKe KOHKpem-
Hasi MoOeslb He yKa3bleaemcs.
MoHma / deMoHmMax eusku, mokoeedyuwe20 Ka-
6ensi, cmayuoHapHoe NnooKsrYeHUe K cemu
Hekomopsle modernu mMawuH rnocmaernsitomcsi 6e3 eu-
110K U / unu mokoeedyuwux kabenel - neped Hadamom
pabombl HEO6X0O0UMO yCmaHO8UMb UX.

MauwuHbl makxe Mo2ym nodkmo4amscsi K cemu cma-
UUOHapHO (He Yyepes po3emky).

BHuMaHue: cmayuoHapHoe ModKJioye-

HUe MawuHbl K cemu, a makxe ycma-

HOBKY unu 3aMeHy mokoeedywux Kabe-

neli, eusniok u Gpyaux 3JIeKmpu4yeckux
ycmpolicme pa3pewaemcsi 8bINoJIHAMb MOJIbKO
KeanuguyuposaHHOMY 371eKMpPUKy-creyuanucmy
usnu 3/71eKMpPOMOHMAaXKHUKY, YNOJTHOMOYEHHOMY Ha
ebInosiIHeHuUe makux pabom.

lModkoyeHue Kk 3asemssiouweMy KOHMYypy (Cm.
puc. 1)

lpu nomowu 6onma 1 npucoeduHume 00HY Kremmy
npoeoda 3a3zemneHusi 16 k mawuHe (cm. puc. 1). Bmo-
pyto Knemmy ripoeoda 3azemeHusi 16 npucoeduHume
K paboyemy 3a3eMnsouwemy KoHmypy.

lMpucoeduHeHue / omcoeOuUHeHUe C8apPOYHbIX Ka-
6eneli (cM. puc. 2)

lMpucoeduHume K MawuHe KOHHEKMOPbl C8apOYHbIX
kaberel Kak rokasaHo Ha pucyHke 2.1. OmcoeduHe-
Hue kabenel npousgodume 8 obpamHou rnocnedosa-
mesibHocmu (cM. puc. 2.2).

Ecnu Heobxodumo rnpucoeduHUmb KOHHEKMOP K cea-
pOYHOMY Kabernto, 8binoIHUMe onepayuu nokasaHHbIe
Ha pucyHke 2.

Beo0 e akcnlyamayuro
MawuHbl

lNeped Havyanom pabombl 06513amerbHO:
+ ybedumecb 8 MOM, YMO UMeKU,eecsl Harnpsxe-
HuUe 8 cemu coomeemcmeyem OaHHbIM, yKa3aHHbIM
Ha Kopriyce MawuHbl;
* posepbme cocmosiHue scex Kkabeneu, 8 criy4yae
0bHapyxxeHus rospexoeHull, HeobxoOumo 3ame-
HUMb N08pex0eHHbIl Kaberb;
* fposepbme CcOCMosHUe 3nekmpododepxame-
ns 14 u 3axuma macce! 13, npu obHapyxxeHuu no-
spexx0eHul - 3aMeHume.
» [leped eknodeHUeM MawuHbl ybedumechb, 4mo
anekmpododepxamernb 14 u 3axum maccbl 13 He Ka-
caromcsi Opyz Opyaa.
* [locne eKno4YeHUs MawuHbl y6edumeckb, Ymo pa-
6omaem 8cCmMpOEHHbIU 8EHMUITSIMOP OXITaXXOeHUS - U3
omeepcmudl 0n1 eeHmunsayuu 3 (Ha 3adHel cmeHke
MmawuHbl) 6ydem ebidysambcsi 8030yX.
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BkrnroyeHue / ebIKJII04YeHUe
MawuHbl

BknroveHue:

lMepemecmume eknto4amerns / 8bikoyamersbs 2 8 ro-
noxeHue "On" (mocrne amozo HayHem c8emumbCsi UH-
Oukamop 7 U 8paujamsCsi 8CMPOEHHbIU 8€HMUJISIMOP
oxnaxoeHusl).

BbikmnrovyeHue:

lMepemecmume ekno4amerns / 8bikoyamersns 2 8 ro-
noxeHue "Off".

KoHcmpykmueHbie oco6eHHocmu
MawuHbI

TemnepamypHas 3aujuma

TemnepamypHasi 3awuma rnpedomspalyaem Moepex-
OeHue MawuHbl, OMK/IKYas ee 8 criyyae nepezpesa.
lNpu cpabambisaHuu memnepamypHol 3aWumsl cee-
mumcsi uHOukamop 8. He ebikroyalime mawuHy, 0au-
me el oxs1adumbCsi U MOJIbKO Momom rpodornkatme
pabomy.

Pezaynupoeka cunbl ceapo4yHO20 MmokKa (peaysisi-
mop "A")

Pezynsimop 5 noseonsiem ycmaHasnueams 8e/1u4UHY
€8apOYHO20 MOKa 8 3a8UCUMOCMU OM 8bIMOIHSIEMbIX
pabom, monuwuHbl ceapusaeMbIxX 3a20moeok, duame-
mpa anekmpoda u op.

YcmaHoerneHHoe 3HayeHue Ccuslbi C8apOYHO20 MOKa
rokasbieaemcsi Ha amrnepmempe 6.

Arc force (¢hopcupoeaHue OJdyau) (pezynsmop
"ARC FORCE")

@yHKUYUsT ¢hopcuposaHusi Oyeu rnosgonsem rnpedom-
epamums nipununaHue anekmpoda K ceapusaemoli
3a20moeke.

lpu ymeHbweHuu paccmosiHus Mexoy anekmpooom u
ceapusaemol 3a20moeKoU, c8apOYHbIU MOK Kpamko-
B8PEMEHHO y8enuyusaemcs, 4mo [o3eossiem MaHO-
8EHHO pacrnasums Memarnsn anekmpoda U 3a20mos-
Ku, yeenuyuseasi mem cambiM Oy2060U MPOMEXXYMOK.

[MMA-400 SV]

Pezynssimopom 9 MOXHO MeHsimb OuHamuKky Oyau -
MeHblwue 3HadeHus1 obecrnieyusaom masoe pa3bpbi3-
2ueaHuUe memarna, bonbwue 3Ha4eHusi obecriequsa-
tom 6onee anybokoe npornnasneHue Mmemarna.

Hot start (2opsiuuti cmapm) (pe2ynsmop "HOT
START")

QyHKYUs 2opsa4ull cmapm KpamKo8peMeHHO 108bl-
waem ycmaHO8/eHHbIU C8apOYHbIU MOK 8 MOMEHMm
pasxuaaHusi ceapoyHol Oyau. Omo obnezyaem pas-
XuaaHue ceapoyHoll dyau.

[MMA-400 SV]

Peeaynamop 4 nosgonsem ycmaHO8UMb 3HayeHue
KpamKo8peMeHHO20 yeerluyeHusl C8apoyHO20 MmoKa
(8 nMpoueHmax) 8 MOMEeHM pa3sxueaHusi ceapoyHoU
Oyeu.

Easy start (neekuti cmapm)

@yHKyus1 neskuli cmapm (MosbileHHOe HarnpsiKeHue
Xos10cmoeo xoda) obriez4aem pasxuaaHue ceapoyHol
dyeu.

PekomeHdayuu npu pabome
MawuHou

ModzomoeumesnbHbie pabomsi (cM. puc. 3)

* [leped ceapkoli pekomeHOyemcsi obpabomamb
KPOMKU ceapusaeMbix demarnel.
» Yeon pa3desniku KPOMOK (a, cMm. puc. 3.1) - ebi-
ronHsemcs rnpu monwuHe memarsnna 6onee 3 Mm.
Omcymcmeue pa30oeriku KpOMOK MoXem npusecmu
K Herposapy Mo CeYeHUI c8apHO20 COeOUHEHUSs, a
makxe nepezpesy U nepexoay memarnnia; npu om-
cymemeuu pa3deniok KpoMoK, Onsi obecrieyeHusi
rposapa cmapalimecb ygenuyums 6eUYUHY cea-
POYHO20 MOKa.
» 3a3op (b, cM. puc. 3.2) - npasunbHO ycmaHos-
TeHHbIU neped ceapkol, rnosgonsgem obecriedums
roMHbIU Nposap o ceYyeHuro coeOUHeHUsT npu Ha-
JIOXKEHUU 11ep8oeo Crios Wea.
» [AnuHa ckoca nucma (c, cm. puc. 3.3) - amum
pasmepoMm peaynupyemcsi nnasHull rnepexod om
b6oree morncmoll ceapusaemol Oemanu k 6ornee
moHKoU, makum obpasom, ycmpaHsItomcst KOHUEH-
mpamopbl HanpsiKeHUl 8 C8apHbIX KOHCMPYKUUSIX.
* Oyucmume ceapusaeMble NMOBEPXHOCMU OM pxas-
YUHBI U JTaKOKPaCOYHbIX MOKPbIMUU.
* Cnedyem MoMHUMb, YMO MPU ceapKe 8bI0ensiemcsi
6osibLIOe KO/IUYeCmeo merisia, KOmopoe MoXem o-
8pedumb OKpyXXaroujue npedMemsl, Mo3momMy muja-
meribHO 8bibupatime mMecmo rposedeHusi pabom u npu-
mMume Heobxodumble Mephbi rnoxapHoU bezonacHocmu.

Snekmpoodbi

Om npasunbHocmu 8bibopa c8apOYHbIX 3r1EKMPOA08 8
3Ha4yumersibHoU cmerneHu 3asucum Ka4ecmeo C8apHO-
20 wea, y0obcmeo U CKOpoCMb 8bIMOTHEHUsT pabombi.
lNeped nokyrkoli 351ekmpodo8 8HUMameribHO usy4ume
pekomeHOayuu Mo UX UCrob308aHUI0, ecriu Heobxoou-
MO MPOKOHCYIbmMUpPytimech co crieyuanucmom. Takxe
8akHO cobrtodamb yCrio8usi XpaHeHUs1 311eKmpooos.

O6wue pekomeHOayuu no pabome (cm. puc. 3-4)
o HuxenpueedeHHble pekomeHOayuu
pacrnpocmpaHsiromcs Ha MalWuHbl, Moo-
1 KJIroYaeMble K cemu 4Yepe3 posemky. B
c/ly4ae cmayuoHapHoO20 MOOKITHYEHUs,
ycmaHoeka MawuHbl U MOOK/TIIoHYeHUe K cemu yxe
6ydem ebinosiHeHO npedeapumesibHO.

* YcmaHosume MawuHy Ha POBHYI, CyXyt, He eu-
bpupyroulyto nogepxHocms, cobrodasi 8ce 8bILLEOMNU-
caHHble rpasura bezonacHocmu.
» [IpucoeduHume 3a3emsarowuli nPoeoo.
» [loOknoyume c8apo4YHble Kaberu K MaluHe.
Ceapka mMoxem eecmuchk rpu npsamol u obpamHou
nonspHocmu. Beibop nonspHocmu 3asucum om cea-
pusaemMbix Mamepuanos u pekomeHdayud rno ucrorsib-
308aHUI0 371eKMPOA08.
» lMpsimass nonsipHocme - 371€KMPOO0OEPKa-
mernb 14 nodkmodume K pasvemy "-" 10, a 3axum
maccbl 13 nodkmoyume Kk pasvemy "+" 11. [pu
3MoM pexume 31eKmpod Haspesaemcsi MeHble,
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yeM OCHOBHOU Memarss, 371ekmpolbl nassmcsi
medneHHee, ceapHoU woe romnyyaemcsi ¢ 6onbwel
eny6buHoU nporniasneHust.
* O6pamHasi MosIAPHOCMb - 371EKMPOO0OEPXKa-
mernb 14 nodkmoyume K pasvemy "+" 11, a 3axum
maccbl 13 nodknroyume k paswemy "-" 10. [Npu amom
pexume 3a20moeka Ha2peeaemcsi MeHbWwe, Yem
ar1ekmpod, Ymo Moxem 6bimb UCMOIb308aHO OJist
CB8apKU 8bICOKOY21epOOUCMbIX, 1€2UPOBaHHBIX U Crie-
yuarnbHbIX cmarel YyecmeumeribHbIX K nepeapesy, a
makxe npu ceapke MOHKOMUCMOB020 Memarna.
* Haxmume Ha pbidae anekmpododepxamernsi 14 u
ecmasbme KoHey, ariekmpoda (c80600HbIM om r1o-
KpbIMusi KOHUOM) 8 ariekmpododepxxamerb 14, nocne
yeeo omnycmume pbldae.
» 3axum maccbl 13 3akpernume Ha oOHoU u3 ceapu-
saembix Oemarneu.
* [ToOKmo4ume MawuHy K cemu u eK/royume ee.
* [pu nomowu peeynsmopa 5 ycmaHosume eesnu-
YuHYy €8apO4YHO20 moka. Bblbop ceapoyHo20 moka
3asucum om ucronb3yeMbix 371eKmpo008, MOMUUHbI
ceapusaeMo20 Mamepuana, [pPoOcMpPaHcMEeHHO20
ronoxeHusi wea u op.
* Bbibepume dornonHumensHble napamempb! c8apKu
(¢popcuposaHue dyau, 2opssHuUli cmapm, CHUXeHUe Ha-
MPsiXKeHUsT Xor1ocmoeo xoda) ecriu eawa MawuHa ume-
em amu hyHKYUU.
» Pa3zoxaume ceapoyHyto Oyey 00HUM U3 O8yX Crloco-
608: pazxuesaHue KacaHuem (cMm. puc. 3.4); pasxuea-
Hue YupkaHbeM (cM. puc. 3.5).
* Huxe onucaHbl OCHOBHbIE NMPUeMbl MaHUMyIuposa-
HUS1 C8aPOYHbIM 371EKMPOOOM:
* 06bIYHO CBAPKY BbIMNOMHSAOM 8epPMUKalbHO pacro-
TI0XK€@HHbIM 371€KMPOOOM UIU MpU €20 HaKITOHe OMHO-
cumerbHO wea, yerom eneped unu Hasad. [lpu ceapke
yanom Ha3ad obecrieyusaemcsi b6oree nosnHbIl nposap
U MeHblwasi WupuHa wea (Ho ebironHeHue pabom &
amom cry4ae mpebyem ornpedesnieHHbIX HaBbIKO8);
* nmocmynamesibHoe OsuwXeHue 3siekmpoda (cm.
puc. 4.1) - no HanpaeneHuro ocu anekmpoda, Ors
noddepxaHusi Heobxodumoli OnuHbl Oyau, Komopasi
domkHa cocmaensme 0,5-1,1 om duamempa anek-
mpoda. [nuHa dyeu okasblieaem 6onbuwioe enusiHue
Ha Kayecmeo ceapHo20 wea u e2o gopmy. [nuHHol
Oyee coomeemcmeyem UHMEHCUBHOE OKUC/IeHUe U
asomuposaHue pacrnaeneHHo20 mMemarsna, U nogbl-
weHHoe e2o pa3bpbi3ausaHue;
* npodosibHoe OeuxeHue 3nekmpoda (cm.
puc. 4.2) - 0na obpa3osaHusi ceapHo20 wea. CKo-
pocmb dsuxeHUs ariekmpoda 3agucum om 8e/UYUHbI
cunbl moka, Ouamempa 3nekmpoda, muna u fpo-
CMpPaHCMBeHHO20 MOIOXKEeHUsT Wea;
npu 6onbwoli cKOpocmu nepeMeujeHusi dJeK-
mpoda ocHO8HOU Memar He ycriegaem rporiia-
sumbcsi, ecredcmaue Ye2o obpasyemcsi Heoocma-
moYyHas anybuHa npornnasneHus - Herpoeap;
HedocmamoyHasi CKopocmb  nepemMeuweHus
anekmpoda rpueodum K repeapesy U rpoOxo2y
(ck8o3HOe rporinasneHue) Memarnna;
rpasuribHO 8bibpaHHasi ckopocmb rPodosIbHO20 d8UXe-
HUSs1 80011 OCU C8aPHO20 WA M0380/15iem ofy4ums €20
WUpUHy Ha 2-3 Mm 6orbuie, 4em duamemp ariekmpooda;
* ronepeyHoe OsuXeHue 3nekmpoda  (cm.
puc. 4.3) - 0na obpa3osaHusi YWUPEHHO20 C8apHO-
20 wea. dnekmpody coobwarom ronepeyHble Kome-
b6ameribHble 08UXEHUS Yauje 8ce20 C MOCMOsIHHOU
yacmomou u amnumyool, co8MeujeHHble C rnocmy-
nameribHbIM O8UXeHUeM srekmpoda 800/b OCU Coe-

OuHeHus1, u ocu anekmpoda. NonepeyHbie KonebaHusi
anekmpoda pasHoobpasHbl u ornpedensromcsi ¢op-
Mo, pasmMepamu, MOMOXEeHUsIMU wea 8 MpocmpaH-
cmee, 8 KOMOPOM BbIMO/THIEMCS ceapKa U HasbIKOM
ceapuwjuka. LLlupuHa wea npu ceapke 8 smom criy4ae
He OomkHa rpesbiwams 2-3 duamempos 3rekmpooda.
e Cnedume 3a OnuHoul anekmpoda, koeda 0o eybok
anekmpododepxxamersi 14 ocmaemcsi 20-30 MM - 3a-
MeHuUme 371ekmpoo.

» [loxOumecb ocmbigaHuUsi U Kpucmarnnu3ayuu wia-
Ka Ha ceapHOM wee, rocrie 4e2o ydanume wnak rnpu
rnomowu crieyuanbHo2o Moromka u wemku. Obs3a-
mesnbHO Hadesalime 3alWUMmHble OYKU UMU Macky rnpu
8bIMOMHEHUU 3MuX onepayud.

* [Iposepbme Kayecmao ceapHo20 wea. [lpu obHapy-
JKeHUu 0eghekmos - ycmpaHume ux.

« [locre okoH4YaHusi pabomai, dalime MawUHe 0CMbImb
U omkro4ume ee, rocrie 4e2o omcoeduHume kabenu.

O6cnyxueaHue / npogunakmuka
MawuHbI

lMeped npoeedeHuem ecex npouyedyp MawuHy
o6s13amesibHO OMKJ/IOHUMe om cemu.

HYucmka MmawuHbI

O6si3amernbHbIM - ycrioguem Orisi 00/120CPOYHOU U
b6e3onacHoU 3Kcrilyamauyuu MawuHbl s18719emcsi co-
OepxaHue ez2o 8 yucmome. PezynsipHo npodysalime
MawuHy cxambiM 8030yxoM 4Yepe3 omeepcmusi Ons
seHmunAyuU 3.

IMocnenpodaxHoe ob6cnyxueaHue

Omeemsb! Ha 80MpPOCkI 0 PeMOHMY U 0BCyXu8aHUIO
saweao npodykma bl MOXeme oy4ums 8 cepeuc-
HbIX UeHmpax. VIHghopmayur o cep8UCHbIX YeHmpax,
cxeMbl 3andyacmeli U UHGhopmMayuro o 3andacmsim Bbl
Moxxeme Haumu rno adpecy: www.dwt-pt.com.

TpaHcrniopmupoeka
MawuHbI

* He donyckalime nadeHusi ynakoeKu, a makxe JIio-
bble MexaHu4ecKkue 8o30elicmausi Ha Hee rpu mpaHc-
rmopmuposke.
» [lpu noepyske / pa3epyske He ucronb3ylme noepy-
304HY MEXHUKY, pabomarowyro o npuHYUMy 3axu-
Ma ynaKkosKu.

