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INSTRUCTIONS MANUAL
MHCTPYKLUUA MO SKCIMNYATALUUN
BEDIENUNGSANLEITUNG

WELDING INVERTERS
CBAPO4YHbIE MHBEPTOPDI

SCHWEISSINVERTER
W130 - W160

PLEASE READ THESE INSTRUCTIONS BEFORE INSTALLING,
OPERATING, OR SERVICING THIS PRODUCT.

DO NOT DESTROY THIS MANUAL.
NMOXXANYUCTA, BHUMATENIbHO MPOYNTAUTE OAHHYIO
UHCTPYKUUIO I'IEPELI, YCTAHOBKOW, 3KCMNINYATALMEN U
TEXHUYECKUM OBCNY>XMBAHUEM AMMAPATA.
COXPAHUTE UHCTPYKLUMUIO.

LESEN SIE DIESE ANLEITUNG VOR DER INSTALLATION, DEM
BETRIEB ODER DER WARTUNG DIESES PRODUKTS.
NICHT ZERSTOREN SIE DIESES HANDBUCH
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DAROTTAMARE DA PARTE DI
PRIVATI NELLUNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere
smaltito assieme agli altri rifiuti domestici.

Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo
di raccolta indicato per il riciclaggio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il
riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smaltimento favoriscono la conser-
vazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto
dellambiente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparec-
chiature da rottamare, contattare il proprio comune di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti

locale o il negozio presso il quale € stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS
IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with
your other household waste.

Instead, it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated
collection point for the recycling of waste electrical and electronic equipment. The separate collection
and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natural resources
and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more
information about where you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city
office, yr household waste disposal service or the shop where you purchased the product.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER
IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen
mit dem Restmill entsorgt werden darf. Es obliegt daher Ihrer Verantwortung, das Gerat an einer

entsprechenden Stelle fur die Entsorgung oder Wiederverwertung von Elektrogeraten aller Art abzuge-
ben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate Sammlung und das Recyceln Ihrer alten Elektrogerate zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung tragt zum Schutz der Umwelt bei und gewahrleistet, dass sie auf eine Art
und Weise recycelt werden, die keine Geféahrdung fir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt

darstellt. Weitere Informationen dartiber, wo Sie alte Elektrogerate zum Recyceln abgeben kénnen,
erhalten Sie bei den ortlichen Behorden, Wertstoffhofen oder dort, wo Sie das Gerat erworben haben.



IMPORTANT

CAREFULLY READ THE FOLLOWING
INSTRUCTIONS BEFORE INSTALLING
THE UNIT AND MAKE SURE THAT THE
YELLOW AND GREEN GROUNDING
CONDUCTOR IS DIRECTLY CONNEC-
TED TO THE GROUND IN THE WELDING
LOCATION./

THE UNIT MUST NEVER BE OPERATED
WITHOUT PANELS AS THIS COULD BE
DANGEROUS FOR THE OPERATOR AND
COULD CAUSE SERIOUS DAMAGE TO
THE EQUIPMENT.

THE UNIT WORKS ONLY WITH INPUT
VOLTAGE OF 230Vac -50 Hz-1Ph.

THE INPUT CABLE IS ENERGIZED EVEN
WHEN THE MAIN SWITCH IS ON THE “0”
POSITION. THEREFORE, BEFORE SER-
VICING THE EQUIPMENT, MAKE SURE
THAT THE 2 POLE PLUG IS DISCON-
NECTED FROM THE LINE SOCKET.

THIS WELDER CAN BE USED ONLY
WITH DIESEL GENERATING SETS WITH
POWER HIGHER THAN 6 KVA AT 220 V
50 HZ. (except for units supplied at 110V)

1.0 INTRODUCTION
1.1 EQUIPMENT IDENTIFICATION

The unit’s identification number (specification
or part number) model, and serial nhumber
usually appear on a nameplate attached to
the rear panel. Equipment which does not
have a control panel such as gun and cable
assemblies is identified only by the specifica-
tion or part number printed on the shipping
container. Record these numbers for future
reference.

1.2 RECEIPT OF EQUIPMENT

When you receive the equipment, compare
it with the invoice to make sure it is complete
and inspect the equipment for possible dama-
ge due to shipping. All machines dispatched
have been scrupulously checked. However,
should your machine not work properly, con-
sult the section on TROUBLE SHOOTING in
this manual. If the fault persists, consult your
authorized dealer.

2.0 SAFETY WARNING

2.1 GENERAL INSTRUCTIONS
This manual contains all the necessary in-
structions for:
- the installation of the equipment;
- a correct operating procedure;
- an adequate maintenance of the equipment.
Therefore, be sure this manual is carefully
read and understood by the maintenance

and technical operators.

2.2 LOCATION
Welding processes of any kind can be dange-

rous not only to the operator but to any person
situated near the equipment if safety and opera-
ting rules are not strictly observed.

Therefore the owner and the operator must
be aware of all possible risks so that they
may take the necessary safety precautions to
avoid any kind of accident at work.

The main precautions to be observed are:

- Operators should protect their body by
wearing non flam-
mable, close fitting
protective clothing,
without pockets or
turned-up trousers.
Oil or grease should
be carefully removed
from all articles, be-
fore wearing. Ope-
rators should also
wear closed safety
boots with steel toe
caps and with rubber
soles ( Fig. 1).