3awuma
OoKpyxaroujeli cpeobl

Bmopu4Hoe ucrnosib308aHue
8Mecmo ycmpaHeHUs1 Mycopa.

ChIpbs

MawuHy, OononHumernsHble puHadnex-
HOCMU U yrakosKy criedyem 3Koroau4ecku
i ) ymunusuposame.

B uHmepecax 4ucmocopmHoU peyupKynsyuu omxo-
doe Oemarnu U3 CUHMeEMUYEeCcKUX Mamepuarnos coom-
8emcmeeHHO 0603HaYeHsbI.

Hacmosuwee pykosodcmeo no akcriyamayuu Hare-
YamaHo Ha bymaze, u320moefieHHoU U3 8mopChipbs
6e3 rpumeHeHus Xopa.

Ozoeapueaemcsi 603MOXXHOCMb 8HECEHUS] U3MEHeHU(.
Pycckuti
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TexHiYHIi Xxapakmepucmuku MawuHu

3eaprosasibHull iHeepmop nocmiliHo20
cmpymy (MMA)

Kod mawuHu

HomiHanbHa Hanpyaa [B]
Yacmoma [Tu]
HominanbHa nomyxHicmb [kBA]
3eaprosanbHuli cmpym [A]
HowminanbHa euxidHa Hanpyaa [B]
Hanpyaa xonocmozo xody ggg g}
3eaprosanbHull enekmpod diamempom [dr0 gm’l}
3eaprosasibHUl YUK [%]
EcgpekmueHicmb [%]
Saca Lynm

Tun mpaH3ucmopis

Pezaynsmop  ¢pyHKyii ¢hopcyesaHHs
3eaprosanbHoi dyeu ("ARC FORCE")

Pezynsimop 2apsi4020 3anycky
("HOT START")

Knac 6e3neku

Knac isonsuyii

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

3aczanbHi ekasieku
no mexHiyi 6esneku

IHcmpykuisi 3 mexHiku 6e3neku

HaHa iHcmpyKuiss Micmume 8axrnugy iHghopMmauito, sika
O0roBHKE YU 3aMiHIOE [HWY HCmMpyKyito 0o OaHo20
npodykmy. YeaxHo rnpoyumatime OaHy iHCMPYyKUito
neped noyamkom pobomu.

Kpim moeo, rpu ycmaHosyj i sukopucmaHHi npucmporo
HeobxiOHO cnidysamu iHCMPYKYisiM, 8UKIIadeHUM y
MixHapodHomy cmaHOapmi IEC 60974-9 ObnadHaHHs
051 Oy208020 38aprosaHHsI - Po3din 9.

YcmaHoeka i eukopucmaHHsi

BukopucmanHs 3acobie iHOugidyansHO20 3axucmy:

» 3eaprosarnibHa dyea ma i 8idbume 8unpPoOMiHKB8aHHS
YUuHSMb WKIiGnueud ennue Ha HeaxuuleHi odyi. [Npu-
Kpulme o4i ma obiuYYsi HarnexHUM YUHOM nepul HiX
npucmynamu 0o 3eaptogaHHs1 abo A0 criocmepexeH-
Hs 3a 38aprosaHHsIM. TakoxX 38epHimb yeaz2y Ha PisHi
gumoau 00 cmyreHs 3ameMHEeHHs c8imnoinbmpy
macku fpu 3MiHI Cunu cmpymy 36apro8aHHs.

* BunpowmiHtosaHHs i 6pusku Oyau obnasnooms He3a-
xuweHy wekipy. [Npu 3eaprosaHHi 3aexou Hadsealime
3axucHi pykaguyku, o0si2 i 3ymms.

» 3aexou Hadsizalime 3acobu 3axucmy opaaHig criy-
Xy, SIKWO pieeHb HaBKOMUWHbLO20 WyMy repesuulye
dorycmumy Mexy.

3azanbHa ekcninyamaduitiHa 6e3neka

» Bbydbme obepexHi npu pobomi 3 demansamu, Ha-
epimumu npu 3eaprosaHHi. Hanpuknad, HaKOHEeYHUK
38apro8anibHO20 MarnbHUKa, KiHYUK 38aptogaribHO20
eniekmpoda i obpobrirogaHa demarb HagpigeatombCs |
MOXYmb cmamu rpuYUHOK MOXEXI.

* [1i0 yac 3eaprosaHHs1 Hikonu He Hocimb rpucmpid i
He nidsiwytme (i020 Ha peMiHb 0115l NepeHeceHHs.

* He niddasalime mawuHy 6riiusy 8UCOKUX meMrepa-
myp, OCKiflbKU Uye Moxxe rpusgecmu 00 ii MOWKOOKEHHS.
» Tpumatime kabesnb 38aptoganibHO20 nasibHUKa i Ka-
bernb 3a3emiieHHs sikomoza briuxdye 00uH 00 0OHO20
o acill ix doexuHi. Poanpsimimb nemrni Ha kabersnsix.
Lle 3HU3UMBb 8nnue WKiONuUeUX MagHImHuX rosnie, sKi
MOXymb, Hanpukad, cmeoprogamu rnepewkoou 8 po-
b6omi kapdiocmumyrnsimopa.

YKpaiHcbka
104



* He obmomytime kabersni Hagkos0 mina.

* B ymoeax, wo knacugikyrombcsi sik Hebe3rneyHi,
suKopucmosylime minbKU 3eaptosasnibHi MawuHU 3
mapkysaHHsiM "S", 8 sikux nepedbayeHa be3rneyHa Ha-
npyaa xonocmoao xody. [Jo makux pobo4yum ymos gio-
HOCSIMbCSI, Harnpukiao, MPUMILEHHST 3 Mi08ULLEHO
80s102iCcmI0, 3 BUCOKOI meMrepamypoto nogimpsi, abo
3aMKHymi npocmopu, 0e kopucmysa4y Moxe besrnoce-
pedHbO cMuKamucsi 3 0MoYyYUMU (i020 CMpPyMOornpo-
8IOHUMU Mamepianamu.

* He sukopucmosyime ycmamkygaHHs1 0nsi 0y2080-
20 38aprosaHHsI 8 Uinsix sidiepieaHHs mpye6.

Bpu3ku ma noxexHa 6e3neka

. 33apioeaHHﬂ 3aex0u Knacugikyembcsi sik poboma,
rnoe'sisaHa 3 rnoxexoHebe3rnekoro, momy 3sepmalime
ysaey Ha npasuiia rMoXxexHoi 6eaneku nid Yac 38apro-
8aHHs1 i nicrisi Hel.

* [lam'smalime, wo noxexa MoOxe crnanaxHymu 3
ickop Hasimb Yyepe3 Kiflbka 200UH Mic/isi 3a8epPUIEHHS
38aptosarbHUX pobim.

* 3abesnedme 3axucm eupobHUYO20 cepedosulya
8i0 6pu30K Memary rpu 3eaprogarHi. lpubepims nea-
Kozaumucmi Mamepiasu, maki sik 3aliMucmi piduHu, 3
micuysi 38aprogaHHs1 i obradHatime 38aptosarnbHUll Mal-
OaH4uK 8i0rno8iOHUM MPOMUMNOXEXHUM 0br1adHaHHSIM.
» [1i0 yac BUKOHaHHS crieyjanibHUX 38aptosasibHUX
pobim 6ydbme 2omosi 00 nomeHujltiHUX Hebesrex,
makux sIK MOXIU8iCmMb 8UHUKHEHHSI 1oxexi abo eu-
byxy npu 3eaptosaHHi Oemarnel KOHMelUHepHO20 8u-
KOHaHHS .

» Hikonu He Hanpaensalime ickpu abo pixydi cmpyme-
Hi wnighysanbHOI MawuHU Ha 38aprogasibHy MauluHy
abo neakozatimucmi mamepiaru.

» [lpu pobomi Had mawuHor ocmepiealimecs nona-
OaHHs Ha Hei 2apsiyux npedmemis abo 6PU3OK.

* 3eaprosaHHsi 8 Bo2HEeHebe3rneyHUx abo 8ubyxoHe-
6e3reyHuUx Micysix KameaopuyHO 3a6OPOHEHO.

3azanbHa enekmpo6e3neka

* [idkmovatime 3eaprogaribHy MawuHy mirbku 00 3a-
3eMsIeHoi erekmpomepexi.

» 38epHimb ysacy Ha pekomeHOO8aHUl HOMiHam mMe-
pexesoeo 3anobixXHUKa.

* He knadimb 3eaprosanibHy MawuHy 6cepeduHy
KOHmMeliHepa, asmomobinsi abo iHwoeo nooibHo20
o0b6'ekma, w0 06pobrisiemscsi.

* He poamawosylime 38aptogasnibHy MawuHy Ha Mo-
Kpili mosepxHi, i He npaytolime Ha MOKPIl MO8EPXHi .

» He 0doseonsitime mepexesum kabensiM npsimo nio-
Oasamucsi erniugy o0u.

* [lepexoHalimecs, wo kabeni abo 3eaprosarbHi
nanbHUKU HE npudaeneHi saxxkumu npedmemamu i He
CmuKarombCsi 3 20cmMpuUMU Kpasimu abo 2apssHuMu 8u-
pobamu.

» [Nam'smaiime, w0 HecripasHi abo rMowKoOXeHi 38a-
prosaribHi nanbHUKU HeobxiOHO HeealHO 3aMiHumu,
maK sIK 80HU MOXYmb rpu3dsecmu 00 fiemasnbHO20
pesynbmamy, UKITUKaBWU YPaxXeHHsI efekmpuyHuM
cmpymom, abo cmasuwiu MPUYUHOK MOXEXI.

» [lam'smalme, w0 ecmaHoenoeamu i 3amiHrogamu
kabeni, sudenku ma iHwWi enekmpuy4Hi npucmpoi 0o-
38071EHO MINbKU KearighikogaHoMy enekmpuky abo

iHXeHepy, YrNoBHOBAXEHOMY Ha BUKOHaHHS MaKkux
pobim.

* Bumukalime 3s8aprosarnbHy MawuHy, SKWO 80Ha He
8UKOPUCMOBYEMbCH.

* Y pasi Hemunoeoi noeediHku obnadHaHHs, maKoi sk
rnosisa OuUMy 3 MalUHU MpU HOPMaslbHOMY 8UKOPUC-

manHi, Hadalime obradHaHHs Ha oensd npedcmagHu-
kamu cepsicHoi cryx6u DWT.

KoHmyp 3eaproeanbHo2o cmpymy

* I3onolime cebe 6i0 36aproganbHO20 flaHyea, Had-
A2Hy8WU cyxull | HeywKod)eHUl 3axucHul odsie.

* Hikonu He mopkalimecsi 00Ho4acHo 0o 0bpobriosa-
HOoe20 8UpobY i 36aptoBaribHO20 CMPUXHSI, 38apoasib-
Ho20 Opomy, 38aprosarbHUX erekmpodie abo KOHMak-
MHO20 HAaKOHEYHUKA .

* He knadimp 3saprosanbHull nanbHUK abo kabersb
3a3eMIIeHHs Ha 38aprosaribHy MawuHy abo iHwe ernek-
mpuyHe obnadHaHHs .

* Bumukatime mawuHy 3a 00MOMO20K0 20/108HO20 8U-
Mukadya 3aexou, nepw Hix mMopkHymucsi 6yOb-siko2o
3 KOMIMOHEHMI8 enekmpuYHo20 Korla, Harnpuknal, npu
3amiHi enekmpoda abo KOHMAaKMHO20 HaKOHEYHUKa,
abo rpu nepemiuieHHi 3amuckKy 3a3eMIIeHHS.

3eaprosasnbHi aepo3oii

* 3Babesneyme HanexxHy seHmMussAyio i Hamazalimecsi
He sduxamu 2a3u.

* 3abesrneume docmamHe HaOXOOXEHHS C8iK020
rnosimpsi, ocobnueo 8 3akpumux nPUMIlUEHHsIX. Bu
makox mMoxeme 3abe3rneqyumu rnocmayaHHs Yucmozo
rnosimpsi Onsi QuxaHHs, 8UKOPUCMO8BYYU MackKy Onsi
iHOUBIOyanbHO20 No8impornocmadYyaHHs .

 [lputimimb ocobnusi 3anobixHi 3axodu npu pobo-
mi 3 Memanamu i crieyjanbHo 06pobrieHUMU nosepx-
HSMU, WO Micmsamb C8UHeUb, KaoMil, UUHK, pmymb,
6epurnid.

TpaHcnopmyeaHHs, nidliom i nideiwyeaHHsI

* 3eepmalime ysaey Ha npasuribHe poboye noso-
JKEHHST rpu MiOtoMi 8axXKUX Mpucmpois - icHye pusuk
mpasmysamu CriuHy.

* Hikornu He msizHimb i He nidHiMalime MawuHy 3a
kabernb 38apro8asibHO20 nanbHUka abo iHwi kaberi.
3aex0u sukopucmosylime moyku ridtiomy abo pyko-
SAMKU, MpusHaJyeHi Ons uiel memu.

* Bukopucmosylme mifibku mpaHCcrnopmHul npu-
cmpitl, npusHayeHul 071 0brradHaHHS.

* Hamaezalimecsi 30ilicHroeamu mpaHcriopmyeaHHsi
MaluHU y 8epmukarnbHOMY MOIOXEHHI, IKWO Ue MOX-
nuso.

 Hikonu He nidHimalime 2a3zosuli 6asioH i 38aprosaribHy
MawuHy 0OHoYacHo. ICHyromb OKpeMi MOMOoXEeHHs], Wo
CMOCyoMbCS MPaHCIopmMye8aHHs 2a308020 basioHa.

* Hikornu He sukopucmosylime 38aprogasibHy MawuHy
8 ridsieHoMy cmakHi, sKWo nidsicHUl npucmpit He
6yr10 cneuianbHo po3pobrieHo ma cxsaneHo 0718 0aHoi
KOHKpemHoi Memu.

* [1i0 yac nidliomy 4u mpaHcrnopmyeaHHs1 PEKOMEHAY-
€mbCs 3HIMamu KomyuwKy 3 OpOmom.

Bupo6bHuye cepedosuuie

» [DKeperno XXUBNeHHs 38apH8aHHsT HE Mpu3HaYyeHe
011 sBuKopucmaHHsi 8 dow abo cHie, xo4a lio2o MoXHa
suKkopucmosysamu i 36epieamu Ha 8iOKpUMOoMy rnosi-
mpi. 3axuwatime npucmpid 8i0 dowly i IPSMUX COHSY-
HUX MPOMEHiI8.

* 3aexou 3bepizalime mawuHy 8 cyxomy i Yyucmomy
MPUMILLEHHI.

* [1i0 yac ekcninyamauii ma 36epiecaHHs 3axuwalme
MawuHy 8i0 nomparsisiHHs1 6CepeOuHy riCKy i nusy.

» PekomeHOosaHul Oiarna3oH pobo4yux memnepamyp
cmaHosumsb 8i0 -20°C do +40°C. Skwo sukopucmo-
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8ysamu MalwuHy npu memnepamypax suwe 40°C,
3HUXYembCs i pobodYa eghekmusHicmb, a MaKox 80Ha
cmae 6inbw cxurbHOH 00 MOWKOOXEHb.

* BcmaHosimb mawuHy mak, w06 80Ha He KOHMakK-
myseana 3 2apsiYuMU rMosepxHsMuU, ickpamu abo 6pus-
Kamu.

 [lepekoHalimecs, w0 eeHMuUAYilHI omeopu Mawu-
HU He 3abrioKoeaHi.

» 3aexdu sukopucmosylime MawuHy y eepmukarb-
HOMY MOJTOXEHHI.

* ObnadHaHHs On1si Oy208020 38apH06aHHS 380U 8U-
KIuKae eniekmpomagHimHi nepewkodu. LLjo6 ssecmu
0o miHimMyMy maki wKidnusi ennueu, eukopucmosytime
obrnadHaHHs 8 cysopili 6iONoGIOHOCI 3 KepigHUYMeoM
10 eKkcrilyamauii ma iHWumMu pekoMeHoauissmu.

la3oei 6asioHU ma peaynssmopu

» [ompumyitmecs iHCmpyKuii 3 MoBOOXEHHSI 3 2a3o-
s8umu banoHamu i peaynssimopamu .

» [lepekoHalimecs, w0 ea3osi 6asoHU 8UKOpPUCMOBY-
tombcsi | 36epicatombCsi 8 MPUMILUEHHSIX 3 HaNEXHOH
seHmurnsAuiero. Bumik 3 2a308020 baroHa Moxe 3ami-
HUMU KUCEeHb 8 rosimpi, ujo e0uxaemssi, Wo rpussede
0o 3adyxu .

» [leped sukopucmaHHAM nepekoHalumecs, w0 2a3o-
sull banoH Micmume 2a3, 8i0rno8i0HO20 NMPU3HaYEHHS.
» 3aexdu 3akpinmolme 2a3zosuli baroH y eepmu-
KarbHOMY MOMoXeHHIi Ha ridcmasyi 0nsi banoHa abo
Ha crneujanbHO 8U20mMoereHoOMy 8i3Ky 0nsi baroHa.

* Hikonu He nepemiwytime ea3osuli 6anoH, Konu
peaynsmop sumpamu 3Haxo0umbcsi 8 pobo4yomy ro-
noxeHHi. [1i0 yac mpaHcriopmysaHHsi 3akpusalime
KPULWIKY 8E@HMUITS.

* [licna sukopucmaHHs 3akputime eeHmurib baroHa.

EnekmpuqHa cxema ma nepe.nik 3anacHux 4acmuH

SKwo enekmpuyHa cxema ma nepersik 3anacHux vac-
MUH He BKITHYEHI 8 8all KOMIMIIEKM rnocmasku, 36ep-
Himbcs 3a HuMu 00 8awo2o Micyegoeo crigpobimHuka
knieHmcbkoi cryx6u DWT. [Ans ompumaHHs dodam-
ko080l iHghopmavuii idsidalime www.dwt-pt.com.

Bidmoea eid eidnoeidansHocmi

Heseaxatouu Ha me, wo eci 3ycunns 6ynu 3pobneHi
0nst moeo, wob iHhopmayis, Wo MiCmumbCs 8 Ubo-
My nOCIGHUKY, 6yra mOYHOK i MO8HOK, 8UPOBHUK He
bepe Ha cebe gidnosidanbHicmb 3a 6y6b-ﬂ/<i nomuri-
Ku abo ynywenHs. DWT 3anuwae 3a coboro npaso 8
byOb-sIKUU Yac 8HOCUMU 3MIiHU 8 MEXHIYHi Xxapakme-
pucmuku ornucaHoeo supoby 6e3 nonepedHL020 ro-
8iOOMIIEHHS.

Bkasieku 3 mexHiku
6e3neku

Kopucmyeay abo enacHuUk MawuHu Hece
eidnoeidanbHicmb 3a Mo)Jsiuei HewacHi
sunadku i 36umok, sikuli Mo)ke 6ymu HaHe-
ceHull cmopoHHiIM ocobam abo ix maliHy.

lMeped noyamkom po6omu

* 3abopoHsiembcs ekcriyamauis MawuHU 3 MoWwKo-
OxxeHumMu abo 0eMOHMoBaHUMU 3aXUCHUMU MpUCMmo-
cysaHHsIMU. Hi 8 sikomy pa3i He Kopucmylmecs mawu-
HO0, WO He yKOMI/IeKmosaHa HanexHuUMm YuHom abo
W0 3a3Hasa HecaHKUioHO8aHUX 3MiH.

* Enekmpomepexa, 00 siKoi 30iUCHIOEMBCS MIOKITHO-
YeHHSI MaWuHU, nosuHHa bymu ocHauweHa 3arnobix-
Hukamu abo asmomamuy4yHUM 8UMUKaYeM, po3paxosa-
HUMU Ha cmpyM | Harpyay e6i0nosiOHUMU MeXHIYHUM
OaHUM MauwuHU.

e HeobxioHo nidkmoyamu mawuHy 0o poboyoeo 3a-
3EeMITIOHH020 KOHMYPY.

* Bukopucmosylme MawuHy MmifbKu y eepmukarb-
HOMY MOJIOXKEHHI - BOHa 3a8XX0U MO8UHHa CMOSIMU Ha
2yMo8UX HiXKax, He Knadimb ii, He nidsiwylime, He
8cmaHossoltme Ha mopui.

* BukopucmaHHsi MawuHuU nepedbadyae ii mpusany
pobomy 6e3 Haensdy 3 60Ky Kopucmysada, momy
HeobxiOHO nepeKoHamucs, Wo MaliuHa CmaHoerneHa
daneko 8i0 reako3alMucmux peqyo8uH, i HisiKi 308Hi-
Hi YUHHUKU He repeuwkodxarombs HOPMarbHOMY OXO-
T00XKEHHIO MalWUHU (Ha8Korno MawuHU rnosuHeH 6ymu
8inbHUl rpocmip He meHwe 50 cm).

+ 3abopoHsembcs sukopucmosysamu MawuHy 8 Mic-
UsIX 3 3arnuneHo ammMoceeporo, a Mmakox 3 ammoc-
eporo, wo micmums subyxoHebesrneyHi 2a3u i suna-
PpU a2pecusHUX Pe4yO8UH.

* He Odonyckaume mnonadaHHs1 8cepeduHy MawuHu
OpibHUX npedmemig - BOHU MOXymb gugecmu ii 3 1ady.
* Bcmanosnolime MawuHy Ha pieHy, Cyxy rnoeepx-
HIO, W06 BUKTIOYUMU MOXIIUSICMb rnepeKkudaHHs. He
8cmaHosesolime MawuHy Ha 8i6pyody MO8epPXHHO.

» [lepeHocbme MawuHy, MPUMaKYUCb MINbKU 3a
PYKoOsSImMKy (pykosimku) abo pemiHb Orsi mpaHcrnopmy-
8aHHs. KamezopuyHo 3abopoHsembcsi msgHymu abo
nidHiMmamu mawuHy 3a cmpymosedyyuli abo 38apro-
sarbHi kaberi.

He pekomeHdogaHO 3Haxodumuchb roO-
pyY 3 Mpayror0Yor0 MawuHow, ocobam,
sKi eukopucmosyroms kapdlochMynﬂ-
mop - MaWuHa Mo)e euk/iukamu 36071 e
io2o pobomi.

IMpu po6omi

« [lompumytlimecb pexkomeHOO8aHHOI mpusanocmi
BKITHOYEHHS] MawuHU, 8 iHWOoMYy eurnaodKy, 8HacrliooK
rnepesaHmMaxeHHsl, cmaHembcsi nepedyacHe 3HO-
weHHs1 0emarnel MawuHU, U0 CKopomumes mepmiH i
cnyxbéu.

» 3abopoHsiembcs 3anuwamu mawuHy o oouwem
abo CHieoM, a maKoxX eKkcriilyamysamu ii @ cepedosu-
wi 3 niésuLWEHOK 80102iCMI0.

LlJo6 yHUKHymMU ypaXXeHHs erieKmpuy4yHuUM Ccmpy-
MOM, He mopkalmecs efleMeHmie MawuHuU, Wo 3Ha-
X00simbCs1 M0 Harpyeaoro.

* He mopkalimecs Koprycy 8K/oYeHOi MawuHuU Mo-
KpUMU pyKamu, MOKpUMU pyKkasuysimu abo o0si2oM.

* He donyckalime o6MomysaHHs 36apro8aribHUMU Ka-
benamu yacmuH mina.

* 3aexdu sumukalme MawuHy rpu 3amiHi ernekmpo-
Oa abo nepemiweHHi 3amuckaya macu, a makox fnpu
rnepemiweHHi MawuHU.

* [1i0 yac pobomu Hikonu He mpumaltime MawuHy Ha
nneyi i He nidsiwytme Ha pemeHi Onsi mpaHcropmy-
8aHHS.

» 3abopoHsiembcs suKopucmosysamu MawuHy 8 nio-
8iLUEHOMY cmaHi, 3a 8UHAMKOM eunadkig, Konu niod-
sicHUl nipucmpiti 6yno creuianbHO pPo3pobrieHo ma
cxsarneHo s yiei memu.

« 3eaprosanbHa Oyza UMPOMIHIOE sicKpasi eudumi
ceimrnosi npomeHi i Hesudumi yrnbmpacgpionemosi ma
iHgbpa4yepsoHi npomeHi. Brnnus ceimna Oyau Ha Hesa-
xuweHi o4i npomsicom 10-20 cekyHO y padiyci do 1
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mempa 8i0 dyau suKnukae cusibHi 6osi 8 oyax i ceim-
n06053Hb. binbw mpusanul ennue ceimna Oyau Ha
He3axuwieHi o4i Moxe rpudsecmu 00 ceplio3HUX 3a-
X80pro8aHb. BurnpomiHogaHHs HE8UOUMO20 crieKmpy
BUKIIUKaOMb OfiKu Ha He3daxuuweHux OinsiHkax mina.
Tomy 3abopoHsiembcsi npayroeamu 6e3 3axucHol
Macku, pyKkaeu4ok i crneyianbHo2o ods2y, ujo 3a-
Kpueae 8idkpumi dinsiHku mina.

* [licriss eukoHaHHs1 pobomu He mopkalimecsi 38apto-
8asibHO20 wWea i obrracmi HagKoo HbO20 - 8U MoXeme
ompumMamu cusibHi OfiKu.

* [licna sukoHaHHsi pobomu KiHeub enekmpoda mMae
8UCOKY memMriepamypy, momy 3aMmiHy ernekmpoda po-
6imb MinbKU 8 3aXUCHUX pyKasuysx, a 3aiuliku enek-
mpodie knadimb 8 Memarnesguli KoHmeulHep.

» [Jompumylimecb npasus HOCIHHS creujianbHO20
3axucHo2o odsiey: 2yd3uKku Mo8UHHi Bymu 3acmebHy-
mi, KnanaHu KUlWeHb 8UNyWeHi Hagepx, Kypmky He
3anpaenAliime 8 wmaHu, a WwmaHU HOCimb rosepx
83ymmsi.

* [lpu 3eaptogaHHi cmarnel i Konboposux Memariie
YMBOPHOMbLCS Pi3HI CrIonyKu (CrOMYKU KUCHIO 3 UUH-
KoM, Mid0K, 0/1080M Ma iH.), WO HeeamugHO 8riuea-
tomb Ha 300p0o8'si payoyo20. 3acmocosylime 3aco-
bu iHOugiOyanbHO20 3axucmy i 3abesneyme xopowy
8eHMUITSAUIIO MiCUsi BUKOHAHHST pobim.

» Ocmepiealimecb 3a20psiHHS OMOYYHHUX rnpedme-
mie nid ernnueoM memnepamypu 38aptogasbHOI Oyeu,
abo yacmuHoK poa3riaeneHo2o memany. [lam'amaime
3azopimucsi MOXymb MakoX MpuxoeaHi ernemMeHmu
KOHCmMpyKUii (Oepes'aHi barnku, isonauitiHi Mamepianu
ma iH.).

* He npayrolime nobnusy 3 neeskosalimucmumu piou-
Hamu, 2a3amu i npedmemamu (OepesHi Mamepianu,
nanip ma iH.).

» [lpu sukoHaHHi pobim Had MawuHo, cmexme 3a
mum, wob Ha Hei, a maKkox Ha 3eaprosasibHi Kabesi
He nadarnu poarneyeHi npedmemu abo 6pusku memarty.
» Bydbme obepexHi rpu rnposedeHHi 38aptosaribHUX
pobim Ha emHocmsix abo mpy6bonposodax, 8 sKux 36e-
picanucs 2oprodi abo MoKcuYHi pe4osuHU. BukoHalime
ix Oezasaujio neped moyamkom pobomu - eunaposy-
BaHHS1 pe4yo8UH ecepeduHi emHocmel abo mpy6ornpo-
800i8 Moxymb 6ymu npuduHoto subyxy, abo npuyu-
HOK MOKCUYHO20 OMPYEHHS.

» Hikonu He nposodbme 38aprosaribHi pobomu Ha em-
HOCMISIX, WO 3Haxo00siMbCsl i@ MUCKOM.

* He sukopucmosytime mawuHy 0719 PO3MOPOXY8aH-
Hs 3amep3nux mpyob.

* [lpu sucomHux pobomax dompumylmechb rpasus
mexHiku 6esneku pobomu Ha eucomi.

Micns 3aKkiHYeHHss po6omu

» [licna 3akiH4eHHs pobomu oensHbme Micye, Oe
npoeodusiucsi 38aptosasibHi pobomu, He 3anuwadme
mnitoyi npedmemu, abo poaneveHi Yacmku memary -
BOHU MOXYmb 6ymu rpuYUHO MOXEXI.

* [licnsa 3akiH4eHHs1 pobomu He 8id'€dHylime MawuHy
gidpa3sy, noyekalime Kinbka XeunuH, w,ob mawuHa 00-
cmamHbO oxosiona.

Cumeonu, w0 8UKOPUCIMOBYHOMbCS
8 iHcmpykuyii

B iHcmpykuii 8ukopucmosyrombscsi  HUX4YeHaseldeHi
cumeoru, 3anam'amadme ix 3Ha4yeHHs. [lpasusnbHa iH-

mepnpemauis cumeosie AONMOMOXe 8UKOpUCMosysa-
mu MawuHy npasusbHo i 6e3neyHo.

Cumeou 3Ha4yeHHs
DWT ® [MMA.. | Haknelika 3 cepiliHuM Ho-

mMepom:
MMA ... - moderb;
XX - dama supobHuymea;

ser. No: DO XOOOXXXX | XXXXXXX - cepitiHuti Homep.

OsHaliommech 3 ycima eka-
3igkaMu 3 mexHiku 6esneku
ma IHCmpYKyismu.

Bidknrowatime mawuHy 8i0
mepexi neped nposedeH-
HAM MOHMaXHUX | peaynto-
garibHUX pobim.

lNpaurotime 8 38aprosaribHili
macuyi.

Hocimb nuno3axucHy macky.

906V

Hanpsamok pyxy.

g4

Haripsimok o6epmaHHsi.

O+C

3abrnokoeaHo.

Po3sbriokosaHo.

3asemsoroquti KOHMYyp.

YBaea. Baxnuea iHgopma-
uist.

KopucHa iHgpopmavuisi.

He sukudalime MawuHy 8
nobymose cmimmsi.

<@ >0
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lpu3HayeHHs1 MaWuHU
DWT

MawuHu npusHayeHi O05isi CMEOPEeHHsI HEPO3'eMHO20
3'eOHaHHs pi3HUx Memarnie (Gani 8 mekcmi "ceapka
memarnig") WrsixoM iX Micyego20 CriniasreHHs.
MawuHu do38orsilomb  8UKOHy8amu py4He Oyzo8e
3eapiosarHsi (MMA), a ocobnugocmi IX KOHCMpPYK-
uii moneawyrome 8UKOHaHHA pobim i nidsuuwjyoms
sKicmb 38apHUX wWeis.

EnemeHmu npucmporo
MawuHu

bonm 3a3emrneHHs1

Bmukay / sumukad

Omeip 0na eeHmunsayii

Pezynsimop 2apsiyoeo 3anycky ("HOT START")
Peeynsmop cunu cmpymy ("A")

Amnepmemp

IHOuKamop >xuerneHHs

IHOukamop mepmo3zaxucmy ("O.C.")

Pezynsimop ¢hyHKUii ¢hopcyeaHHs1 38aprosaribHOI
dyau ("ARC FORCE")

Po3s'em "-"

Pos'em "+"

Pykosimka Ot mpaHcriopmyeaHHsi

Bamuckay macu (8 360pi) *

Enekmpodompumad (8 360pi) *

JpomsHa wjimka 3 MornomkoMm Onsi eudaneHHs
wnaky *

[pim 3asemneHHs *

Koy wecmueparHul *

OCONOGORAWN=

* MpuHanexHocmi

Mepepaxoeari, a maxox 306paseHi IpuHanexHoc-
mi, YyacmKkoeo He ex00smb y KOMIMJIeKm rnocma-
YaHHSI.

MoHmaixx i pe2yriroeaHHs1 erileMeHmi
68 MawuHu

leped npoeedeHHsIM 8&cix npouedyp MawuHy
0608 '73K080 8iOKIIOYIiMb 8i0 Mepexi.

He 3amszyiime 3aHadmo cusbHO esle-
MeHmuU KpinneHHs1, wob He nowkooumu
ix pi3bb6y.

MoHxmax / demoHma / HanawmyeaHHs
° desikux esleMeHmie aHasio2i4He Oisl 8cix
1 modesnell MawuH, 8 UboMy eunadKy Ha
NosSICHIBAaJIbHOMY MaJltOHKY KOHKpemHa
MoOdesib He 8Ka3yembcCs.
Mormax / deMoHmax eusiku, cmpymoeedy4yo20
kabenr, cmayioHapHe nidKIlo4YeHHs1 00 Mepexi
[Hesiki moderni mawuH nocmaenstomscsi 6e3 8urokK i /
abo cmpymosedyyux kabersig - neped no4amxkom po-
6omu HeobxidHO ecmaHosumu ix.

Mawuru makox moxyms niokmoyamucs 0o Mepexi
cmauyioHapHo (He 4epe3 po3emky).

Yeaza: cmauyioHapHe nidksr04eHHs1 Ma-
wuHuU 00 Mepexi, a Mmakox ycmaHoe-
Ky abo 3amiHy cmpymoeedyqux Kabe-
5lie, 8UNIOK ma IHWUX efnekKmpuYHuUx

npucmpoie do3eosiseMbCs pobumu minbKu Kea-
nighikoeaHoMy enekmpuky-ghaxieyro abo esek-
MPOMOHMAaXHUKY, yO8HOBaX€HOMY Ha 8UKOHaH-
HS makux po6im.

lMidknroyeHHs1 do 3a3eMsIl004020 KOHmMypy (due.
man. 1)

3a doromozor bonima 1 npuedHalime OOHY Krnemy
Opomy 3a3emneHHs1 16 0o mawuHu (Ous. man. 1). dpy-
ey knemy dpomy 3asemsneHHs1 16 npuedHatime 0o po-
604020 3a3eMI1t08aIbHO20 KOHMYPY.

lNMpuedHaHHs / eid'eOHaHHsA 38aprosasibHUX Kabe-
nie (due. man. 2)

lMpuedHalime 00 MawUHU KOHHEKMOPU 38apto8asibHUX
Kaberiie SIK mokasaHo Ha masntoHKy 2.1. Bid'edHaHHs Ka-
6enie nposodbme 8 380pomMHiti nocnidosHocmi (dus.
marn. 2.2).

SAKkujo HeobxiOHo npuedHamu KOHekmop OO0 38apio-
8anibHO20 Kabero, sukoHalime onepauii nokasaHi Ha
MarioHKy 2.

BeedeHHs 8 ekcriiyamauiro
MawuHu

lNeped noyamkom pobomu 0608'93K080:
* riepekoHalimecsi 8 mMoOMy, WO HasieHa Haripyea 8
mepexi sidnosidae 0aHUM, 3a3Ha4YeHUM Ha KOpryci
MawuHu;
* nepesipme cmaH &cix Kkaberig, y pa3si 8USBNEHHS
OWKOOXeEHb, HEOBXIOHO 3aMiHUMU MOWKOOXeHUU
Kabersb;
* nepesipme cmaH enekmpompumada 14 i 3amuc-
kaya macu 13, npu eusienieHHi MOWKOOXKeHb - 3aMi-
Himb.
* [leped eKHYEHHSIM MawuHU rnepekoHalmecs, wo
enekmpodompumay 14 i 3amuckady macu 13 He mop-
Karombcsi 00UH 0OHOEZO.
» [licnsa 6KMOYeHHs MawuHU repekoHaumecs, wo
npaytoe 8bydosaHull 8eHMUIISIMOP OXOIO0XKEHHS - 3
omeopie 05151 eeHmunsAuii' 3 (Ha 3adHili cmiHYi MawuHu)
6yde sudysamu nosimps.

BeiMKHeHHs1 / UMKHEHHS1
MawuHu

BeiMKHeHHs:

lMepemicmimb emMukad / @uMuUKay 2 8 [MOIOKEHHS
"On" (nicnsi ybo2o noyHe ceimumucsi iHOukamop 7
i obepmamucsi ebydosaHuli 8eHMUIISIMOP OXOJ10-
OXEHHST).

BUMKHeHHs1:

lMepemicmimpb emukay / sumukay 2 8 nonoxeHHs1 "Off".

KoHcmpykmueHi ocobnueocmi
MawuHu

TemnepamypHuli 3axucm

TemnepamypHull 3axucm 3arnobieac MOWKOOXKEH-
HIO MawuHu, 8ioKkmoyaroyu i 8 pasi nepeepisy. Npu
cripaybosysaHHi memnepamypHo20 3axucmy C8i-
mumbcsi iHOukamop 8. He eumukalme mawuHy,
dalime it 0X0IOHymu i minbKu nomim npodosxyume
pobomy.
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PeayntoeaHHs cunu 3eaprogasibHo20 cmpymy (pe-
aynssimop "A")

Pezynsimop 5 do3eornsie ecmaHoenoeamu 8eru4uHy
38apro8aribHO20 CMPYyMY 3aneXHO 8i0 8UKOHy8aHUX
pobim, moswuHU 38aptosasibHUX 3a20MmoeoK, Oiame-
mpa enekmpoda ma iH.

BcmaHoeneHHe 3HaYyeHHs  Cunu  38apro8aribHO20
cmpymMy rokasyemscsi Ha amrnepmempi 6.

Arc force (¢popcyeaHHsi Oyeu) (pecynsmop "ARC
FORCE")

@yHKuis popcysaHHs1 Oyau 0o3sornsie 3arnobiemu npu-
nunaHHs enekmpoda 0o 3a2omieri, U0 38apIOEMbCH.
lpu 3meHweHHI 8idcmaHi Mix enekmpodom | 3a20-
mignero, Wo 38apoemscsl, 38aptogarnbHUll CMpyM Ko-
pomko4acHo 36inbuwyemscs, Wo 00380/155€ MUMMESO
posnnasumu mMeman enekmpoda i 3a2omoeku, 36inb-
wyro4u mum camum Ay2o8uli MPOMIXKOK.

[MMA-400 SV]

Pezynssimopom 9 MoxHa MiHamMu duHamiky Oyau - MeH-
wi 3Ha4eHHs1 3abe3neqyromb Marne po36pu3Ky8aHHs
memarty, eefiuki 3Had4eHHs1 3abesnedyyroms binbw anu-
boKe rponnasneHHs Memary.

Hot start (2apsiyuli cmapm) (peaynamop "HOT
START")

QyHKYiA eapsquli cmapm KOpomkodacHo mnidsuusye
8cmaHoeieHuUll 38aptosarnbHUl CMpPyM 8 MOMEHM Po3-
nanteaHHs1 38aprosaribHoi dyeu. Lle noneawye poana-
J1I08aHHS1 38aprogasibHOI Oyau.