1. Leather gloves

2. Leather aprons

3. Shoes Cover

4. Security shoes

5. Face mask

Fig.1

- Operators should wear a non-

flammable welding helmet or face shield de-
signed so as to shield the neck and the face,
also on the sides. The helmet or the face
shield should be fitted with protective glasses
adequate to the welding process and current
used. Glass screens must always be kept
clean, and immediately replaced if they are
broken or cracked (Fig.2). It is good practi-
ce to install a pane of transparent glass on
top of the adiactinic glass, between it and the



welding area. This pane can be frequently re-
placed when incandescent spatters and de-
posits greatly reduce visibility. When working
with coated plates that emit toxic fumes when
heated, use an air-supplied respirator. Fig.2

- Welding should be done in a closed area
that does not open onto other working areas,
in order to protect all workers against radia-
tion and fumes. If such an area cannot be
provided, the welding area must be delimi-
ted by protective screens painted in opaque
black large enough to restrain the visibility of
any person situated near the area (Fig. 3).

- Remove all chlorinated solvents from the
welding area before welding. Certain chlori-
nated solvents decompose when exposed to
ultraviolet radiation to form phosgene gas.

- Never, under any circumstances, look at
an electric arc without suitable eye protection

(Fig. 4).
Fig.4

- Always wear protective goggles with tran-
sparent lenses to prevent splinters or other
foreign particles from harming the eyes (Fig.
5).

- Adequate local exhaust ventilation must
be used in the area. It should be provided
through a mobile hood or through a built-
in system on the workbench that provides
exhaust ventilation from the sides, the front
and below, but not from above the bench so
as to avoid raising dust and fumes. Local
exhaust ventilation must be provided toge-
ther with adequate general ventilation and
air circulation, particularly when work is done
in a confined space. (Fig.6). Any symptom of
stain or soreness to the eyes, the nose or the
throat may be cause by inadequate ventila-
tion; work must be stopped immediately and
all necessary steps must be taken to provide
adequate ventilation. )
Fig.6

i
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- Welding process must be performed on
metal coatings thoroughly cleaned from la-
yers of rust or paint, to avoid production of
harmful fumes. The parts degreased with a
solvent must be dried before welding.

- Do not weld metal or painted metal con-
taining zinc, lead, cadmium or beryllium un-
less the operator, or anyone else subjected to
the fumes, is wearing respiratory equipment
or an air-supplied helmet.



- Technical and sanitary protection of all wel-
ding operators-directly or indirectly involved
in welding processes is provided by the regu-
lations in force for sanitation and prevention
of employment related injuries.

2.3 SAFETY INSTRUCTIONS
For your safety, before connecting the source
to the line, closely follow these instructions:

- an adequate two-pole switch must be in-
serted before the two-pole main outlet; this
switch must be equipped with time-delay fu-
ses and it must match the data specified in
the chapter “Technical Specification”;

- the mono-phase connection with ground
must be made with a two-pole plug compati-
ble with the above mentioned socket;

- two wires of the two-pole input cable are
used for the connection with the mono-phase
line and the yellow-green wire for the compul-
sory connection to the ground in the welding
location:;

- connect all the metal parts which are near
the operator in the welding location by using
cables bigger or of the same cross section of
the welding cable to a ground terminal,

- when working in a confined space, the po-
wer source must be kept outside the welding
area and the ground cable should be welded
to the workpiece; do not work in a damp or
wet area in these conditions (Fig. 7).

- do not use damaged welding or input ca-
bles (Fig. 8);

- the operator should never touch, with any
part of his body, high temperature or electri-

Fig.9

- the operator should never wind the wel-
ding cables around his body;

- the welding gun should never be pointed
at the operator or at another person. The po-
wer source has a protection level IP 22; the-
refore, it prevents:

- any manual contact with hot or moving in-
ternal parts;

- the insertion of any solid body with more
than 12mm diameter;

- protected against vertically falling drops
of water (condensation) with inclination max
of 15°.

The source must never be operated without
its panels; this could cause serious injury to
the operator and could damage the equip-
ment itself.

2.4 FIRE PREVENTION
The working area should conform to the
Safety Regulations, and therefore, fire ex-
tinguishers should be provided in the area
and walls, ceiling and floor should be non-
flammable. All combustible material must
be moved from the welding area (Fig. 10). If
combustibles cannot be moved, they must be
protected with fire-resistant cover. Ventilate
potentially flammable atmospheres before
welding. Never operate in an atmosphere
which contains heavy concentrations of dust,
flammable gas or combustible liquid vapor.
The power source must be located in a safe
area with a firm and flat floor; it should not be
put against a wall. Do not weld containers in
which fuel, lubricant or any other flammable
material have been stored. After having com-
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pleted your work, always check that the area

is free of glowing or smoldering material.
Fig.10

2.5 SHIELDING GAS
Use the correct shielding gas for the welding
process. Be sure that the regulator/flowmeter
mounted on the cylinder is working well.
Remember to keep away the cylinder from
any source of heat.

2.6 PERMITTED NOISE LEVELS

86/188/EEC RULE.
Under normal circumstances the equipment
used for electric arc welding does not exce-
ed the permitted 80 dBA. However in cer-
tain conditions eg. high welding parameters
in confined spaces, noise levels may exce-
ed the permitted level. For this reason it is
strongly recommended that operatives wear
appropriate ear protection.