[MMA-400 SV]

Bukopucmosytodu pezaynamop 4, ecmaHogimb 3Ha-
YEeHHS1 KOpOMKo4YacHoO20 Mid8UWEHHS 38apro8aribHO20
cmpymy (y npoueHmax) y MOMeHm 3anasntoeaHHs 3ea-
progarnbHoI dyau.

Easy start (neckuti cmapm)

@yHKyis neekuli cmapm (nidsuweHa Haripyaa Xosoc-
mozo xo0y) rnoneawye po3nanteaHHs1 38apto8asibHOI
Oyau.

PekomeHdauii npu pobomi
MawuHor

lidzomoeyi po6omu (due. masn. 3)

» [leped 38aptosaHHsIM pekomeHOyembcs obpobumu

KPOMKU 38aptosaribHuUx demared.
* Kym o6pobneHHs1 kpaliok (a, due. man. 3.1) -
BUKOHYEMbCS NpU MoswuHi memary binbwe 3 Mm.
BidcymHicmb 06pobnieHHs1 Kpaliok Moxe rpu3secmu
do Herpoeapy Mo rnepemuHy 38apHO20 3'€OHaHHS,
a makox repeapigy i nepexoay memary; 3a 6i0-
cymHocmi 06pobrieHHs1 Kpalok, Onsi 3abe3neqyeHHs
npoeapy Hamazalimecsi 36inbWumMu 8efu4uUHy 36a-
proganbHO20 CMpyMy.
» 3asop (b, due. man. 3.2) - npasusibHO 8CMaHoOs-
neHull neped 3saprosaHHsIM, 0038071s€ 3abesrnedu-
mu rosHull rposap Mo nepemuHy 3'€OHaHHs npu
HaknaleHHi nepwioe2o wapy wea.

» [oexuHa ckocy nucma (c, dus. man. 3.3) -
UuM po3MipoM pezynoemscs nnasHuUl rnepexio eio
6inbw moscmoi 38aptogaHoi demarti 0o binbw MoH-
KOI, maKuM 4UHOM, yCcys8alombCs KOHUeHmpamopu
Harpy>XeHb y 36aPHUX KOHCMPYKUsIX.
e Oyucmimb 3eaprosaHi MosepxHi 8id ipxi ma nako-
papbosux nokpummis.
* Cnid nam'smamu, wo npu 3e8aprogaHHi eudinsems-
Cs 8efiuKka KinbKicmb merna, ke Moxe rnowkooumu
HasKonuwHi npedmMemu, momy pemesibHo subupatime
Micuye npoeedeHHs1 pobim i npuliMims HeobXxiOHi 3axo-
OU MOXeXHOI besrneku.

Enekmpodu

Bid npasunbHocmi subopy 38aprosaribHUX efeKmpo-
dig 8 3HayHIl MIpi 3anexumb SKicmb 38apHO20 Wea,
3pyyHicmb | weudkicmb 8ukoHaHHs pobomu. [Meped
MOKYrKor enekmpodie ye8axHoO eusdimb peKkomMeHOa-
uii wodo ix sukopucmaHHsi, SIKUWO HeObXiOHO MPOKOH-
cynbmytmecs 3 ¢haxigyeM. Takox eaxsueo dompu-
Mysamucs ymoe 3bepieaHHs ernekmpodie.

3azanbHi pekomeHdayii no po6omi (Oue. man. 3-4)

o HaeedeHi Hwx4ye pekomeHOauii nowu-

prOlOMbCSI Ha MaWuHu, wWo MioKJto-

1 Jarombcsi 00 Mepexi 4Yepe3 po3emky.

Y pasi cmauyioHapHO20 niOK/IHOYEHHS,

ycmaHoeka MawuHu i nioK/nroYeHHss 00 Mepexi
8Xxe 6yde 8UKOHaHO MonepeodHbO.

* BcmaHosimb MawuHy Ha pigHy, cyXy, He eibpytody

r1o8epxHto, DOMPUMYHYUCH 8CIX 8UWEONUCaHUX npa-

8urn bearneku.

» [lpuedHatime 3a3emsoro4ull rposio.

 [lidkmouimb 38aprosarnbHi kKaberni 00 MawuHu. 3e8a-

ProB8aHHS1 MOXKe MPo8odUMUCH rpU MPsMIl | 360pOMHIl

nonspHocmi. Bubip nonsapHocmi 3anexums 6id 38a-

proganibHUX Mamepianie | pekomeHOauili 3 euKopuc-

maHHs1 enekmpodis.
* [psima nonsipHicmb - enekmpodompumay 14
nidkmodime 0o eHisda "-" 10, a 3amuckady macu 13
nidknmtodimeb 0o eHisda "+" 11. [Npu ybomy pexumi
en1ekmpo0 HaspisaembCs MeHWwe, HiX OCHO8HUU
memari, efniekmpoou NnaensimsCs MosinbHiwe, 38a-
peHull woe euxodums 3 binbwo 21UbUHOK MpPo-
1aeneHHs.
* 38opomHa nonsipHicmb - enekmpodompu-
may 14 nidkmoyimb 0o eHizda "+" 11, a 3amuckay
macu 13 nidkmodime 0o eHizda "-" 10. Npu ybomy
pexumi 3a2omoeka HaepieacmbCsi MeHwe, HiX
enekmpood, wo Moxe bymu sukopucmaHo Ors 3ea-
progaHHsi 8UCOKo8yareyeasux, f1e2oeaHux i crneuyj-
anbHUXx cmanel 4ymmusux 00 nepezpisy, a makox
rpu 38apto8aHHi MOHKOIUCMOBO20 Memarty.

* HamucHimb Ha eaxinb enekmpompumadi 14 |

8cmasme KiHeub ernekmpooda (8irnbHUM 8i0 MoKpummsi

KiHuem) y enekmpodompumayd 14, nicris 4ozo eidnyc-

mimb 8axirb.

* Bamuckay macu 13 3akpinime Ha 00HIlU 3 Oemaned,

W0 38apIOOMAbCH.

* [idknrodimb MawuHy 0o mepexi i y8iMKHIMEb ii.

» 3a donomoeoro pezsynsmopa 5 ecmaHogimb eenu-

YuHy 38aptosanibHo20 cmpymy. Bubip 3eaprogaribHO20

cmpyMy 3anexums 8i0 enekmpodie, Wo 8UKOPUCMO-

8yIOMbCS, MOBWUHU 38aplosaHO20 Mamepiary, npo-

CMOpPOBO20 MOMOXKEHHST Wea ma iH.

* Bubepimb 0Oodamkosi napamempu 38apto8aHHsI

(cbopcysaHHs1 Qyau, 2apsqull cmapm, 3HUXEHHS Ha-
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npyau xonocmozo xody) AKWO eawa MawuHa mae yj
yHKUT.
* Posnanimb 38aptogarnibHy 0y2y 0OHUM i3 080X Crlo-
cobig: poanansaHHs MopkaHHaM (Ous. man. 3.4);
po3nantoeaHHs YupkaHHsM (Ous. mar. 3.5).
* Huxye ornucaHi OCHO8HI MPUUOMU MaHinynoeaHHs
38aptosaribHUM erlekmpoooM:
* 3azsuyvall 38aprOBaHHS BUKOHYIOMb 8epmuKasibHO
posmawosaHuM eriekmpodom abo rnpu Uo20 Haxusi
wodo wea, Kymom sneped abo Ha3aol. [lpu 38aprosaH-
Hi Kymom Ha3ad 3abesnevyyemscs binbw nosHUl rnpo-
eap i MeHwa wupuHa wea (ane 8uKoHaHHs pobim y
UboMy 8unadKy 8UMazae NesHUX HagU4ok);
* nmocmynanbHull pyx efiekmpoda (due. man. 4.1) -
3a HarnpsIMoM oci efiekmpo0a, 05151 MidMpUMKU Heobxio-
HoI dosxuHU Oyeu, sika nosuHHa cmaHosumu 0,5-1,1
8i0 Odiamempa enekmpoda. [oexuHa Oyau pobumsb
sefiuKul ernnue Ha sikicme 38apHo20 wea i to2o ¢op-
my. [oeeili dy3i gidnosidae iHMeHCUBHE OKUCIMEHHS i
a3omyeaHHs1 po3rasneHo2o Memary, i nidguuweHHe
(i020 pO36PU3KYBaHHST;
* no300exHill pyx enekmpoda (due. man. 4.2) - 0ns
YMBOPEHHST 38aPHO20 wWisa. LLIsudkicmb pyxy enekmpo-
Oa 3anexums 6i0 8enuUYUHU cunu cmpymy, Oiamempy
eriekmpoda, mury ma rpoCMOopPOBO20 MOSIOKEHHS LLI8a;
npu eenukili weuokocmi nepemiuieHHs1 esiek-
mpoda 0CHOBHUU Memar He ecmueaae npornsasu-
muchk, 8HacidoK 4020 ymeoprembCsi HeOOCMamHsi
enubuHa rpornnasneHHsl - Hernpoeap;
HedocmamHsi wieudkicmb nepemMilieHHs1 eslek-
mpoda npu3eodums 00 nepeepigy i npoxoey (Ha-
CKpi3He rporniaeneHHsi) memary;
rpasusibHO 8ubpaHa weudKicmb MO3008XHBLO20 PyXYy
83008 OCi 38apH020 wea 00380s1sie ompuMamu toeo
wupuHy Ha 2-3 mm 6binbwe, Hix diamemp ernekmpoda;
* ronepeyHull pyx enekmpoda (Que. man. 4.3) -
0n1s ymeopeHHsI po3WupeHo2o 38apHo2o wea. Enek-
mpooy Mosi0OMIIsIIOMb MOMNEePEYHi KonusasnbHi pyxu
Haltyacmiwe 3 MocmiliHo Yacmomoro i amnimyooro,
cyMileHi 3 nocmynanbHUM pyxXoM eriekmpoda y3008x
oci nideomoeneHo20 38apto8aHHs1 3'€OHaHHS, | OCi
ennekmpooda. lNonepeyri KonueaHHs1 ennekmpooda pisHo-
MaHImHi i eusHa4yarombcsi YOpMOK, po3Mipamu, Mo-
TIOKEHHSIMU Wea 8 Mpocmopi, 8 SIKOMY 8UKOHYEMbCSI
36aptosaHHsl | HaBUKOM 3eapHukKa. LlupuHa wea npu
38aprosaHHi 8 UboMy 8unadKy He rosuHHa rnepesuLy-
samu 2-3 diamempie ennekmpooda.
» Cnidkylime 3a 008XUHOt ennekmpoda, konu 9o ay-
6ok ennekmpodompumada 14 3anuwaemscsi 20-30 Mm -
3amiHimb enekmpoo.
» [ouekalimecs oxono0xeHHs i Kpucmanisauii wnaky
Ha 38apHOMY wWeli, nicssi 4020 sudanimse wiak 3a 0omno-
MO2010 crieyianbHo20 Moriomka i wimku. O608'3k080
Hadsi2alime 3axucHi oKyrnspu abo MacKy rnpu 8UKOHaH-
Hi yux onepadujd.

* [lepesipme sikicmb 38apH020 wWea. [lpu eusieneHHI
degpekmis - ycyHbme ix.

* [licnsa 3aKiHYeHHs pobomu, 0alime MawuHi 0Xomo-
Hymu i 8iOknro4ime ii, nicrsi 4oeo 8idkmoYime Kkaberi.

O6cnyzoeyeaHHsi / npoghinakmuka
MawuHu

lMeped npoeedeHHsIM @&cix npouedyp MawuHy
0608 's3Kk080 8idko4imb 8i0 Mepexi.

HYuweHHss MawuHu

0608's13k08010 yMOBOH 0151 00820CMPOKOBOI | be3ney-
HOI eKcrimyamaujii MawuHU € ympumMaHHs ii 8 yucmomi.
PeeynspHo npodysalime MawuHy CMUCHEHUM 108i-
mpsim yepe3 omeopu 0nsi eeHmunsayii 3.

lMicnsinpodaxHe o6crly2o8yeaHHs

Bidnoeidi Ha numarHs wo0o pemMoHmy ma obcny-
208yB8aHHs1 8awoz20 npodykmy Bu moxeme ompu-
Mamu 8 cepsiCHUX ueHmpax. IHghopmauyiro npo cep-
8ICHI UeHmpu, cxemu 3an4acmuH ma iHghopmauio
rno 3anyacmuHax Bu moxeme 3Halmu 3a adpecoro:
www.dwt-pt.com.

TpaHcnopmyeaHHs1
MawuHu

* He donyckalime nadiHHs1 yrnakoeKku, a makox 6yOb-
5IK020 MexaHI4HO20 8r1/1usy Ha Hel mpaHCrnopmyeaHHi.
* [Ipu 3agaHmMaxXeHHi / po3gaHMaxeHHi He 8UKOPUC-
mosylime HagaHmaxxysarbHy MexHIKy Wo npauyroe 3a
MPUHYUMNOM 3amuUCKy yrnakoeKu.

3axucm HaeKko/nUWHBLO20
cepedosuuja

lMepepobka cupoguHu 3amicmb ymuJiiza-
yii eidxodis.

Mauwury, dodamkosi npuHanexHocmi U
ynaKysaHHs1 8apmo eKOI02i4HO Yucmo ymu-
I nisysamu.

B iHmepecax 4YucmocopmHoi peyupkynsyii 8ioxodie
demani i3 cuUHmemuyHUX Mamepiarie 8iérnogiOHO ro-
3HayeHi.

HiticHuti nocibHuk 3 ekcrinyamauii HadpykogaHuli Ha
nanepi, aUu2omoerneHoi 3 emopcuposuHU 6e3 3acmo-
CyB8aHHs1 XJ10py.

O6Moensiembcsi MOXJIUGiCMb 8HECEHHST 3MiH.
YkpaiHcbka
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Aparato specifikacijos

Inverterinis NS MMA suvirinimo aparatas

Aparato kodas

Nominali jvesties jtampa vi
Nominalus daznis [Hz]
Nominali jvesties galia [kVA]
Srovés reguliavimo intervalas [A]
Nominali iSvesties jtampa vi
[tampa be apkrovos ggg g
Virinimo elektrodo skersmuo [c[on;igg
Nominalus naudojimo ciklas (40°C) [%]
Efektyvumas [%]
Svoris [sva[:(a%

Tranzistoriaus tipas

Lanko jégos valdiklis ("ARC FORCE")
Hot start valdiklis ("HOT START")
Saugumo klasé

Izoliacijos klasé

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Bendrosios
saugos rekomendacijos

Saugos nurodymai

Siose instrukcijose pateikiama svarbi informacija, pa-
pildanti kitas Siam gaminiui galiojancias instrukcijas
arba turinti didesne galig nei jos. Prie§ pradédami
naudoti aparatg atidZiai perskaitykite Sias instrukci-
jas.

Be to, montuojant ir naudojant jrenginj reikia laiky-
tis instrukcijy, pateikiamy tarptautiniame standarte:
IEC 60974-9 Lankinio suvirinimo jranga 9 dalis.

Montavimas ir naudojimas

Asmens apsaugos jrangos naudojimas:

* Lankas ir atsispindinti jo spinduliuoté kenkia neap-
saugotoms akims. Prie§ pradédami suvirinimg arba
ketindami jj stebéti tinkamai apsaugokite savo veidg
ir akis. Taip pat atkreipkite démesj | skirtingus veido
kaukés stikliuko tamsumo reikalavimus keiCiantis su-
virinimo srovei.

* Lanko spinduliuoté ir kibirkstys gali nudeginti neap-
saugotg odg. Suvirindami visuomet mivékite apsaugi-
nes pirStines, rabus, avalyne.

» Jei aplinkos triukSmas virsija leistinas ribas, naudo-
kite klausos apsaugq.

Bendroji naudojimo sauga

» Suimdami suvirinimo metu jkaitusias dalis bdkite
atsargds. PavyzdZiui, suvirinimo degiklis, suvirinimo
elektrodo galiukas ir apdirbama detalé jkais iki degimo
temperatdros.

» Suvirinimo metu aparato niekuomet neneskite ir ne-
pakabinkite jo uz rankenos.

* Nelaikykite aparato aukS$toje temperatiroje, kadangi
taip galite jj sugadinti.

» Degiklio laidg ir jZeminimo laidg per visg jy ilgj sten-
kites laikyti kuo arCiau vienas Kkito. IStiesinkite visas
laiduose susidariusias kilpas. Taip sumazinsite kenks-
mingy magnetiniy lauky poveikj, pavyzdZiui, Sirdies
stimuliatoriams.

» Neapsivyniokite laidy aplink savo king.

» Pavojingose aplinkose naudokite tik "S" Zyme pa-
Zenklintus suvirinimo aparatus su saugiu tuscio vei-

Lietuviskai
111



kimo jtampos lygiu. Tokios darbo aplinkos yra, pvz.,
drégnos, karstos ar ankS$tos patalpos, kuriose naudo-
tojas gali turéti tiesioginj kontaktg su aplink esanciomis
laidZiomis medziagomis.

» Nenaudokite lankinio suvirinimo aparato uzsalusiy
vamzdziy atsildymui.

Kibirkstys ir priesSgaisriné sauga

» Suvirinimas visuomet klasifikuojamas kaip karstas
darbas, tad suvirinimo metu ir po jo atkreipkite démesj
| prieSgaisrinés saugos reikalavimus.

» Atminkite, kad gaisras nuo kibirk$¢iy gali kilti net ke-
lias valandas po suvirinimo darby baigimo.

» Saugokite aplinkg nuo suvirinimo kibirksciy. IS suvi-
rinimo vietos patraukite visas degias medziagas, pvz.,
degius skyscius, uZtikrinkite, kad joje bus tinkama
ugnies gesinimo jranga.

» Specialiy suvirinimo darby atveju suvirinant kontei-
neriy tipy gaminius bakite pasiruoSe gaisrui ar spro-
gimui.

» Niekuomet nenukreipkite kibirksciy srauto ar slifuo-
klio pjovimo srovés link suvirinimo aparato ar degiy
medZiagy.

» Dirbdami vir§ aparato saugokite, kad ant jo nenu-
kristy karsti daiktai ar Kibirkstys.

» GrieZtai draudzZiama virinti degioje ar sprogioje
aplinkoje.

Bendroji elektros sauga

» Suvirinimo aparatg prijunkite tik prie jZeminto elek-
tros tinklo.

» Atkreipkite demesj | rekomenduojamg maitinimo
saugiklio dydij.

» NeneSkite suvirinimo aparato | konteinerio, transpor-
to priemonés ar panasaus gaminio vidy.

* Nedékite suvirinimo aparato ir nedirbkite ant Slapio
pavirsiaus.

* Neleiskite maitinimo laidui tiesiogiai liestis su van-
deniu.

« UZtikrinkite, kad suvirinimo degikliy neprispaus sun-
kas daiktai, jie nesilies prie astriy briauny ar jkaitusiy
detaliy.

» Sugadintus ar paZeistus suvirinimo degiklius buti-
na nedelsiant pakeisti, kadangi paZeisti jie gali sukelti
elektros smagj ar gaisrg.

* Atminkite, kad laidus, kiStukus ir kitus elektros
jrenginius montuoti ar keisti gali tik elektros darby
rangovas arba tokius veiksmus atlikti galintis inzZinie-
rius.

» Kai aparato nenaudojate, iSjunkite jj.

» Jei aparatas neveikia tinkamai, pvz., jprasto naudo-
Jjimo metu i§ jo kyla dimai, nuneskite jj apzidreti DWT
prieZzidros atstovui.

Suvirinimo elektros grandiné

* [zoliuokite save nuo suvirinimo grandinés naudoda-
mi sausus ir nepaZzeistus apsauginius rabus.

» Niekuomet vienu metu nelieskite virinamos detalés
ir suvirinimo strypo, suvirinimo vielos, suvirinimo elek-
trodo ar kontaktinio galiuko.

» Nedékite suvirinimo degiklio ar jZeminimo laido ant
suvirinimo aparato ar kitos elektros jrangos.

* Prie$ liesdami elektros grandinés dalis, pvz., keisda-
mi elektrodq ar kontaktinj galiukg ar perkeldami jZemi-
nimo gnybtg iSjunkite aparato pagrindinj jungiklj.

Suvirinimo metu susidare garai

« UZtikrinkite tinkamgq ventiliacijg ir nejkvépkite gary.

« UtZtikrinkite tinkamg gryno oro tiekimg, ypac uZda-
rose erdvése. Svaraus ir kvépavimui tinkamo oro tie-
ﬁimﬁ taip pat uZtikrinsite naudodami apsaugine veido

auke.

« Bukite itin atidds dirbdami su metalais ar pavirSiaus
apdailos medziagomis, kuriy sudétyje yra Svino, ka-
dmio, cinko, gyvsidabrio ar berilio.

Gabenimas, kélimas ir pakabinimas

* Keldami sunky aparatg atkreipkite demesj | tinkamg
padeétj - kyla pavojus susiZeisti nugarg.

* Niekuomet netraukite ir netempkite aparato sueme
uZ suvirinimo degiklio ar kity laidy. Visuomet naudokite
tam skirtus kélimo taskus ar rankenas.

» Naudokite tik aparatui skirtg gabenimo jranga.

» Jei tik jnanoma, aparatg gabenkite staciq.

* Niekuomet nekelkite dujy cilindro ir suvirinimo ap-
arato tuo paciu metu. Atskiros dujy cilindro gabenimo
sglygos pateikiamos toliau.

* Niekuomet nenaudokite pakabinto suvirinimo apara-
to, nebent jrenginys, ant kurio jis pakabintas yra tam
Sukurtas ir patvirtintas.

* Rekomenduojama laido rite kélimo ar gabenimo
metu nuimti.

Aplinka

» Suvirinimo maitinimo $altinio negalima naudoti lyjant
ar sningant, nors jj galima laikyti ir naudoti lauke. Sau-
gokite jrangq nuo lietaus ir stiprios saulés Sviesos.

« Aparatq laikykite sausoje ir Svarioje aplinkoje.

* Naudojant ir sandéliuojant saugokite aparatg nuo
smeélio ir dulkiy.

* Rekomenduojamos darbinés temperatiros ribos yra
nuo -20°C iki +40°C. Naudojant didesnéje nei 40°C
temperatiroje aparato darbinis efektyvumas mazéja ir
jis labiau linkes gesti.

« Aparatg padékite taip, kad jis baty toliau nuo karsty
pavirSiy, Kibirk$¢iy.

» Oro srautas aplink aparatg neturi bati trikdomas.

« Aparatg visuomet naudokite tik stacioje padétyje.

* Lankinio suvirinimo aparatas gali sukelti elektroma-
gnetinius trikdzius. Norint sumazinti jy kenksmingg
poveikj aparatg naudokite grieztai laikydamiesi naudo-
Jimo instrukcijy ir kity rekomendacijy.

Dujy cilindrai ir reguliatoriai

 Laikykités dujy cilindry ir reguliatoriy perkélimo ins-
trukcijy.

e Dujy cilindrai turi bati naudojami ir sandéliuojami
tinkamai védinamoje aplinkoje. 18 kiauro dujy cilindro
sklindancios dujos gali jkvepiamame ore pakeisti de-
guonj ir sukelti uzdusima.

* Prie$§ naudojimag patikrinkite, ar cilindre esancios du-
Jos tinka darbui, kurj ketinate atlikti.

* Dujy cilindrg visuomet jtvirtinkite statmenoje padéty-
Je prie sieninio cilindry laikiklio ar tam skirto vezimélio.
* Niekuomet nejudinkite dujy cilindro, jei ant jo uzde-
tas srauto reguliatorius. Gabendami uzdekite sklendés
gaubta.

* Po naudojimo uzdarykite cilindro sklende.

Grandinés schema ir atsarginiy daliy sarasas

Jei jums pateiktame pakete néra grandinés schemos
ir atsarginiy daliy sgra$o, pareikalaukite jy i$ vietinio
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DWT priezidros centro atstovo. Daugiau informacijos
rasite svetainéje www.dwt-pt.com.

Atsakomybés atsisakymas

Nors buvo siekiama uZtikrinti, kad Cia pateikta informa-
cija baty tiksli ir iSsami, neprisiimame atsakomybés uz
klaidas ar nepateiktg informacija. DWT pasilieka teise
be iSankstinio jspéjimo pakeisti Cia apraSyto gaminio
specifikacijas.

A\

Pries pradedant darba

Saugumo nurodymai
naudojant aparata

Uz galimus nelaimingus atsitikimus ar
tretiesiems asmenims ar jy turtui sukelta
Zalg atsakingas aparato savininkas ar jo
naudotojas.

» Draudziama naudoti aparatq su paZeista ar iSmon-
tuota apsauga. Niekuomet nenaudokite aparato, jei jis
netinkamai surinktas arba jam atlikti neleistini pakeitimai.
* Maitinimo tinklas, prie kurio jungiamas aparatas,
turi turéti apsauginius jrenginius ar automatinius jungi-
klius, skirtus aparato specifikacijas atitinkanciai srovei
ir jftampai.

» Aparatg bitina prijungti prie tinkamo jZeminimo kon-
taro.

» Aparatq reikia naudoti tik vertikalioje padétyje - jis vi-
suomet turi stovéti ant guminiy kojeliy. Nepaguldykite,
nekabinkite ir nestatykite ant priekio.

» Aparatas skirtas nuolat naudoti be prieziaros. UZtikrin-
kite, kad aparatas baty padétas toliau nuo degiy medzia-
gy, jokie isoriniai veiksniai netrukdo jo auSinimui (aplink
aparata turi biti ne maziau kaip 50cm laisvo ploto).

» Aparato negalima naudoti aplinkoje, kurioje yra dul-
kiy ir sprogiy dujy bei ésdinanciy medziagy gary.

* Neleiskite smulkiems daiktams patekti | aparatq - jie
gali jj sugadinti.

» Aparatq statykite ant lygaus, sauso pavirSiaus, kad
Jis neapvirsty. Nestatykite aparato ant vibruojancio pa-
virsiaus.

» Aparatg neskite tik laikydami uz nesti skirtos ranke-
nos (rankeny) arba dirzo. GrieZtai draudZiama traukti
ar kelti aparatgq uz srovés ar suvirinimo laido.

A\

Naudojimo metu

Asmenims su Sirdies stimuliatoriais dél
sukuriamo elektromagnetinio lauko ke-
liamo pavojaus nerekomenduojama sto-
véti prie veikiancio aparato.

 Laikykités rekomenduojamy aparato veikimo laiko
apribojimy, kitu atveju susidariusios perkrovos gali
sutrumpinti aparato tarnavimo laikg ir sukelti pernelyg
ankstyva daliy nusidévejima.

» Saugokite aparatg nuo lietaus ir sniego, nenaudoki-
te dregnoje aplinkoje.

» Siekdami iSvengti elektros smigio nelieskite apara-
to elementy, kuriais teka srove.

» Nelieskite prijungto aparato korpuso Slapiomis ran-
komis, pir§tinémis ar rabais.

» Neapvyniokite suvirinimo laidy aplink savo kiing.

» Keisdami elektrodg ar perkeldami jZeminimo gnybtg
ar patj aparatg visuomet jj iSjunkite.

» Niekuomet nelaikykite veikian¢io aparato ant peciy,
nepakabinkite uz nesimo dirzo.

e DraudzZiama naudoti pakabintg aparatg, iSskyrus
tuos atvejus, kai pakabinimo jrenginys buvo specialiai
tam sukurtas.

» Suvirinimo lankas spinduliuoja ry$kia matomaq $vie-
sgq, nematoma ultravioletine ir infraraudonajgq spindu-
liuote. Lanko Sviesa 1 metro atstumu per 10-20 sekun-
dziy sukelia stipry akiy skausmaq ir jautrumg Sviesai.
Jei | lankg neapsaugota akimi bus Zidrima ilgiau, gali-
mi rimti paZeidimai. Nematomojo spektro spinduliuoté
sukelia neapsaugotos odos nudegimus. DraudZiama
dirbti be veido apsaugos, pirstiniy ir specialiy atvi-
ra oda dengianciy riby.

* Po darbo nelieskite suvirinimo sidlés ir ploto aplink
Ja - galite stipriai nusideginti.

* Po naudojimo elektrodo galas yra labai jkaites, tad jj
keisti galima tik mavint apsaugines pirstines, o elektro-
do likutj reikia padeéti j metaline déze.

* Laikykites taisykliy ir devekite specialius apsauginius
rabus - jie turi bati uzsagstyti, kisenés uzdengtos, Svar-
kas nesukistas | kelnes, o kelnés uZleistos ant baty.

« Suvirinant plieng ir spalvotuosius metalus susidaro
jvairios cheminés medziagos (cinko, varo, alavo oksi-
dai ir t. t.), neigiamai veikiancios darbuotojo sveikatg.
Naudokite asmenines apsaugos priemones ir uztikrin-
kite gerg darbo vietos védinima.

» Saugokités, kad aukS$ta suvirinimo lanko tempera-
tdra ar issilydziusio metalo dalelés neuzdegty aplink
esanciy daikty. Atminkite, nematomos dalys (medinés
sijos, izoliacija ir t. t.) taip pat gali uzsidegti.

* Nedirbkite greta itin degiy skysciy, dujy ar daikty
(medienos, popieriaus ir t. t.).

» Atlikdami darbus greta aparato saugokités, kad ant
jo ir suvirinimo laidy nenukristy jkaite daiktai ar metalo
gabaliukai.

* Bukite atidds suvirindami talpas ar vamzdzius, ku-
riuose buvo laikomos degios ar toksiskos medZzZiagos.
Prie$§ pradédami darbus jas nukenksminkite - talpy ar
vamzdZziy viduje buvusiy medzZiagy garai gali sukelti
sprogima ar apsinuodijima.

» Niekuomet nevirinkite talpy, kuriose yra slégis.

* Nenaudokite aparato uz$alusiems vamzdziams at-
Sildyti.

* Dirbdami auk$tyje laikykités tokiam darbui taikomy
saugumo proceddry.

Baigus darbus

» Po galutinio isjungimo apZzitrékite suvirinimo vieta,
nepalikite austanciy daikty ar jkaitusio metalo daleliy -
Jos gali sukelti gaisra.

* Baige darba, isSkart neisjunkite aparato, palaukite
keletg minuciy, kad aparatas pakankamai atvesty.

Sioje instrukcijoje
naudojami simboliai
Instrukcijoje naudojami toliau nurodyti simboliai, |si-

minkite jy reikSmes. Tinkamai suprasdami simbolius
galésite saugiai naudotis aparatu.

Simbolis ReikSmé

DWT ® [MMA ...

Serijos numerio lipdukas:
MMA ... - modelis;
XX - pagaminimo data;

o o T T XXXXXXX - serijos numetis.
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Simbolis Reiksmé

Perskaitykite visus saugumo
reikalavimus ir nurodymus.

Prie§ montuodami ar regu-
liuvodami aparatg atjunkite jj
nuo maitinimo Saltinio.

Deveékite suvirinimo kauke.

Deveékite nuo dulkiy saugan-
Cig kauke.

Judéjimo kryptis.

)

Sukimosi kryptis.
NS4

UZrakinta.

Atrakinta.

[Zeminimo kontdras.

Démesio. Svarbu.

Naudinga informacija.

NeiSmeskite aparato kartu
su buitinemis atliekomis.

1@>0)° " |2[2/@00e[0

Aparato paskirtis
DWT

Aparatai skirti sukurti vienalyte jvairiy metaly jungtj (to-
liau tekste "metaly suvirinimas”) juos sulydant.
Aparatai uZztikrina rankinj lankinj suvirinimg (MMA), o
Jy dizaino ypatybés palengvina darbg ir pagerina suvi-
rinimo sidlés kokybe.

Aparato
dalys

1 [Zeminimo varZtas
2 [jungimo / i§jungimo jungiklis
3 Veédinimo anga
4 Hot start valdiklis ("HOT START")
5 Srovés valdiklis ("A")
6 Sroveés matuoklis
7 Maitinimo indikatorius
8 Siluminés apsaugos indikatorius ("O.C.")
9 Lanko jégos valdiklis ("ARC FORCE")
10 ""lizdas
11 "+"lizdas
12 Rankena nesimui
13 [Zeminimo gnybtas (sumontuotas) *
14 Elektrodo laikiklis (sumontuotas) *
15 Kapojimo plaktukas / vielinis Sepetys *
16 [Zeminimo laidas *
17 Sesiabriaunis raktas *

* Papildoma detale

Ne visi pavaizduoti ar aprasyti priedai jtraukti |
standartinj paketa.

Aparato elementy
montavimas ir reguliavimas

Pries atliekant bet kokius darbus su aparatu jj rei-
kia atjungti nuo maitinimo Saltinio.

Kistuko, srovés laido, tinklo jungties tvirtinimas /
nuémimas

Neperverzkite tvirtinimo elementy, kad
nepaZeistuméte jy sriegio.

Kai kuriy elementy tvirtinimas / nuémi-
mas / parengimas yra vienodas visiems
aparaty modeliams, Siuo atveju konkre-
tus modeliai paveiksle nenurodyti.

Kai kurie aparaty modeliai pateikiami be kistuky ir /
arba sroveés laidy - juos reikia sumontuoti prie§ pra-
dedant darba.

Aparatus prie tinklo taip pat galima prijungti staciona-
riai (ne per lizdg).

A\

Prijungimas prie jZeminimo gnybto (zr. 1 pav.)

Pastaba: stacionaria aparato jungtj prie
tinklo bei srovés laidy, kistuky ir kity
elektros daliy montavima ar keitima atlik-
ti gali tik kvalifikuotas elektrikas ar mon-
tuotojas, galintis atlikti tokius veiksmus.

|Zeminimo varZtu 1 prijunkite vieng jZeminimo gnyb-
tgq 16 prie aparato (zr. 1 pav.). Antrgjj jZeminimo gnyb-
tq 16 prijunkite prie jZeminimo kontiro.

Suvirinimo laidy prijungimas / atiungimas (zr. 2 pav.)

| aparatq jkiSkite suvirinimo laidy kistukus, kaip tai pa-
rodyta 2.1 paveiksle. Suvirinimo laidy kistukus atjunki-
te atvirkstine tvarka (zr. 2.2 pav.).

Jei reikia prijungti suvirinimo kabelio jungtj, atlikite 2
paveiksle nurodytus Zingsnius.
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Aparato
naudojimo pradzia

Prie$ pradedant darbg reikia atlikti Siuos Zingsnius:
» visuomet naudokite tinkamg maitinimo jtampag:
maitinimo Saltinio jtampa turi atitikti ant aparato kor-
puso pateiktg informacijg;
« patikrinkite visy laidy bikle, pakeiskite pazeistus
laidus;
 patikrinkite elektrodo laikiklio 14 ir jZeminimo
gnybto 13 bikle, jei jie paZeisti - pakeiskite.
* Pries$ jjungiant aparatq patikrinkite, ar elektrodo laiki-
Kklis 14 ir jZeminimo gnybtas 13 nesilieCia.
* Jjungus aparatq patikrinkite, ar veikia vidinis ausi-
nimo ventiliatorius oras turi pasti i§ védinimo angy 3
(aparato gale).

Aparato jjungimas /
isSjungimas

ljungimas:

Perjunkite jungiklj 2 j padétj "On" (tuomet indikatorius 7
uZsidegs ir vidinis ventiliatorius pradés suktis).
ISjungimas:

Perjunkite jungiklj 2 | padétj "Off".

Aparato
dizaino ypatybés

Siluminé apsauga

Siluminé apsauga saugo aparatg nuo pazeidimo, per-
kaitimo atveju jj isjungia. Suveikus Siluminei apsaugai
[sijungia indikatorius 8. NeiSjunkite aparato, leiskite
Jam atvésti ir nepradékite darbo, kol tai nejvyks.

Suvirinimo srovés valdiklis ("A" valdiklis)

Valdiklis 5 leidzia nustatyti suvirinimo srovés verte at-
sizvelgiant | atliekamus darbus, suvirinamos detalés
storj, elektrodo skersmenjirt. t.

Nustatyta suvirinimo srové rodoma srovés matuoklyje 6.

Arc force (lanko jéga) ("ARC FORCE" valdiklis)

Lanko jégos funkcija leidZia apsisaugoti nuo elektrodo
prilipimo prie suvirinamos detalés.

Sumazinus atstuma tarp elektrodo ir suvirinamos de-
talés trumpam padidinama suvirinimo srove, taip iSkart
sulydant elektrodo ir detalés metalg ir padidinant lanko

tarpg.

[MMA-400 SV]

9 valdiklis gali keisti arkos dinamiSkumg - mazZesnes
vertés reiSkia mazesnj metalo taSkymasi, o didesnés
vertés - gilesnj jsiskverbima.

Hot start ("HOT START" valdiklis)

"Hot start" funkcija trumpam padidina nustatytos suvi-
rinimo srovés verte suvirinimo lanko uZdegimo metu.
Tai palengvina suvirinimo lanko uzdegima.

[MMA-400 SV]

4 valdiklis gali nustatyti trumpalaikio suvirinimo srovés
padidinimo uzdegant suvirinimo lankg verte (procentais).

Easy start (paprastas paleidimas)

Paprasto paleidimo funkcija (padidéjusi jtampa esant
tusciajai veikai) palengvina suvirinimo lanko uZsidegima.

Aparato veikimo
rekomendacijos

Preliminards darbai (Zr. 3 pav. )
* Rekomenduojama apS$lifuoti virinamos detalés
briaunas.
» ISplatéjimo kampas (a, Zr. 3.1 pav. ) - atlieka-
mas, kai metalas yra storesnis nel 3mm. Jei néra
griovelio, dalis suvirinimo gali iStekéti, metalas gali
perkaisti ir degti; jei néra griovelio, siekdami iSlaikyti
virinimo prasiskverbimg visuomet bandykite padi-
dinti suvirinimo srove.
» Tarpelis (b, Zr. 3.2 pav. ) - tinkamai pritvirtintas
prie$ suvirinima leidZia pilng jsiskverbima suvirinimo
dalyje uzdedant pirminj sidlés sluoksni.
» Laksto nuozulnumo ilgis (c, zZr. 3.3 pav. ) - isly-
gina peréjimg nuo storesnés virinamos detales prie
plonesnés pasalinant jtempimo vietas suvirintoje
konstrukcijoje.
* Nuo virinamy pavirsiy nuvalykite radis ir dazus.
» Atminkite, kad suvirinimo metu issiskiria didelis Si-
lumos kiekis, galintis paZeisti aplinkinius daiktus, tad
atidZiai rinkiteés vietg ir imkiteés veiksmy iSvengti gaisro.

Elektrodai

Tinkamai parinktas elektrodas didele dalimi nulemia
suvirinimo sitlés kokybe ir darbo greitj. Prie$ jsigy-
dami elektrodus atidZiai perskaitykite jy naudojimo
rekomendacijas. Jei reikia, pasikonsultuokite su spe-
ciallistu. Labai svarbu laikytis elektrodo sandéliavimo
salygy.