2.7 ELECTROMAGNETIC
COMPATIBILITY.
Before installing the STICK/TIG welding unit,
carry out an inspection of the surrounding
area, observing the following guidelines:
1- Make sure that there are no other power
supply cables, control lines, telephone leads
or other equipment near the unit.
2- Make sure that there are no radio recei-
vers or television appliances.
3- Make sure there are no computers or other
control systems.
4- Make sure that there is no-one with a pa-
cemaker or hearing aid in the area around the
unit.5- Check the immunity of any other equi-
pment operating in the same environment.
In certain cases additional protective measu-
res may be required.

Interference can be reduced in the following
ways:

1- If there is interference in the power sup-
ply line, an E.M.C. filter should be inserted

between the mains and the unit.

2- The output cables of the unit should be
shortened; these should be kept close toge-
ther and stretched along the ground.

3- All the panels of the unit should be correct-
ly closed after carrying out maintenance.

2.8 Medical and first aid treatment

First aid facilities and a qualified first aid per-
son should be available for each shift for im-
mediate treatment of electrical shock victims.
A medical facility should be close by for im-
mediate treatment of flash burns of the eye
and skin burns.

EMERGENCY FIRST AID:

Call physician and ambulance immedia-
tely.

Use First Aid techniques recommended
by The Red Cross.

DANGER: ELECTRIC SHOCK CAN BE
FATAL

If person is unconscious and electric
shock is suspected , do not touch the
person if he or she is in contact with wel-
ding equipment, or other live electrical
parts. Disconnect (open) power at wall
switch and then use First Aid. Dry wood,
wooden broom, or other insulating mate-
rial can be used to move

cables, if necessary, away from the per-
son.



3.0 BRIEF INTRODUCTION

Your welder belongs to a range of welding
inverters for MMA - Manual Metal Arc Wel-
ding that adopts the latest pulse width mo-
dulation (PWM) technology and the insulated
gate bipolar transistor (IGBT) power module
to grant optimal performances: constant cur-
rent output to make welding arc more stable
and stepless current regulation. All inverters
are fitted with automatic protection functions:
overvoltage, overcurrent and overtemperatu-
re.

3.1 TECHNICAL DATA
NOTE: here below data may differ from
the data on the technical table on the unit.
Always refer to the technical data table on

the unit.
W130
= (@ 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 2,7
Uo Vv 60
Amp. Min-Max A +10% 5+130
20% 130
Amp. 60974-1 A 60% 75
QE mm 1,6 +3,25
Insulation - H
Protec. Degree P22
= (1) 230V 50/60HZ
Power60%  KVA 4,2
Uo vV 65
Amp. Min-Max A +10% 5+160
Amp. A 30% 160
60974-1 60% 115
QE mm 1,6+4
Insulation - H
Protec. Degree P22
D= () 230V 50/60HZ
Power60%  KVA 6
Uo V 65
Amp. Min-Max A +£10% 5+200
Amp. A 25% 200
60974-1 60% 120
QE mm 1,6+5
Insulation - H
Protec. Degree P22

4.0 INSTALLATION OF THE

EQUIPMENT

Proper operation of the generator is ensu-
red by adequate installation. The assem-
bly of the inverter must be done by expert
people, following the instructions and in
full respect of the safety standards.

- Remove the welder from the carton box.

BEFORE ATTEMPTING ANY ELECTRI-
CAL CONNECTION CHECK THE DATA
PLATE AND MAKE SURE THAT THE IN-
PUT VOLTAGE AND THE FREQUENCY
ARE THE SAME OF THE MAINS OUTLET
TO BE USED.

EARTHING

- To protect users the welding machi-
nes must be connected properly to the
earth (ground) system (INTERNATIONAL
SAFETY REGULATIONS).

- It is indispensable to earth (ground)
the machine properly with the yellow-
green conductor of the power supply ca-
ble, in order to avoid discharges due to
accidental contacts with earthed objects.
- The chassis (that is conductive) is
electrically connected to the earth con-
ductor. Failure to earth the equipment
correctly can cause electric shocks dan-
gerous to the users.

- Plug the inverter to the mains.

Do not use the generator with input ca-
bles’ extensions longer than 10m and
thinner than 2.5mm?. Remember to keep
them layed and not wound or entangled.

Do not use the welder with the side panels
partially or completely removed in order
to avoid accidental contacts with inner
live parts.

- The inverter is now ready for use. Make
sure you are welding in a properly ventilated
area and that the ventilation openings of the
machine are not obstructed (poor air ventila-
tion may reduce the duty cycle of the unit and
cause damages). Now you may choose the
welding process by connecting the accesso-
ries as showed in the following pages.



5.0 INVERTER FUNCTIONS AND
CONNECTIONS

1 Adjusting welding current potentiome-
ter

2 Stick / Tig Selector (only for the mo-
dels which have it)

3 Green Led indicating power ON

Led ON = Power ON

Led OFF = Power OFF

Overvoltage Protection Intervention (reset
the unit by switching it OFF, wait 20 seconds,
then switch the unit ON)

4 Yellow Led

Led ON = indicating temperature limits are
exceeded.