Bendrosios naudojimo rekomendacijos (Zr. 3-4
pav.)

» Aparatg padekite ant lygaus, sauso, nevibruojancio

pavirsiaus laikantis visy pirmiau pateikty proceddry.

* Prijunkite jZeminimo laidg.

* Prie aparato prijunkite suvirinimo laidus. Suvirinti

galima su tiesioginiu ir apgreztu poliSkumu. Poliskumo

parinkimas priklauso nuo virinamy medZziagy ir elektro-

dy naudojimo rekomendacijy.
 Tiesioginis poliSkumas - prijunkite elektrodo lai-
kiklj 14 prie lizdo "™-" 10, prijunkite jZeminimo gnyb-
tg 13 prie lizdo "+" 11. Tokiu badu elektrodas jkaista
maZiau nei bazinis metalas, elektrodas lydosi léCiau,
suvirinimo siGlé uzbaigiama gilesniu jsiskverbimu.
» ApgreZtas poliSkumas - prijunkite elektrodo lai-
kiklj 14 prie lizdo "+" 11, prijunkite jZeminimo gnyb-
ta 13 prie lizdo "-" 10. Tokiu badu detalé jkaista
maziau nei elektrodas, kurj galima naudoti virinant
lydinius su dideliu anglies kiekiu, specialy plieng su
dideliu jautrumu perkaitimui bei metalo lakstus.

» Paspauskite elektrodo laikiklio svirtj 14 ir jdekite

elektrodo galg (be dangos) j laikiklj 14 ir atleiskite svirt].

» [Zeminimo gnybta 13 pritvirtinkite prie vienos i$ su-

virinamy detaliy.

Toliau pateiktos rekomendacijos taiko-
mos visiems kiStukiniu lizdu prijungia-
miems aparatams. Stacionarios jungties
atveju aparato surinkima ir tinklo jungti
reikia atlikti i$ anksto.

Lietuviskai
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* Prijunkite aparatg prie maitinimo Saltinio ir jjunkite.
» Valdikliu 5 nustatykite suvirinimo srovés verte. Pasi-
rinkta suvirinimo srové priklauso nuo naudojamo elektro-
do, suvirinamos medziagos storio, sitilés padeties irt. t.
 Jeijusy aparatas turi Sias funkcijas, pasirinkite papil-
domus suvirinimo parametrus (lanko jéga ir t. t.).
» Suvirinimo lankg uzZdekite vienu i$ dviejy bady: uz-
degimas prilietus (zr. pav. 3.4); uzdegimas braizant (zr.
pav. 3.5).
* Pagrindinés suvirinimo elektrody tvarkymo praktikos
aprasytos toliau:
» paprastai suvirinimas atliekamas elektrodg laikant
vertikaliai arba palenkus jj sialés atzvilgiu, kampg nu-
kreipiant pirmyn ar atgal. Suvirinant kampu atgal uzti-
krinamas geresnis sulydymas ir mazZesnis sialés plotis
(taciau tokiam darbui reikia tam tikry jgadziy);
+ elektrodo judesys | priekj (zr. 4.1 pav.) - elektro-
do asimi siekiant uZztikrinti reikiama lanko ilgj (jis turi
bati 0,5-1,1 elektrodo skersmens). Lanko ilgis turi di-
delj poveikj suvirinimo sitlés kokybei ir jos formai. ligas
lankas sukelia intensyvig sulydyty metaly oksidacijg ir
nitracijg ir didesnj jy taSkymasi;
« isilginis elektrodo judéjimas (Zr. 4.2 pav.) - suviri-
nimo sidlés formavimui. Elektrodo judéjimo greitis pri-
klauso nuo elektros srovés, elektrodo skersmens, tipo
ir sicilés padeéties;
esant dideliam elektrodo greiciui bazinis metalas
neturi laiko i$silydyti, o tai neleidzZia susiformuoti pa-
kankamo gylio vonelei;
nepakankamai greitai judinant elektroda jvyksta
perkaitimas ir lankinis metalo degimas (per lydymasi);
teisingai pasirinktas isilginio judéjimo greitis suvirinimo
sitlés asimi leidzia suformuoti jg 2-3mm platesne nei
elektrodo skersmuo;
» Soninis elektrodo judéjimas (Zr. 4.3 pav.) - plates-
nés suvirinimo sidlés formavimui. Elektrodas dazZniau
Jjudinamas | Sonus svyruojanciais judesiais pastoviu
dazniu ir amplitude, derinant su judesiu iSilgai paruosto
griovelio aSies ir elektrodo asies. Elektrodo svyravimai
[ Sonus gali biiti jvairas, priklauso nuo sidliy dydziy, pa-
deciy, suvirintojo jgudZziy. Siuo atveju suvirintos sitlés
plotis neturi virsyti 2-3 elektrodo skersmeny.
« Stebékite elektrodo ilgj, kai laikiklyje 14 jo liks
apie 20-30mm - pakeiskite elektrodg.
* Palaukite, kol ant suvirintos siilés atvés ir kristali-
zuosis Slakas, paSalinkite jj specialiu plaktuku ir Se-
peciu. Atliekant Siuos veiksmus miveékite apsaugines
pirstines ar veido kauke.

* Patikrinkite suvirinimo siGlés kokybe, aptike gedimy
Juos pasalinkite.
* Baige darbg leiskite aparatui atvésti, isjunkite jj ir
atjunkite laidus.

Aparato techniné priezidra /
prevencinés priemonés

Pries atliekant bet kokius darbus su aparatu jj rei-
kia atjungti nuo maitinimo Saltinio.

Aparato valymas

Batina saugaus ilgalaikio aparato naudojimo sglyga
yra jo Svara. Reguliariai prapdskite aparatg suspaustu
oru per védinimo angas 3.

Priezidra po pardavimo ir aptarnavimas

Misy garantinio aptarnavimo tarnyba atsakys | jasy
klausimus del gaminio remontu, techninés priezitiros
bei atsarginiy daliy. Informacija apie techninio aptarna-
vimo centrus, daliy schemas ir atsargines dalis taip pat
pateikiama svetainéje www.dwt-pt.com.

Aparato
gabenimas

» Gabenant grieztai draudziamas bet koks mechani-
nis poveikis pakuotei.

* ISkraunant / pakraunant draudZiama naudoti pakuo-
tés suspaudimo technologijas.

Aplinkos
apsauga

MedzZiagy neiSmeskite, atiduokite jas
perdirbti.

Aparata, priedus ir pakuote reikia atskirti ir
I perdirbti aplinkai saugiu bidu.
Plastikiniai komponentai yra pazymeti nurodant perdir-
bimo kategorijas.
Sios instrukcijos atspausdintos ant perdirbto popie-
riaus, kurj gaminant nenaudojamas chloras.

Svarstoma dél pakeitimy pridéjimo.
Lietuviskai
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MawuHara KoliblriambIH mexXHUKabIiK mananmap

Tepicmeyiw 0aHekepneziw annapam DC MMA

MawuHaHbIH KOObI

HomuHanoebl Kipic kepHey [B]
HomuHandsi xuinik [Tu]
HomuHanosl kipic Kyam [kBA]
LIbiFambIH HaKMbIbI MOK [A]
BepinemiH HaKMbINbI KEPHEY [B]
XKykmemeci3 kepHey ggg g}
[licipy cbiMbIHbIH Quamempi [ OK[)Mﬁm
HomuHanobl Kbi3amem Kepcemy YUKIbI [%]
XKuinik [%]
Canmarbl [d’y["'(:}

TpaH3ucmop mypi

Hora KbicbIMbIH pemmeywi
("ARC FORCE")

blcmsik Kylide icke KocyObl 6aKblnay
("HOT START")

Kayinminik knaccbi

OKwaynay Knaccbl

MMA-315 SV MMA-400 SV
747765 747772
220/ 380 220/ 380
50/ 60 50/ 60
12,2 16
35-150
20-180 35.250
21,4-26
20,8-27,2 214-30
101 83
86 66
1,6-4 1,6-5
1/16"-5/32" 1/16"-13/64"
30 30
=78 =78
6,3 14
13.89 30.87
IGBT IGBT
IP21S IP21S
H H

Kayinci3dik mexHukacbl
Karudanapbl

Kayinci3dik mexHukacbl karudanapbi

Ocbl epexernep MaHbI30bl akmapammsl KaMmuobl,
on ochbl OBHimee Kambicmbl berneineHaeH
backa  kKafudanapObl  monbiKkmbipadbl  Hemece
anmacmsipadsl. XKymbic icmeyze Kipicep andbiHOa
amanraH Karudanapobl MyKUSIM OKbIM WhIFbIHbI3.

OdaH benek, annapammbl opHamy MeH naudanaHy
xanbikapanblk  IEC ~ 60974-9  cmaHOapmbiHOa
basiHOanFaH Hyckaynapra CcolKecC icKe acblpbliybl
muic. Horanbl riicipyee apHarnfaH xabobik 9 6enim.

OpHamy aHe natodanaHy

Keke KopraHbiw KypandapbiH natdanaHbliHbI3:

* [licipy Oorachl XoaHe OHbIH WarblbiICKaH caynenepi
Kke3ee 3usiHObl acep emedi. [licipyse Kipicep Hemece
nicipy xymbicmapbiH bakbiiap andbiH0a Ke3iHi3
b6eH 6emiHi3di muiciHwe >xabbiHbi3. CoHbiMeH bipae

Ka3sak

nicipy moabi e32epemiHOiKmeH Macka 3SKpaHbIHbIH
KyHeipmmeyee KeHin 6eriHi3.

» [oraHbiH  cayneneHyi MeH  walwblpaHObinap
KopfanimaraH mepiHi 3akbiMOaliObl. OpKe3 nicipy
XKyMbicmapblH 6acmamacmaH OypbiH  KOpfaHbIW
KosFarmaphbiH, KUiM MeH asiK KUiM KUiHi3.

* Eecep meHipekmeai wybln pyKkcam eminaeH WeKkmeH
acamblH 6orica, apke3 ecmy op2aHOapbiH KopralumblH
Kypanobl mafbIHbI3.

Xannbil natidanaHy kayincizoiei

* [icipy ke3iHOe Kbi3ambiH bernuweKkmepmeH XyMbIC
icmezeHOe cakmbiKk cakmaHbi3. MoaceneH, nicipy
JKaHapFbICbIHbIH YWMbIfbl, MICIPY 31€KMPOObIHbIH YWbl
meH eHOeremiH bernwek xaHy memrepamypacbiHa
OeliiH KbI3aobl.

» bendikke  beKimineeH  KypblbliHbl  ewkKawaH
makraHbI3 XoHe nicipy Ke3iHOe OHbl XbUTKbImy YWiH
6erndikke maknaHbl3.

* Annapammel Xofapbl memrepamypaHbiH acepiHe
mycipmeHi3, elmkeHi Oyn KypbinfbiHbIH OyniHyiHe
aKeryi MyMKiH.

mini

117



» XKaHaprbl kobiniH MeH xepneHOipy KabiniH 6yKin
Y3bIHObIFbI  6olbIHa  6ip-bipiHe KaKbIH yCcmaHbI3.
Kabindepdeai inmekmepdi xa3biHbi3. byn macerneH,
KapOubiHManaHObIPFLILWMbIH XYMbIC icmeyiHe kedepai
Kenmipyi bikmuman 3usiHObl Ma2Hummi epicmepoiH
acepiH azalimaolkbl.

LeHeHi30iH aliHanacbiHOarbl k8bindepdi opamaHbI3.

Kayinmi xymbic ardalibiHOa mek idie Kayinci3
KkepHey OeHeeli meH S-maHb6anaHbiMbl 6ap ricipy
annapameiH  natidanaHbiHbi3.  MyHOal  Xymbic
xardaliblHa MacereH, ackaH bliFanobifblK, Xorapbl
memMnepamypa Hemece mylbiKmanraH KeHiCmik
)Xamaobl, MyHOa nalidanaHywbl MOK emkKi3aiw
mamepuandapmeH mikeneu xaHacadbl.
* EpiminemiH mymikwenepdi dofanblk  nicipyae
apHanfaH annapammai natdanaHbaHbi3.

YwkbIH wawbipamy xsHe epm Kayincisdiei

» [icipy epke3 Kbi3Oblpyra Hemece xarlbIHObI
natidanaHyra balinaHbicmabi KyMbicmapra
JKamKbI3blnaobl, COHObIKMaH nicipy Ke3iHOe XoHe

XKYMbIC asikmarnfaHHaH KeliH epm KayincisdieiHe aca
KeHin 6eriHi3.

* Opm ywkKbIHHaH MIOMeH [icipy Xymbicmapbl
asikmanraHHaH coH Oa bipHewe carammaH KeUiH
bacmanaybl MyMKiH.

» [licipy »XymbicmapblH amkapfaH kKe3de Mmemarn
YWKbIHOapbIHaH MeHipekmeai KeHicmikmi KoprayObl
KamMmamachi3 emiHis. XKaHfbiw cyUbiKmbIK CeKindi
me3 xaHambiH Mamepuandapdbl nicipy altmarblHaH
anbin KemiHis, XeHe ricipy anaHbiHOa muicmi epm
CceHOIpy caliMaHbiHbIH 6011ybIH KapacmblpbIHbI3.

* ApHayrbl nicipy KyMbicmapbl KesiHoe epmmiH
Hemece  KoHmeuHep — mypnammbl — eHOenemiH
benwekmepdi nicipeeH Ke30e XapblnbiCMmbIH WhbIFY
MyMKiHOi2iHe 0alibiH 60/1bIHbI3.

« Teecicmey  MOWUHECIHIH  YWKbIHbIH  Hemece
KecCKiw afbiHbIH MiCipy arnapambsiHa Hemece me3
mymaHamsiH Mamepuandapfa bafbimmamanbi3.

* AnapammbiH acmbsiHOa xxambir, XyMbIC icmeaeHOe
MowuHeze Kapal KynalmbiH XaHfbi 3ammap MeH
YWKbIHHBIH WawbipaHoblinapbiHaH cak 60/bIHbI3.

* O30iciHeH xXaHamblH Hemece XapblbiC Kayinmi
xepnepode rnicipyaa y3indi-kecindi mbitbiM canbiHaobl.

Xannbl anekmp Kayincisdiai

» [licipy annapamsiH
J)KerliciHe Kocy Kaxkem.

* Icke Kocy cakmaHObIPFbIWbIHbLIH KenindeHoipineeH
mernwepiHe Ha3ap aydapbiHbi3.

* [licipy annapamsiH KOHMeUHepPOiH, asmomobusb0iH
iwiH0e Hemece cofaH yKcac XYMbIC KeHicmigiHOe
natidanaHbaHbl3.

* [licipy annapamsbiH binFan 6emke KolMaHbI3 XoHe
biFan bemme XyMbIC icmemMeHis.

» JKeninik kebinee cy muin kemneyiH kadaranaHbi3.

* KobindepdiH Hemece nicipy xaHapfbliapbiHbIH
ayblp 3amneH 6acmbIpbinbil  KaMaraHbliHa XoHe
KaHOal Oa 6ip 3ammapObiH emkip 6ypbimapbiHa He
bonmaca eHOerneeH bicmbiK benuwekmepeae xabbicbirn
KanmaraHblHa Ke3 XXemKi3iHi3.

» Akayrnbl Hemece OyriHeeH Micipy xaHapfbiiapbiHbIH
alibipbacmarnfaHblHa K63 XemkKi3iHi3, eUmkeHi Oy
Kasafa ywblpamybl MYMKiH, )XoHe 311eKmp moabIMeH
3aKbiMOaybl Hemece epm Myfbi3ybl bIKMUMar.

* Kobindepdi, alibiprbliap mMeH 6acka Oa anekmp
KypblnfbiiapObl OpHamyfa HeMece mekK ocbiHOal
onepayusinapObl xypeisyee MamaHOaHraH binikmi

XxeprneHoOipineeH  anekmp

N1eKMPWIHIH Hemece
amkapyblHa pykcam emineoi.
 [latidanaHbinmalimbiH 6orica, micipy annapamsiH
OWipiHI3.

Kypan-xabobikmbiH Kasnbinmsbi JKYMbICbIHaH
ayblmKbiraHOa, MacesieH, Kanbinmbi rnaddanaHbliFaH
annapammaH mymiH weikkaHoa, oHbl DWT cepsucmik
KbI3MEMIHIH eKiniHe mekcepyeae xibepiHi3.

UH)XEeHep-MexaHUKMIH

dnekmp Kyam Ke3iHiH nicipy xenici
Kyprak epi 6ymiH Kkuim Kuin, 3iHi30i nicipy
mi3beaimeH xaHacydaH oKwaynaHbl3.
* OHOenemiH 6ernweKkke xeHe nicipyee apHarnFaH
anekmpoOdkKa, Micipy CbIMbIHa, Micipy 3/1eKmpoobiHa
Hemecc mydicne ywmbifblHa —ewkawaH 6ipoeH
muicrieHis.
 [licipy »aHapfbiCbIH, XepneHOipy kabiniH Hemece
kaHOali O0a 6ip 6acka anekmp xabobifbiH ricipy
annapambiHa KOUMaHbI3.
* Onekmp misbeeiHiH KaHOali da b6ip 6enweeiHe,
macerieH, arnekmpodmsl Hemece mydicre ywmblKmb|
alibipbacmaraHOa Hemece xeprieHOipaill KbICKbILMbI
XKblIDKbIMKaHOa mumecmeH OypbiH  Xeninik
axXblpamKbIlmbIH KeMeeiMeH opke3 arnapammai
OWIipiHI3.
licipy a3po3ondapsbi
o Tuicmi xendemydi kKammamachi3 emirn, ea30bl
uickemeyeae mbIpbICbIHbI3.
» Ocipece, xabbik beriMeze masa ayaHbIH XemkKinikmi
mycyiHe k3 xemki3iHi3. Ci3 coHOali-aKk MbIHbIC ay YWiH
JKEeKe O3iHi30i ayaMeH KaMmmamachi3 ememiH OyrbifaHbIH
KeMeeiMeH ma3a ayaHblH KeslyiH Kkamoal anachi3.
KoprachbiHbl, kadmuli, MbIpbiwbl, CbiHabbl Hemece
b6epunnut 6ap mypneHdipinzeH 6emmimemarnndapmeH
JKOHEe MamepuanoapMeH XyMbIC icmeaeHOe alipbiKwa
caKkmbIK WwaparapblH KorFa arbiHbI3.

Tacbimanday, kKemepy oHe iny

e Aybip annapammbel KemepaeHOe OHbIH OypbiC
gyai/-le Ha3ap aydapblHbI3 apKaHbI30bl 3aKbiMOay Kayni
ap.

* Annapammsl nicipy XaHapfbiCbIHbIH  KabiniHEeH

Hemece backa kebiniHeH mapmyra HemMece Kemeyze

MmbIlbIM canbiHalbl. OpKe3 OCbl MaKcamka apHasfaH

Kemepy HyKmeciH Hemece mymkaHbl naltidanaHbiHbI3
Kypan-xab0bikmbl ~ macbiMandayra  apHarnFaH

mac:blmanaay MexaHU3MiH rnatidanaHbiHbI3.

* Ezep b6yn mymkiH b6orica, annapammsl mik KyliHOe

macbiMandaHbi3.

» [a3 6annoHbl MeH ricipy annapamsiH 6ip Me3zinde

KemepmeHi3. [a3 6annoHbiH macsiManday YwiH

memeHOe KenmipineeH xekeneeeH Karudanapobl

YCMaHbIHbI3

* Eeep apHalil Kemey KypblnfbiCbl 83ipreHbece,

Hemece OCbl Makcamika apHar bekiminmvece, nicipy

annapamsiH ewkawaH iniHeeH Kydi natdanaHb6aHbI3.

* Annapammsl KemepzeH Hemece macbkiMandaraH

Kke3de cbIMObI KamywkKaHbl —wewyae  Kernindik
bepmelimis.
CbIpmKbI xardalinap

 [licipy annapamsl awblK ayada natdanaHyra XeHe
cakmaya 6onfaHbIMeH OHbIH 37IeKMpMeH xabobikmay
Ke3iH xaHbbipda, KaplOa nalidanaHyra 6onmalosbl.
Annapammbl  aHbbipdaH Hemece mikenel  KyH
caynenepiHiy myciHeH cakmambi3.
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* Annapammsbi Kypfak opi ma3a xeple cakmay
Kaxem.

* Annapammsi natidanaHraH0a XxoHe cakmaraHoa
OHbI KYMHbIH X8He WaHHbIHH MYyCYiHEeH cakmaHbi3.

*  ¥cbIHbITAMbIH JKYMbIC memrepamypacHbIH
asicbl -20°C 0o +40°C Kypalidbl. 40°C ackaH natidanaHy
memnepamypacbiHOa  annapammbiH — KYMbICbIHbIH
muimdiniai a3asi0bl, 011 icmeH wibiFyra aca betim mypaosbi.
* Annapammbai xaHfbi 6emmepmMeH, YUwKbIHOapMeH
Hemece waublpaHOblIapmeH mydicreldmindel emin
XxalinacmbipbIHbI3.

* AnnapammabiH xenoemekiw
byFammarnmaraHbiHa K3 XXEMmKi3iHi3.
* Annapammabl 8pKke3 mik Kylide ycmaHbl3.

» Onekmpirii doranbl nicipyee apHarnraH xabobiK apKke3
anekmpii mazHummi 6ezeyindep myrbi3adsl.

* MyHdal 6eczeyindepliH 3usiHObI 9CepiH XOKKa
whelFapy ywiH xab0bikmbl natdanaHy xeHiHOeei
HycKayrbikKa xoHe b6acka 0a yCcbIHbIMOapMeH KamaH
calikecmikme natidanaHbiHbI3.

KyblCmapblHbIH

a3 6asnoHOapbl MeH pemmeziwumep

» [a3 bannoHlapbiHa xoHe pemmeyiwumepae Kapay
KafudarnapblH CakmaHbl3.

* [a@3 6annoHOapbiHbIH muicmi xendemkiwi 6ap
benmede natidanaHambiHbIHA XOHE cakmasiambiHbIHA
Ke3 KemkisiHi3. [a3 6annoHbiHaH 2a3  WbIfybl
JKYmblriambiH ayaHblH ommeeiciH anmacmsipa anaosl,
Oy myHuwbliFyra oken coKkmblpadsbl.

» [latdanaHap andbiHOa 2a3 bannoHOa natdanaHyra
caliKec 2a3 eKeHiHe Ko3 XXemKi3iHi3.

* [a3 6annoHObl MmiHOemmi mypde yunuHOpPOiH
myfblpbiHa Hemece YunuHop2e apHasnfaH apaHyrbl
apbaHbIH UUIUHOPIHE XaKbiH miK KyliHOe 6eKimiHi3.

» [a3 bannoHra WhblfbIHbIH pemmeyill OpHambiiFaH
ke30e OHbl XblIKbimnaHkl3. TackbiMandaraH ke3oe
yunuHopnep brioebiHbIH KannakuwachiH KU2i3iHi3.

» [latidanaHbin  6onfaHHaH  KeliH  UUIUHOPOIH
KranaHbIH XabbiHbI3.

Kocbinbicmap cynbacbi MeH KocaslKbl 6esiuiekmep
eedomoci

Ezep  Kocbinbicmap — cynbacbl  MEH  KocasKbl
benwekmep 8edoMoci  Ci30iH  Xemki3inimMiHi30iH
XKUbIHMbIFbIHA eHbece, onapdbi DWT xepeainikmi
cepsucmik azeHmiHeH cypayobl emiHemis. KocbiMwa
aknapam any ywiH www.dwt-pt.com calmbiHa
KipyiHi30i cypaHambi3.

XayankepwinikmeH 6ac mapmy

Ocbl HycKaynbikma maamyHOarnfaH akrnapam ceHimoi
api monbikK 60rybl ywiH 6apriblK Kyw-xieep carbiHbimn
)xamkada O6yn Kyxamma kaHOau Oa bip HepceHi
eckepmey Hemece Kamersnikmep YwiH ewkaHoau
Jxayankepwinik — KordaHblimalobl. DWT  ke3s
KeneeH yakbimma andbiH ana eckepmyci3 OHIMHIH
MmexHUKarblK cunammamacbiHa e32epicmep eHaidy
KYKbIfbIH ©3iHe Kanoblpaosbl.

KypbinsbiHbl natidanaHy ke3iHoezi Kayinci3odik
myparnb! Hyckaynap

Onepamop Hemece MawuHa ueci ywiHwi
myrfaHbIH HeMece OHbIH MYJIKi Kenmipyi
bIKMuMain CbIHynapbl Hemece
JXKapakammapsbl ywiH xayanmsl 6os1aobl.

Xymbicmbl 6acmap andbiHOa

* BakbiMOaHFaH Hemece benwekmenzeH Kopray
KypbinfFbicbl 6ap MawuHaMmeH orepayusira mbilbiM
callbIHfaH. TuiciHwexuHanmaraH MalwuHaMeH,
Hemece bekiminmezeH xeHOeydeH emkeH MauluHaMmeH
euwKawaH XYMbIC KacaMmaHbI3.

* MawuHa XarnfaHFaH 371eKmp Kyam Ke3i XerliCiHiH
KOpfay KypblIfiFbICbl HEMece MalluHaHbIH MeXHUKaIbIK
mananmapbiHa cal KeremiH MoK XoHe KepHeyee
apHanfaH asmomammal ceHOipaiwi 60r1ybl KepeK.

* Mawuna xeprneHdipy xymbic KOHMYpbIHa KOChIybl
muic.

* MawuHra mek mik KyliHOe KondaHblybl muic - on
pesiHke myfrbipda mypybi kepeK. OHbl aybicmbipmay,
inmey Hemece deHbek bemimeH KolUMaHbI3.

* MawuHa KbiIsMem Kepcemywinep KypambIHCbI3
XyMbIC —icmeyee apHanfaH. MawuHaHblH —me3
XKaHFblw — MamepuandaplaH —arnbiC  OpHamblybIH
meKcepy Kaxem, XoHe CbIpmKbl ¢hakmoprap OHbIH
KanbInmabl cankbiHOaybiHa kedepei Kenmipmeyi Kepex.
MawuHanap (MawuHaHblH 60c KeHicmiai 50 cm kem
6ormaybl muic).

* MawuHa xapbinFeiu Kayni 6ap ea3dap xoHe
aepeccusmi 3ammapObiH bynapbl 6ap nac xauda
KonOaHblrIMaybl KePEK.

* MawuHrara mauda 3ammapdbiH mycyiHe xoil
bepMeHi3 -onap oHbI byrammaybl MyMKIH.

e TeHkepinyOQiH andbiH any YWiH, MawuHaHbl
meeic, Kyprak 6emme opHamy Kaxem. MauwuHaHb!
dipindelimiH 6emmepde opHamnaHbI3.

* MawuHaHbl mek ycmarn mypywsl KarcbipmadaH
(mymkanapdaH) Hemece ycmar mypyuwbl 6endikmep
apKbIbl XbIMKbIMKaH X6eH. ToK emkizaiw Hemece
OsHekeprieywi cbiMbl 6ap MawuHaHbl mapmyra
Hemece Kkemepyee KamaH mbilibIM casibIHaobI.

AnekmpoHObI KapOuobIHmManaHobI-

pywsbinapbl 6ap mynFranapra 3/1€Kmp

MaszHummi Kayinmi epic candapblHaH

JKYMbIC icmen mypfFaH MawuHaHbIH
JXaHblHOa mypyFra keHec 6epinmelidi, on 6y3blny
cebebi 6051ybl MYMKIH.

Onepauyus ke3iHOe

* MawuHaHbIH YCbIHbITamMbIH yakbim ¢hakmopblH
bakbinaHbI3, slimrnece, ackaH XyKmeme HomuxeciHoe
benwexkmepdiH me3 mosybIHa 8Ker COfybl MyYMKIH, O
MawuHaHbIH natdanaHy Mep3iMiH KbICKapmaosl.

* MawuHaHbl Kap Hemece XaHObIp acmbiHO&
Kanobipyra 6onmauobl, xoHe Oe OHbI biiiFan opmada
KondaHyfra bonmaliosb!.

* Onekmp moabiMeH 3aKbiMOaHbay ywiH MawuHaHbIH
mok 6enweKkmepiH ycmamaHbi3.

* Kocynbl mypraH MawuHaHblH MYpKbIHa CYy
KondapbiHbI36eH, binFbl1Obl KOFanmapMmeH Hemece
KUiMMeEH ycmamaHbI3.

* [oHekepneywi kabenbliH OeHe
oparnybiH 6010bipmay.

* OnekmpoOmel, Hemece xepreHOipyOiH KbICKbIWbIH
atibipbacmay, xaHe 0e MallUHaHbIH XbITKYbl Ke3iHOe
MawuHaHbl COHOIPIHI3.

e Kocyrnbl MawuHaHb! ewkKawaH UblfbIHbI3fa ifMeHi3
JKoHe ycman mypyuwbl 6endikke inMeHis.

* Ocbl Makcam ywiH apHalbl iny YWwiH apHanifaH
XarOalinapdbl KocnafaHoa, MalwWuHaHbl iny2e mbllbIM
carsnbiHaobl.

» [oranbi OsHekepriey Ke3iHOe KepiHemiH xXapbiK
caynenep 6epinedi, on KepiHemiH ynbmpa Kymn2iH

bernikmepiHe
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JKoHe UHGpa Kbi3binl caynenep. [Jora xapbifbiHbIH
KopfranmaraH Kke30epee 1 mempee OdediHai 10-20
ceKkyHO iwiHOeai acepi Kammbl K63 aypybiHbIH XoHe
cypem cyumeywinikmiq candapbl 005ybl MyMKiH.
[lora xapblifbiHbIH KOpFanmaraH Ke3depae Kammbipak
acepi MaHbI30bl CbipKkammapFa asnbif Keryi MyMKiH.
criekmpOiH ~ KepiHbelmiH  6erieiHiH  paduayusicbl
KopfranmaraH mepide Kylikmepdi myObipybl MyMKiH.
Hemek, KopranmaraH OaHekepriey KaslKaHbIHCbI3,
KoJIFanmapchbI3 J9He apHalbl KUiMCi3 XYMbIC
icmeyae mbilbIM canbiHaobl.

» )XymbicmaH KeliH OsHeKkepriey migicmepiHe XoHe
OHbIH aliHanacblHOarbl Xepnepdi ycmamaHbi3 -kammab|
KyUin KarnyblHbI3 MYMKIH.

* XymbicmaH keliH 3nekmpodmbi  wbirapyobiH
JKOFapbl memnepamypachbi 6ap, conatiwa,
371€eKMpoOMmab| aybicmbIpy mek Kopfaywnbl

KonFarmapMeH Xy3eae acbipblnadbl, XoHe 311eKmpoo
KandblkmapblH Memar Koparnmapsa casfaH XeH.

» EpexeHi cakmaHbl3 xoHe apHalibl Kopfay KUiMiH
KUIHI3: bapriblk mytimenepdi mary Kepek; Kanmanapbl
mycin mypy kepek; KypmkeHiH, wanbapobiH iwiHe
canmay; wanbapobl asiK KUiMHIH yCmiHeH Xibepy.

* bonam xaHe mycmi memanndapobl O8HeKeprey
Ke3iHOe ap mypii xumusnblK Kocranap rnatda 6onadbi
(MbIpbiw, Mbic, Kanalibl xeHe m.6.), onap adaMHbIH
OeHcaynbifbiHa Kepi acep emedi. KoprayOblH xeke
myprepiH ycmaHbaHbI3 XoHe XYMbIC OpbIHbIHOA
muicmi xendeminyiH Kammamachi3 emiHi3.

» [loHekepney OdoracblIHbIH, Hemece
6ankbimbiiFraH MemanndbiH benikmepiHiH ofapbi
memrepamypachbiHbIH candapbiHaH KopwaraH
3ammapObIH epmeHyiHeH cakK 601bIHbI3. KypbirbIMHbIH
KepiH6elmiH benuwekmepi oe JKaHamblIHbIH
YMbImnaHbI3 (aFraw bepeHe, oKwaynaybiw Mamepuarl
JxoHe m.6.)

* Te3 epmeHeiw 3ammapObiH CcylblKmMbIKmMapObiH,
2a30apObiH xoHe O6ylbiMOapdbiH MaHbiHOa XYMbIC
icmemey (araw, kara3 xoHe m.6.)

* MawuHala XyMmbIC Ke3iHOe, Kbi3faH 3ammapibiH
Hemece MemarnndapObiH OfaH XoHe OoaHeKeprey
KaberibiHe mycreyiHe K63 XemKi3iHi3.

* YnaHObIpfbiW 3ammap XoHe XaHfbiu 3ammap
cakmarnambiH Kybbiprapda xaHe CbilibiMOblribIKmapda
OaHeKepriey XyMbICMapblH OpbIHOay Ke3iHOe MyKusam
6orbiHbI3.  OnaplbiH  GipiKmMipinyiH — XyMbICMbIH
b6acmarnybiHa OeliH opbiHOay; Kybbipnapda xeHe
ChIlbIMObINbIKMapda 3ammapObiH bynaHybl
XKapbIbICKa Hemece ynaHyra asnbirn Keryi MyMKiH.

* KbicbiMOarbl CbIlbIMObIbIKMapda ew yakbimma
OoHeKepriey XyMbICmapbiH XacaMaHbi3.

* MysdamninraH Kybbiprap0obl epimy ywiH MawuHaHb!
KondaHbaHbI3.

* Buikmikme Xymbicmap YywiH, 6uiKmikme XymbiC
icmeydiH  Kayincisdik —mexHukacbl ~mananmapbiH
cakmaHbl3.

XymbicmbIH asskmanybl 6olbIHWwa

* XXymbicmbiH askmanybl 6olbiHwa OaHeKkeprey
JKYMbICMapbIHbIH XYpai3inaeH OpHbIH MeKcepy Kaxem,
bIObIpay 3ammapblH Hemece MemannobiH barnkbifaH
bernikmepiH Kandbipmay Kepek - onap epmmiH cebebi
6071ybl MyMKIH.

o XKymbicmbiH askmanybl  60UbIHWaA MauwuHaHbl
Oepey euwipmey Kepek, MOMbIK CankbiHOaybl YWiH
bipHewe MuHym Kymy.

Hyckaynbikma KondaHbinamsiH
maH6anap

lMatdanaHy HycKkaynbifblHO0a memeHOe bepineeH
maHbanap KonadHbinadbl, onapobiH MarblHacblH
ecme cakmaHbl3. TaHb6anapObl Oypbic myciHOIpy
anekmp Kypandbl OypbIC XoHe Kayincia KondaHyra
KemekmeceOi.

TaH6a MarbiHa
‘ Cepusinbik Hemip 6ap
DWT'® [MA... | Karnceipma:
MMA ... - ynei;

XX - eHOIpy KyHi;
XXXXXXX - cepusinbiK
HeMip.

ser. No.:LXX_XXXXXXX

Kayirnci3dik mexHukacsol
myparibl 6apbiK
HycKaynapMmeH XoHe
HycKaynapMeH maHbICbIHbI3.

MoHmax0dbIK xeHe pemmey
JKYMbICMapbIH 6MKi3y
anodbiHOa anekmp Kyparnobl
XXenioeH ewipini3.

[aHekepney mackacbiH
KUIHI3.

LllaHHaH KopralmbiH
MackKaHbl KUIHI3.

Ol w5 1%

Kosrarnbic 6afbimbl.

go

AliHany 6arbimbil.

O+C

byrammarnraH.

byrammaydaH
WhbifapbliFaH.

XKepee Kocy inmeai.

Hasap aydapbiHbI3.
MaHb130b1 aknapam.

lMatidansl aknapam.

(=D
B>6"
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TaH6a MarbiHa

Snekmp Kypanobi
mypMbICMbIK KOKbICKa
nakmbipMaHbI3.

DWT
KOMMNaHUSAICbIHLIH MawuHanbIK 6enzici

XKepeinikmi 6ankbimbiiybIMeH ap mypni
memanndapObiH (00aH 8pi MemiH  6olbIHwa
"memanndaplbl OoaHekeprniey") mymac KOCbliybiH

XXacayra apHanfaH MawuHanap.
Kon anekmp Ooranblk  OsHekeprieyee (MMA)
apHanfaH MawuHanap, ofl yakbimma KypblibIMHbIH
epeKwernikmepiH JKYMbIC cunammamarnapbl
aHblKkmatiobl xoHe O8HeKeprey KocblribicmapobiH
carnacblH apmmabipaosbi.

MawuHaHbIH
6enwexkmepi
1 XKepneHdipeiw bypaHda
2 Kocy / ceHOipy
3 XKendemkiw caHbinay
4 blcmbik kytde icke KocyObl 6akbinay ("HOT
START")
5 Tokmbl pemmey ("A")
6 Amnepmemp
7 Kyam KesiHiH uHOukamopb|
8 Kopraywsi mepmomemp ("O.C.")
9 [ora KbicbimbiH pemmeywi ("ARC FORCE")
10 "-"
11 "+7yq
12 Ycman mypywebl Kancsipma
13 JKepneHdipeiw KbICKbiW (KUHaKbl) *
14 Onekmp ycmarbiw (KUuHaKbl) *
15 Lllotibanra / cbiMObI Kbinwak *
16 >KeprneHdipaiw cbimbl *

17 [eHbek kinm *
* Kocbimwa xabobikmap
UnnrocmapyusinaiFraH Hemece cunammarsfaH

KocbIMwa xab0biKkmapOoblH 6apnbiFbl 6ipdel xall
JXemkizinimee KocblmMaraH

MawuHa 6enwekmepiH
OpHamy XoaHe XeHoey

MawuHada KaHdal da 6ip xymbicmapOobl Xypai3y

YWiH, OHbI KOPEeKMeHY KeJsliCiHeH axbipamy
Kaxkem.
Kbicmbipfbiw aneMeHmMmepiH,
6ypaHOaHbIH 3aKbiIMOaHybIH 60/10bIpMay
ywiH, mbiM KammbI 6ekimney.
Kelibip 6enwekmepdi MoHmaxoday /
° deMoHmMaxoay / XuHay MaWwuHaHbIH

6apnblk  Modendepi YWiH  Keke
)Kypeizinedi. byn xardalida, wony ywiH
apHalibl Modesidep KepcemisiMe2eH.

Llimencenb alibipbIHbIH, MOK emki32iz2iw kabesb
XubiHmMbIFbl / 6enwekmeHyi, cmayuoHapbiK
JKeJliHiH icke Kocblnybl

MauwuHaHbIH kelbip myprepi wmencesb alblipbiHCbI3 /
Hemece MoK emki3eill kabesbci3 xabobikmanaobl -
onap xymbicmapObl Xypaidep andbiH0a OpHambliybl
muic.