Warning: Let unit to cool down. When ready,
the yellow led will automatically shut off.

Led ON = indicating alarm condition due to
over current. Turn unit off and then on. In the
case of protection intervention due to a cur-

rent peak the unit will revert to working, if not
S0, please contact your service centre.

5 Dinse positive socket

6 Dinse negative socket

7 Input Cable

8 ON/OFF Switch

6.0 STICK WELDING

General information

The electric arc may be described as a
source of bright light and strong heat;
in fact, the flow of electric current in the
gas atmosphere which surrounds the
electrode and the workpiece determines
the radiation of electromagnetic waves
that can be perceived as light and/or
heat depending on their wave length. At
an unperceivable level, the arc also pro-
duces ultra-violet and infra-red light; io-
nizing rays have never been noted. The
heat produced by the arc is used in the
welding process to melt and join metal
parts. The necessary electric current is
supplied by special equipment common-
ly called welding machine.

- Connect the earth cable to the negative
pole of the Inverter and the earth clamp to the
workpiece.

- Connect the welding cable to the positive
pole of the Inverter.

- Select the welding current using the poten-
tiometer on the front panel. The welding cur-
rent should be chosen following the instruction
given by the electrodes manufacturer on the
electrode box, but the following indications
may be useful as general information:

ELECTRODE DIAMETER WELDING CURRENT
1.5mm 30 A-40A
2.0mm 50A-65A
2.5mm 70 A-100 A
3.25mm 100 A-140 A
4.0mm 140 A-160 A

- Switch the Inverter on. The two leds on
the front panel will be respectively the green
= lit and the yellow = off (for more details see
page before). Select the stick welding throu-
gh the switch placed on the front panel.



- Protect your face with a mask or a helmet.
Touch, with the electrode fastened, in the
electrode holder, the work piece until the arc
will be struck. (the inverter is featuring “hot
start” to improve the striking.

Avoid hammering the workpiece with the
electrode since it may loose the coating
and increase the arc striking difficulties.

- After striking the arc keep feeding the
electrode into the weld pool with an angle of
about 60° and moving left to right so that you
may control visually the welding. The length
of the arc can also be controlled by lifting or
lowering slightly the electrode. Also a varia-
tion of the welding angle may increase the
size of the weld pool improving the capacity
of surfacing of the slag.

- At the end of the weld let the slag cool off
before removing it, using the brush-hammer.

CAUTION:
Protect your eyes when hitting the slag
with the chip hammer to avoid damages.

CAUTION:

A bad start can be due to the dirty wor-
kpiece, a bad connection between earth
cable and work piece, or the bad faste-
ning of the electrode in the electrode
holder.

7.0 QUALITY OF THE WELD

The quality of the weld will depend mainly on
the ability of the welder, on the type of weld
and on the quality of the electrode: Choose
the proper electrode before attempting to
weld, paying attention to the thickness and
composition of the metal to be welded.

Correct welding current.

If the current is too high the elctrode will burn
fast and the weld pool will be wide irregula-
rand difficult to be controlled. If the current is
too low you will lack power and the weld pool
will be narrow and irregular.

Correct arc length.

If the arc is too long it will cause spatters and
small fusion of the welding piece. If the arc is
too short the arc heat will be insufficient cau-
sing the electrode to stick to the workpiece.

Correct welding speed.

The correct welding speed will consent to
achieve a weld of proper width, without wa-
ves or craters.

8.0 TIG WELDING

The TIG process uses the electrical arc
struck between the tungsten electrode of the
torch and the work piece surface.

In TIG welding the torch is always con-
nected to the negative pole of the welder.

Welder preparation:

- Select TIG welding thru the Selector on
the front panel.

- Connect the earth cable to the positive
pole of the welder and the earth clamp to the
work piece.

- Connect the TIG torch to the negative
pole of the welder and the gas hose to the
pressure regulator of the gas cylinder.

The flow of the gas is manually control-
led using the knob on the torch handle.
Use inert gas (argon ) only.

- Turn the inverter on.

9.0 TIG WELDING BY SCRATCH ARC

- Ensure the electrode at the torch nozzle,
protrudes by 4 - 5mm., also ensure that the
electrode is sharply pointed with an angle of
40°-60°.

- Set the welding current considering the
thickness of the material to be welded and of
the diameter of the tungsten electrode to be
used.

- Open the gas valve on the torch handle,
allowing gas to flow from the torch nozzle.
Cover your face with the head shield, bring
the torch to within 3-4mm of the work, and
at an angle of 45 °, so that the ceramic noz-
zle gently touches the work surface. (fig.b).
Scratch the tip of the electrode until an arc
develops, quickly withdraw the electrode and
maintaning a gap of approx. 3-4 mm proceed
to weld. To stop welding, simply remove the
torch from the work piece.

REMEMBER to turn OFF the gas immediate-
ly vou finish welding.
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In order to avoid damages to the ge-
nerator, we suggest only expert pe-
ople to proceed with the SCRATCH
ARC welding.

NOTES:

a) The arc length generally varies between
3 and 6mm. depending on the type of joint,
type and thickness of material, and so on.

b) The torch is advanced in the direction of
welding, without lateral movement, maintai-
ning the torch angle of 45° to the workpiece.

Gas valve

FIG.A

FIG.B

10.0 ORDINARY MAINTENANCE
CAUTION!!!

BEFORE CARRY OUT ANY MAINTENAN-
CE, UNPLUG THE MACHINE FROM THE
MAINS POWER SUPPLY.

The efficiency of the welding system over
time is directly related to the frequency of
maintenance jobs, such as:

For welding machines only need to be taken
care inside. The dustier the working environ-
ment is, the more often this should be done.

- Take off the lid.

-  Remove all traces of dust in the inner
parts of the generator with a jet of compres-
sed air at a pressure under 3Kg/cm.

- Check all electrical connections, making
sure that nuts and screws have been firmly
tightened.

- Do not delay in replacing worn-out parts.

- Put the lid back on.

- After completing the above operations,
the generator is ready to be restarted fol-
lowing the instructions given in this manual.




11.0 POSSIBLE WELDING DEFECTS

DEFECT CAUSES SUGGESTIONS
POROSITY Acid electrode on steel with high | Use basic electrodes.
sulphur content.
Electrode oscillates too much. Move edges to be welded closer
together.
Workpieces are too far apart. Move slowly at the beginning.
Workpiece being welded is cold. |Lower welding current.
CRACKS Material to be welded is dirty (e.g. | Cleaning workpieces before
oil, paints, rust, oxides). welding is an essential method of
Not enough current. achieving neat weld beads.
LIMITED Low current. Make sure operating parameters
PENETRATION High welding rate. are regulated and improve prepa-
Reversed polarity. ration of workpieces.
Electrode inclined in position
opposite to its movement.

HIGH SPRAYS Electrode is too inclined. Make appropriate corrections.
PROFILE DEFECTS | Welding parameters are incorrect. | Follow basic and general welding
Pass rate is not related to opera- | principles.

ting parameters requirements.
ARC INSTABILITY Not enough current. Check condition of electrode and
earth wire connection.
ELECTRODE MELTS | Electrode core is not centred. Replace electrode.
OBLIQUELY Magnetic blow phenomenon. Connect two earth wires to opposi-
te sides of the workpiece.

12.0 TROUBLE SHOOTING

INCONVENIENCE CAUSE REMEDY
SPARK WILL NOT Bad primary connection. Check primary connection.
START Inverter PCB is defective. Contact after sales service centre.

NO OUTPUT VOL-
TAGE

Overheated unit, yellow LED lit
Overvoltage protection interven-
tion, green LED off.

Overcurrent protection interven-

tion, yellow LED lit.

Internal relay has failed.
Inverter PCB is defective.

Wait for thermal cut-out to be reset.
Check power line. Reset the unit
by turning it off and on after 20
seconds.

Reset the unit by turning it off and
on after 20 seconds. If the unit do-
esn’t revert working contact after
sales service centre.

Contact after sales service centre.
Contact after sales service centre.

WRONG OUTPUT
CURRENT

Defective control potentiometer.
Low primary power supply
voltage.

Contact after sales service centre.
Check power line.

11
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IBAXKHO!

BHumaTenbHO npo4yuTanTe
MHCTPYKLUMIO MO 3KCniyatauuu
nepen yCTaHOBKOM annapata u
ybeautecb, UYTO XenTbil W
3eneHbIn 3a3eMnsaowme nposoaa
HanpsiMyro NOAKIIOYEHbI K 3a3eMJIeHUI
B 30HE CBapKMU.

He BknroyanTe annapart, ecnu
OTKpPbITbl 60KOBbIe NaHenu, T.K. 3TO
onacHO AN XXU3HU pabo4yero u MoXxeTt
BbI3BaTb Cepbe3Hble NOBpeXaAeHUsA
obopynoBaHusi.

Annapat paboTaeTt TONbLKO npun
HanpskeHun 230B, 50y, 1 daza.

Kabenb annapaTta HaxogauTtca nop
Hanps)XxeHUeM, gaxe ecnv rmaBHbIN
BbIKIl0YaTeNlb HAXOOUTCA B MNOJIOXXEHUU
“0”, noaTomy nepen npoBeAeHNEM
TEeXHUYECKOro obcnyXxmBaHus
0b6s13aTenbHO BblAepHUTE BUJKY U3
PO3eTKM.

CBapoyHbIN annapart MoXxeT
MCNONb30BaTbCA TONILKO C AN3esibHbIM
reHepaTopom, TeXHU4Yeckue
XapaKTePUCTUKN KOTOPOro AOMKHbI
ObITb He MeHee 6KkBA, 220B, 50y

1.0 BBEOEHUE

1.1 WOEHTUDPUKALUA

OBOPYOOBAHUA
oeHTuduKauMoHHbIM HOMEP Moaenu
(TEXHMYECKNEe XapaKTEPUCTUKN NNN apTUKYN
Aetanu) U CepUnHbIA HoMep 0BbIYHO
HaHOCATCA Ha cneumanbHyto Tabnnyky,
NPUKPENSISIEMYIO K 3aQHEN NaHenu.
O6opynoBaHue, KOTOPOE HE UMEET NaHenm
yrnpaBreHus, Hanpumep, ropernka nnmn Habop
kabenen, NOeHTUPULNPYHOTCS TONbKO C
NMOMOLLIbKO TEXHUYECKUX XapaKTePUCTUK
UM apTUKyna getanmn, ykasaHHbIX Ha
TPaHCNOPTUPOBOYHON yNakoBKe. 3anuwumTte
AaHHblIe HOMepa Anst BO3MOXHOIo
obpaLleHus K HAM B Byayuiem.