MawuHnanap da cmauyuoHapribi
Kocbinadbl (YAWbIK apKblibl eMEC).

Heei3de xenize

Eckepmy: MawuHaHbIH xernize
cmayuoHapnbl  KOCblybl, XoHe de
OpHambl/lybiH HeMece MoK emkKi3aiw

kabenbOepiH, wmencenb albiprapbiH
XoHe 6Gacka Oa anekmp  6enwekmepiH
aybicmbipyOobl, ocbIHOal KYMbIcmapOobl

opbiHOayFa ekinemmi, 6inikmi anekmpwi Hemece
asiekmp MOHMaxx0aywbl Ky3eae acbipybl KEPEK.

XepneHdipy koHmypbiHa Kocbiny (1 cyp. KapaHbi3)

)epee kKocy 6onmbiH 1 naudanaHbin 6ip xep
CbIMbIHbIH KbICKbIWbIH 16 Kypbinfbira xanraHbl3 (1
Cyp. KapaHbI3). EKiHwWI xep cbIM KbICKbIWbIH 16 XyMbIC
Kep inmeeiHe XarnfaHbl3.

HaHekepney kabenbdepiH Kocy / axbipamy (2 cyp.
KapaHbi3)

[oHekepney KabernboepiHiH wmerncerb
albipriapbiH 2.1 cypemme KepcemineeHOel carny.
[HoHekepney kabenbdepiHiH wmerncenb albiprapbiH
Kepi mapminme axbipamy (2.2 cyp. KapaHbi3).
Kaxem  xardalida, KOHHEKMopObl  OsHeKkepney
WofrbIpCbIMbIHA  KOCY, 2 cypemme KepcemineeH
OeHeelinepzae epy.

MawuHaHbIH
Kepi onepayusicbl

XKymbic  6acmanraHra OeliH Kereci
opbIHOAY Kaxem:
* yHemi KopekmeHyOiH muicmi KyambiH KOmndaHy:
KOpeKkmeHy Kyambl MawUHaHbIH  KOprycbiHOa
KepceminaeH aknapamka catl 6omysl muic;
» bapnbik kabenbO0epOiH xal-KyUiH meKcepy XoHe
3akbiMOaHraH kabenb0epdi aybiCmbIpy;
* oniekmp ycmarbiw 14 xoHe  xepneHOipy
KbICMbIPFblWbIHbIH 13 xal-KyUiH meKkcepy xXoHe
3aKbiMOaHy aHblKmarsraH Ke3de aybIiCmbIpy.
* MawuHaHb! ewipaeHee oediH anekmp
yemarbiw 14 xoaHe xepneHoipy KbicmblpfbitibiH 13 6ip
bipimeH xaHacnaybiH mekcepy.
* MawuHaHbl  KockaHHaH  KeliH, KOHObIpbI/iFaH
casnkbIHOamKbIW XYMbIC icmern mypraHbIH meKcepy -
aya anmacmsblprblul memiei 3 apKbiribl Wbifybl KEPEK
(MawuHaHbIH apmKbl XafbIHaH).

Ke3eHOepiH

MawuHaHbI
Kocy / ceHOipy

Kocy:

2 bambipmacbiH "On" (cocbiH uHOUKamop 7 xaHbin
eweldi XoHe KOHObIpbifiFaH cankbiHOamkbiw aliHana
bacmatiosl).

CeHOipy:

2 6ambipmacsiH "Off".
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MawuHa KypbInbICbIHbIH
epekwernikmepi

TemnepamypadaH Kopray

TemnepamypadaH KopFray Ke3iHOe, Kammal
Kbl3raH  arOalida,  MawuHaHblH  3akbIMOaHybl
mokmamelinadbi-MaluuHaHb! moKmamelIHbI3.

Temnepamyparbik KoprayObl KaMmamacbi3 emKeH
ke30e, uHOukamop 8 xxaHalbl. MawuHaHbI ewipMeHi3,
OHbl carlnKbiHOambir, codaH KeliH KaHOal Oa 6ip
onepayusinapObl opbiHOaMaHbI3.

HeHekepriey moebiH pemmey ("A" control)

Pemmeywi 5, opbiHOanfaH Xymbicmapra, bylbIMHbIH
KarnblHObIfbIHa, 31ekmpod OuamempiHe xoHe m.6.
Hezi30enemiH OoHeKepriey MOFfbIHbIH MarFbIHaChbIH
opHamyra MyMKiHOiK 6epedi.

[HoHekepney moebiHbIH MarblHackl amnepmemp 6
KepcemirneaeH.

Arc force (dora KbicbiMbl) ("ARC FORCE" control)

JoraHblH  KbICbIM  QOYHKUUSICbI
bylibimda nicipinyiHiH andbiH anadsbl.
OnekmpodxaHe OaHekepriey bylibIMbIHbIHapacbiHOarbI
apa KawbIKmblKmbl a3almy Ke3iHOe, OaHeKkeprey
mofbl KbiCKa Mep3imee yrfFasiobl, 051 MemariobiH )XoHe
eHOenemiH benwekmiH me3 b6arnKybiHa MYMKIHOIK
b6epedi, on dorasblK axblipamKbiumsl yrFatimaos.

[MMA-400 SV]

371eKmpoOmbIH

Pemmeyiw 9 doraHblH OuHamuKkacbklH e3zepmedi - a3
MmarbiHanap MemarniobiHa3 walblpayblH KaMmamacsi3
emeoi.

Hot start (wyrbin icke Kocy) ("HOT START"
pemmeyuwi)

Kanbin  icke  Kocy  byHKUUsICbI — marchipbliiFaH
OoHeKkepriey morbiH OoHeKkeprney OofacblH Kocy
comiHe, KbicKa yakbimka kemepedi. On dsHekepriey
OoracbiHbIH KOCblTyblHa cebern 6onadkbl.

[MMA-400 SV]

Gakbinay 4 OsHekepriey OOfachbiHbIH — MmMymaHy
comiHOezi doHeKkepriey moebiHbIH (nalbi36eH) Kbicka
Mep3imMOi apmmbIpy MaHIH opHama anaokbl.

Easy start ()xymbicmbl Xbliidam 6acmay)

Xymbicmbl  xbindam  6acmay  ¢byHKkyusicbl  (6oc
XKyppicmeeai xofapbl KepHey) OoHekepney almarbiH
XxapblkmaHObipyOda kemek bepedi

MawuHa onepayusinapbi
6olibIHWa XymMbicmap

HalbiHObIK xymbicmapsbi (3 cyp. KapaHbi3)

* OHOenemiH 6enwekmepdiH COHbIH OHOEY X6H.
* Kynay 6ypbiwbi (3.1 cyp. KapaHbI3, a) -
memarnnobiH KanbiHOblFbl 3 MM 6ornfaH xardaltda
opbiHOanadbl. KecineeH e©3eKWeHIiH XOKMbifbl
nicipinemiH 6enikmiy xemkinikmi nicipinmeyiHe,

coHOal-aK MemarnoblH Kbi3blll KemyiHe XeHe aca
Ken arblilyblHa aKeryi MyMKiH KecinzeH e3ekuwe
bonmaraHOa  bankbimy — mepeHOieiH  cakmay
YWIiH 8pKe3 Micipy moabIHbIH KenemiH yrralmabin
ombIpyfa MbIPbIChbIHbI3.
» CaHbinayodbl (3.2 cyp. KapaHbI3, b) - nicipy
andbiH0a Oypbic b6ekimy mieicmiH 6acmankbi
KabambiH KoliFaHOa nicipinemin 6enikmi monsikmad
mepeH bankbimyra MyMKiHOIK 6epedi.
+ bem 6exkmepiHiH y3bIHObIFbI (3.3 cyp.
KapaHbI3, c) - KanbiH benuwekmeH xyka benuwekke
OeliiHei 6asly aybicbiMObI pemmelidi, ocklnadwa
OoHekepriey  KypblribiMOapbiHOafbl  KyammbirblK
KOHUeHmpamopnapbiH 60r10bipmaliob.
« [oHekepneHzeH b6emmepdi KakmapOaH XoHe
bosniraH bemmepdeH masapmy.
« [licipy ke3eHOe kern menuwepde xbliy 6emiHemiHiH
ecme cakmaHbl3, 6yn  KopwaraH 3ammapOobi
3aKbiMOaybl MYMKIH, calbin KernzeHOe Xymbic bernieiH
MyKussm maHoari, epmmi 60ndbipmay wapanapbiH
KamOaHbI3.

Anekmpodmap

Onekmpodmap maHOay alimapnbikmal Ospexede
nicipy mieici MeH XyMbIC Xblr10amObIfbIHbIH canacblH
andbiH ana aHbiKkmalodbl. 3nekmpod cambin anap
andsiHOa onapdsi natidanaHy xeHiHOeai HycKayrbIKneH
MyKusim mamHbICbiHbI3. Kaxem 6onfaH xardalda
mamaHdapmeH. CoHbIMeH b6ipze anekmpodmapdbiH
cakmarny wapmmapbIH cakmay Kaxem.

Xannbl nalidanaHy Hyckaynbikmapbl (3-4 cyp.
KapaHbi3)

o Opi Kapal kenmipinzeH ycbIHbIMOap

JKanraywbIHbIH po3emkanapsbi

1 apKbIbl  KOCbLlambIiH — MawuHasiapra

Kambicmbl. CmayuoHaprbIK Xanraybiw

ardalibiH0a MawUuHaHbl XUHaKmay aHe xeJlize
Kocblnly andbiH ana xypeisinedi.

* MawuHaHbl meeic, Kyprak, dipindemelimiH 6emme,

JKofapbl0a KenmipineeH Kayincizoik mexHUKacbIH

cakmat ombIpbir opHamy.

« XKepneHdipaiw cbiMObl KOCY.

« [loHekepney «KabernbiH MawuHara XalfaHbi3.

icipydi mik xoHe KeliH Keperapsribikma opblHOayra

6onadbl. Keperapnbikmbl maHdoay nicipyae anbiHambiH

MamepuarnFa XoHe anekmpoomapObl natidanaHy

JKeHiHOeai ycbiHbiMOapFa 6alinaHbiCmbl.
* Tik KkeperapnbiK - anekmp ycmarbiw 14 "-" 10
YAWbIFbIHa KOCY, Xepae KOHObIpY Kbickbiw 13 "+" 11
yAwbIfbiHaKocy. bynpexumde anekmpodmap Hezisai
memanndapra KaparaHOa as Kbi3a0kbl,
anekmpodmap 6asly bankudbi, OsHeKkepriey mieici
mepeH 6ankumsiH 6051adbI.
* Kepi keperapnbik - anekmp ycmarbiw 14 "+" 11
YSWbIfFbIHA KOCY, Xepee KOHObIPY KbicKbiw 13 "-" 10
yswbifbiHa Kocy. byn pexumoe eHOenemiH bernwek
anekmpodka KapafaHOa asbipak Kbi3adbl, 07
JKOFapFbl KOMIPKbIWKbITObI epimiHOIHI )XoHe Kbi3yFa
cesiMmarn apHalibl MbIpbiWMmbl OdHEKeprey YWwiH
KondaHbllybl MyMKIH.

* Onekmp ycmarbiw 14 mymkbiwka 6acy xoHe

371eKmpo0 myUiHiH opHambIHbI3 (Kanmamachi3 myUiH).

Onekmp ycmarbiwmesl 14, COCbIH  MYMKbIWMbI

XKIGepiHi3.

» [oHekepney ywiH 6enwekmepde 13 xepneHOipy

KbICMbIpFbiWbIH 6eKimy.
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* MawuHaHbl Kyam Kesi XeficiHe KOCy >oHe OHbl

euwlipy.
» 5 b6ambipmaHbl pemke Kesimipe mbipbir, 09HeKepney
moebiHbIH ~— wamacbkiH — beneineHis.  [eHekepney

moeblH maHday KondaHblnambiH 3nekmpodmapra,
OsHeKepriey MamepuarbiHbIH KarbIHObIFbIHa, mi2icmiH
KeHicmikmeai KyUiHe xeHe m.6. 6alnaHbicmabl.
» [eHekepniey ywiH KocbiMwa napamemprepoi
maHOaHbI3 (O0ofaHbIH KbiCbiMbl, LLyfrbir icke Kocy,
boc XypicmiH KepHeyiH memeHOemy), ezep Oe Ci30iH
MawuHaHbI30a byn yHKkyusinap 6osca.
» [eHekepney OoracbiH eki macindiH 6ipeyimeH
KbI30bIpbIHbI3: Kapmanarn Kbi30bipy (3.4 cyp. KapaHbi3);
KemiKkneH Kbi30bipy (3.5. cyp. KapaHbi3).
» [eHekepniey 3nekmpoObiH OpbiHOayOblH Heai3ei
maxipubeci memeHOe basiHOasFaH:
* a0emme OoHeKepney anekmpoOmsiH Kenbey
KyUiHOe, Hemece OHbIH XXieiHe KambiCmbl €eHKeroi
Kke3iH0e, anfa  Hemece  apmka  OypbiuibiHa
opbiHOanadbl. ApmKbl 6ypbiubiMeH O8HeKeprieHeeH
Xxardauida, on xakcbl 6ankbimymeH opbiHOanaok! (byn
Xxardatida xymbicmbl opbiHOaY Hakmbl Oardblinapobl
manan emedi);
* 3anekmpoOmbIiH mycy Kosfanbicbl (4.1 cyp.
KapaHbI3) - 37eKkmpo0 OciHiH 6arbimbl 6olbiHWa,
OofaHbIH Kaxemmi y3bIHObIfbIH Cakmay YWiH, on
anekmpod Ouamempi 6olbiHwa 0,5-1.1 Kypaybi
MyMKiH. [JoFaHbIH y3bIHObIFbl O8HEKeprney mieici
)KOHe OHbIH MiWiMiHiH canacbiHa MaHbI30bl acepi bap.
¥3bIH Oofa KblWKbi1OaHyOblH XoHe barnKbimbiifaH
memannobiH HUmMpammaHyblHbiH cebebi  6omybi
MYMKiH, X8He memarn wauwyobl kebelimedi;
» OoHekepsiey miz2iciH a3ipsey ywiH anekmpoomsbiH
6olinai KuMblinbi (4.2 cyp. KapaHbi3) - 21eKmpoOmbIH
KO3fasbICbiHbIH  XKbli10aMOblfbl  37IEKMP  MOfbIHa,
anekmpod QuamempiHe, mypiHe XoHe mizgicmiH
KeHicmikmik KannbiHa 6alnaHbicmsl;
371eKMpPOOMbIH XOFapbl XKbi10amMObiFbl Ke3iHde
Heeizei memanndbiH y3aKk b6anku anmalobl, an
mieicmid4 mepeHOiei xemkinikcia 6o0nadbl XoHe
watikamabinbin meeaineodi;
351IeKMPOOMbIH ~ KO3fFallbIChIHbIH  )XeMKIisiKci3
JKbl10aMObIFbl KbI3bII Kemyae Hemece Memariobl
anekmpodneH  Kyudipyee  (b6anKkbimbinibin) — arnbir
Kenedi;
nicipy mieiciHiH ociH 6ounal Ko3fanbiCbiH OypbIC
maHO0ay, OHbIH XarnnakmblifbiH 31eKmpod duamempiHe
KaparaHOa 2-3 MM Kebipek anyra MyMKiHOIK 6epedi;
* 371eKmpoOmbIH KUCbIHObI KO3Fasnbicbi (4.3 cyp.
KapaHbI3) - KeHelmineeH ricipy mieiciH a3ipney yuwiH.
Bnekmpod mepbenmerni KucbiHObI Ko3fasbic 60UbiH
wa mypakmbel amniaumydameH XoHe KUINiKneH
Ko3fanaobl. 3nekmpodmsiH KUCbiHObI mepberici ap
mypri XeHe nicipy XXypei3inin xamxaH KeHicmikme
mieicmiH niwiHi, kenemi, KyUti 60lbIHWa aHbIKmanalsbi.
Byn xardatida ricipy mieiCiHiH xannakmarbl 371eKmpoo0
QuamempiHeH 2-3 acnaybl Kepex.
* OnekmpodmbiH y3bIHObIFbIH 6aKblnaHbi3, 14 KbICKbIW
epiHWeciHiH anekmp ycmarbiwbiHa OeliH 20-30 mm
KanFaH0a-3nekmpooms| anmMacmabipbiHbI3.

« [licipineeH xepdeai KabbipwakmbiH cankbiHOaybIHa
XXeHe KpucmandaHybiHa OeliH KymiHi3, codaH keliH
apHalibl banfa MeH Kbliwakmbl KordaHa OmbIpbir,
Kabbipwakmbl  anbiHbi3.  Ocbl  onepayusinapobi
opbIHOap andbiHOa, KopraHbiw KosFanmapobl Hemece
MackaHbl KUK Kaxem.

« [licipineeH »epdiH camacbiH MeKCepiHi3, akaynap
aHbIKmariFaH ke30e, orapobl XOUbIHbI3.

e )XKymbic asikmanfaHHaH KeUiH MawuHaHbl Cyblmy
Kepek, OHbl ewlipin,kabenb0epO0eH axblpambiHbi3.

TexHuUKanbIK KbI3Mem
Kepcemy / cakmbliK wapanapbl

MawuHada kaHOali Oa 6ip Xymbicmbl OpbiHOap
anodbiHOa, OHbI Kyam Ke3iHeH Xbipamy Kaxem.

MawuHaHbI ma3sanay

MauwuHaHb! Kayinci3 y3ak natdanaHy ywiH miHoemmi
Xarlali - OHbl ma3sa KyliHOe cakmay. MawuHaHbI
yHeMi mbifbi3 ayameH xendemkiw KybiCbl 3 apKblirbl
mas3anay.

CamyQdaH keliHai KbI3Mem aHe emiHiM 60lbIHwWa
Kbi3Mem

bi3diH camydaH KeliHei KbiI3Mem eHiM2e mexHUKarblK
Kbl3Mem  Kepcemyze  XoHe  OHbl  XeHOeyze,
coHbIMeH bipeae, Kocarnkbl benuekmepae KambiCmbl
cypakmapbiHbidra  xayan  6epedi.  CoHOal-ak,
cepsucmik opmarnbikmap myparbl aknapammai,
benikmepdiH QuazpammanapbiH XoHe  KocaslKbl
benwekmep myparbl aknapammbsl MbiHa 6emme
mabyra 6onadbi: www.dwt-pt.com.

Bnekmp KypandapbIH
macsimanoay

» Tacbimanday KesiHoe Kanmamara
mexaHukarblk acepdi muzidyae 6onmatiosbl.
* )XXykmi mycipeeHOe / xxykmezeHOe KbiCbin opay
KafudOambIMeH XyMbic icmelmiH ewb6ip mexHomnoausi
mypiH natidanaryra pykcam emiriMe2eH.

ewbip

KopwaraH opmaHbI
cakmay

Ulukizammbl Kokbic pemiHOe nailidara
acblpyObiH OpHbIHAa Kalima KondaHyFa
XKibepiHi3.

Onekmp  Kypanbi, Xapakammap XoHe
— byma KopwaraH opmara 3UsHCbI3 Kalida
KondaHyfa xibepinyi Kepek.

lMnacmukarbik KOMIOHEHMMeP CbiHbIMMarnfaH kalima
KondaHy ywiH 6enaineHaeH.

byn Hyckaynap kKalma KondaHblnambiH X/A0PUH
KOCblnIMaraH Kafa3da bachlrn WhiFapbirifFaH.

OHOipywi e32epicmep eH2i3yi MyMKiH.
Kasak mini
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