1.2 MPUEM OBOPYOOBAHUA
Mpwn nonyyeHun obopyaoBaHUs cCpaBHUTE
€ro C HaknagHon; NpoBepbLTe Hann4Me BCcex
KOMMIEKTYIOLMX N NpoBepLTe 06opyaoBaHmne
Ha NpeaMeT BO3MOXHbIX MOBPEXOEHUI,

CBSI3aHHbIX C TPaHCNopTUPOBKOW. Bee
annapaTtbl NpU OTNpaBKe TLaTenbHO
NPOBEPSAIOTCA, OAHAKO, eCnNun annapar
paboTaeT He JOMKHLIM 00pa3oM, To
obpaTtuTech K pasgerny «YcTpaHeHue
HeucrnpasHOCTEN». ECnin Bbl HE MOXeTe
YCTPaHUTb HEUCNPaBHOCTb, TO obpaTuTech 3a
MOMOLLbIO K YMOSTHOMOYEHHbBIM Annepam.

2. MEPbl BE3OINACHOCTHU

2.1 OBLWUE NMNONOXEHUA
[aHHoe pyKoBOACTBO Mo JKcnsyaTaunm
COLEPXMUT BCE HEOBXOANMbIE MHCTPYKLUK MO:
* YcTaHoBKe ob6opygoBaHuS
* [lpaBunbHOM 3Kkcnnyataumm
* [MpaBunbHOMY TEXHUYECKOMY
06Cny>XMBaHUIO.
Paboune, npoBogsLLme TeEXHNYECKoe
obcnyxuBaHue annapara, JOMKHbI
BHMMaTENbHO U3Y4nTb JaHHOE PYKOBOACTBO
MO 3Kcnnyarauuu.

2.2 PASMELUEHUE

[Mpouecc cBapkn MOXET OblTb O4EHb
ONacHbIM HE TONbKO Ans paboyero, HO K Angd
Noaen, HaxXoOALWNXCA B HEMOCPEeACTBEHHON
6nm3octn ¢ 06opyaoBaHMEM, ECNN HE

cobntogarTca Heobxoammble Mepbl
6esonacHoCcTu.

MoaTtomy Bragenew annapata n pabo4unn
AOIMKHbI BHUMATENbHO U3y4nTb Npasuna
TEXHNKN 6Ee30MacHOCTN U NPUHATL BCE
Heobxoanmble Mepbl, YTOBbI n3bexaTb
Hec4aCTHbIX Cry4aeB Npwu aKchnyaTaumm
obopyaoBaHus.

OcCHOBHblEe Mepbl NPEAOCTOPOXKHOCTU:

- Pabouun, onga 3awmtbl COOCTBEHHOro Tena,
AOMMKEH Haf4EeTb HEBOCMIAaMEHSIIOLLYHOCS,
NNOTHO NOAOrHaHHYy oaexay 6e3 KapmMaHoB
N OTBOPOTOB Ha OptoKax.
Mepen Tem Kak HageTb
ogexay, C Hee OOIMKHbI
ObITb TLWATENBLHO YAaneHsbl
Macro n cmaska. Pabounn
TaKkKe JOMKEeH HOCUTb
3aKpbITYIO 3aLLUUTHYHO
00yBb CO CTanbHbIMU
HOCKaMu 1 C PE3NHOBLIMM
nogowwsamu (puc. 1).

1. KoxaHble nepyatku
KoxaHbIn hapTyk
MokpbiTne ons obysu
3awmTHas o0yBb
Macka ans nuuya
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- Onepatop AOMKEH HOCUTb
HEeBOCMNIAaMEHAILWMNNCA 3aLLUUTHbIW LWNEM
NN crneumanbHbIN LWUTOK CBapLLMKa,
BbIMOSHEHHbIN Taknm 06pa3om, YToObI
3aWUTUTDb LLEK M L0, a Takke BOoKoBble
4YacTW ronoBbl. 3aLLNTHBIN LWWIEM UMK

LLINTOK OOIMKHbI UMETb 3aLUMTHbIE CTEKNA,
noaxoAsiume Ans 4aHHOro Tuna CBapku U
ncnonb3yemoro Toka. CTekno AOMmMKHO ObiTb
BCErga YNCTbIM; €CNK CTEKITO NnoLapanaHo
NN NOBPEXOEHO, Er0 HEOBXOAMMO 3aMEHUTb
(pnc.2). XKenatenbHO ycTaHaBNMBaTh

NoBepPX aAnakTUHUYECKOro CTeKNa LWNTOK

13 npo3padHoro crekna. LWLntok MoxHO
3aMeHsTb Mo Mepe ero 3arpssHeHns. MNpu
CcBapKe SIMCTOB C MOKPbITUEM NPU Harpeee
00pasyoTCsl TOKCUMYHbIE Mapbl, NO3TOMY B
3TOM criydae Heobxo4MMOo UCMNOoNb30BaTb
BO34YLUHbIN pecrnnpartop.

puc.2

- Capka [ormkHa NpoxoauTb B 3aKPbITOM
MOMELLIEHNN, KOTOPOE HEe OOIMKHO

ObITb CMEXHbIM C ApYrMMn paboummm
NOMELLEHNSAMU, YTOObI 3aWMTUTL paboymnx oT
N3MNy4eHnsa N ncnapeHnn. Ecnn HeBo3moXHO
obecnevnTb 3aKpbiTOe NOMeLLEHNE, TO

30Ha CBapKu A0rmkHa ObITb OTAeneHa
cneumanbHbiM, 60MbLINM HEMPOHULAEMbBIM
OrpakaeHMeM 4YepHOro LBeTa, YTobbl
NpoLEeCC CBapKN He BbIn BUOEH Noasm,
HaxoAsALwmmea paaom (puc.3). puc.3

- [o cBapku yganute Bce
xrnopcogepxatime pactBopbl 13 pabo4yen
30HbI. [JaHHbIE pacTBOpPLI pasnaratoTcs,
Korga noasepraroTcs ynsrpadnonetTosoMy
N3ry4eHuIo N 0BpasytoT ra3 ocreH.

- Bo Bpewmsi cBapku KaTeropnyecku
3anpeLlaeTcs CMOTPETb Ha ANEKTPUYECKYHO
Ayry 6e3 cooTBETCTBYIOLLEN 3amUThbl ANis
rnas (puc.4).

puc.4

- Bcerga HapeBaliTe 3alUMTHbIE OYKU C
NPOo3payYHbIMU NTMH3aMU, YTOObI 3aLLUMTUTD
rrmasa oT nonagaHus UcKp, OpbI3r U Apyrux

MHOPOAHbIX YacTul, (puc.5).
puc.5

- B nomeLleHuun, B KOTOPOM NpoOBOAATCA
CcBapo4Hble paboTbl, AOMKHA ObITh
obecneyeHa MecTHas BbITSXKHasA
BeHTUNAUMA. OHa JomkHa obecnednBaTbCs
Yyepes NOABMKHOE BbITSXXHOE YCTPONCTBO
NN Yepes BCTPOEHHYO CUCTEMY Ha paboyem
cTone, koTopasi 06ecneyYnBaET BbITSHKKY

C pasrMyHbIX CTOPOH, C POHTa CBapKn 1
HWXKEe, HO HE C 30HbI, PacrorioXKeHHOW Hag,
MECTOM CBapKu, Ans Toro, 4tobbl n3dexarb
NOAHATMA NbINK 1 AbiMa. BbITSxHasA
BEHTUNAUMA OOMKHa MCMNONb30BaTbCsA
BMECTE C COOTBETCTBYIOLLIEN ObLLEN
BEHTUMSALMEN N LMPKYNSLMEN BO3AyXa,
0COB€eHHO B cny4asix, koraa ceapka
NPOXOAUT B 3aKPbITOM NOMeELLEHUN (puc. 6).
[Mpn HenpaBUIbHOWM CUCTEME BEHTUNALMN
BO3MOXHbI 605b 1 HENPUATHLIE OLLYLLIEHUS
B rnasax, Hoce Unu ropne, nNpu 3Tom
HeobxoaQMMOo cpady NPeKpaTUTb CBApKY U
obecneynTb HEOOXOAMMYHO BEHTUIALMIO.
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puUc.6  SreKkTPUYECKOW CeTU UCMOosb3yTCA ABa

npoBoAa ABYXMOSKCHOro kabens nuTaHus, a
XenTo-3eneHbln NpoBos - 4ns 06a3aTenbHOro
3a3eMSIeHNs B 30HE CBapKMU.
- [NloacoegnHnTte BCe MeTannmyeckne
Aetanu, KoTopble HaXoOsATCs B 30He CBapKu,
npv nomoLum kabensa ¢ 6onbLWNM UNN TakUm
Xe cevYeHVeM Kak CBapoYHbIn kabenb K

OK Knemme 3aseMreHus.

: - [pwn paboTte B 3aKpbLITOM NMOMELLEHUN,

NCTOYHWUK NUTAHUSA JOSMKEH HAaXO4UTbLCA

BHE 30Hbl CBapKW, a 3a3eMnsoLLmin kabenb

AOMmKeH ObITb NprBapeH K obpabaTbiBaeMomy

nsgenuio. He akcnnyatupyinTe annapar

\."'-; A ] B MOMELLIEHNAX C BbICOKON CTEMNEHbIO

' BMaXXHOCTU U CbIPOCTN (pUC.7).

\
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puc.7
- Capka gomkHa BbIMNOMHATLCA Ha
MEeTanM4Yeckom NoKpbITUM TLLATENBHO
OYMLLEHHOM OT PXKaB4MHbI 1 KPaCKW, YToObI
n3bexarb obpasoBaHMs BPEAHOro AbiMa.
Hetann, o6paboTaHHble 06e3KNPUBAOLLINMU
pacTBOpamu, OOMKHbI ObITb BbICYLLUEHbI 40
Ha4yarna cBapku.

- He cnenyet ceapmuBatb MeTann nnm
OKpaLlLIeHHbI MeTarnn, coaep>Kaluin LUHK,
CBUHeL, Kagmuin, 6epunnuin, 4o Tex nop,
noka pabouunn unu gpyrne nogu
HaxoasLwmnecs B NOMELLEHUN HE HaOEHYT
pecnmpaTopbl UMK 3aLLMTHbIE MaCKW.

- CaHuTapHo-TexHM4eckas 3awmra - He vcnone3ynte noepexaeHHble
paboyero. KOCBEHHO U1 HANPSMYHO CBapO4Hble kabenu 1 WHypbl NUTaHNS

3aEeNCTBOBAHHOIO B npoLuecce CBapKu,
obecneyvnBaerca COOTBETCTBYHOLLINMIN
QGVICTBMI-OQVIMVI HOPpMaMMW.

2.3 UHCTPYKUMUU NO
BE3OMNACHOCTMW.
[JOnsa Bawen cobcTBEHHOM ©Oe30MacHOCTH,
nepea NOAKNIOYEHNEM annapara K
ANEKTPUYECKON CETU TLATENbHO BbIMNOHUTE
crnegyroLwmne NHCTPYKLUNNA:
- [1ByxnontoCHbIN BblKNoYaTesb LOMMKEH
ObITb NOAKITOYEH K COOTBETCTBYIOLLIEMY
ABYXMNOMKOCHOMY pasbemy; ITOT
BbIKItOYaTENb JOMKEH OblTb CHabXeH
NpeaoxXpaHUTENEM N ero TeEXHUYeckme
XapaKTepPUCTUKN OOIMKHbI COOTBETCTBOBATb
NYHKTY « TEXHUYECKNE XapaKTEPUCTUKNY;
- OpHodasHoe nogknyeHme K
3a3eMIeHMI0 OMKHO BbITb OCYLLECTBNEHO
C MOMOLLIbIO ABYXMOMOCHOW BUSTKA U
COOTBETCTBYIOLLIEN PO3ETKMW.
- [1na nogkntoyeHus Kk ogHodasHom

- He npukacantecb H1 KakKnmMu YacTamm
BalLIEro Terna K ropsunMm metanianyecknm

aetansam (puc.9). o1G.9

- He obmatbiBanTe npoBoAa BOKPYr CBOErO
Tena.
- He HanpaBnsiiTe ropenky Ha paboyero



U Ha Apyrmux nogen. ICTOYHUK nuTaHms
nMeeT ypoBeHb 3awuTsl IP 22, noatomy oH
npegoTBpaLlaerT:

- KOHTaKT C ropsiYMMu Unv ABUXKYLLUMUCS
BHYTPEHHUMM eTansiMu;

- nonagaHuve TBepAblX YacTuy guaMmeTpom
oonee 12 mm;

nonagaHve BepTuKanbHO NagaroLwmnx Kanerb
BOAbI (KOHOEHcaTa) 1 nNog HaKNoOHOM He
oonee 150;

He akcnnyatupyinTte annapat 6e3 60KoBbIX
naHenemn T.K. 3TO0 MOXET Bbl3BaTb CEPbE3HbIE
TpaBMbl pabo4yero 1 MOXeT NOBPEANTb
obopyaoBaHue.

2.4 TNPEOOTBPALLEHUE MNMOXAPA.
Pabo4yas 30Ha gormkHa COOTBETCTBOBATL
npasunam TexHNKM GesonacHoCTU: B
NOMELLIEHUN JOMKHbI OblTb OrHETYLUUTENY;
CTeHbl, NOTOJIOK, M MO JOSMKHbI ObITb
BbINOMHEHbI N3 HEBOCMNTAMEHALLMXCA
mMaTepuanos. Bce roptouve matepuansl
Heobxo4MMO yaanuTb U3 30HbI CBaPKMU.
(pnc.10) Ecnu roproune matepuarnsl
He MOryT ObITb yAaneHbl, OHW AOMKHbI
ObITb 3alLMLLEHbI OTHEYCTONYNBBLIM
nokpbiTeM. [Nepen ceapkon npoBeTpuBanTe
noTeHumMansHO OrHeonacHy atMmocdepy.
He paboTtanTe B aTMocdepe, cogepxalien
CUIbHYHO KOHLIEHTPAaUMIO MblfI, OrHEONacHble
rasbl Unu roptoumne Xxunakme napbl. ICTOYHUK
NUTaHUA JOMmKeH OblTb pasmelleH B
6Ge3onacHOM MecCTe Ha YCTONYMBOM 1 POBHOM
nony; He pasmeLllanTe NCTOYHWUK NUTaHUS
OKOro CTeHbl. He ocyLiecTBnanTe cBapky Ha
GannoHax, B KOTOPbIX XpaHUIIUCb FOpHYmeE,
CMa304HbIE U NHbIE BOCMNIIaMeHsLLnecs
matepuansl. [Nocne 3aBepLleHnst paboThl,
ybeautech, 4To Ha pabovem mecTe He
OCTasioCb packaneHHbIX NN TReLWmMX

mMaTtepuaros.
pnc.10

2.5 3ALUMTHDBIU FA3.
Mcnonb3ynTte 3amTHbIN ras3, noaxoaawmm
ANs1 TOro Buaa CBapku, KOTOPbIN Bbl
ocyuwlectengete. Ybeantecn, 4To perynatop/
pacxo4OMETp, YCTaHOBIEHHbIN Ha BGannoHe,
paboTaeT OomkHbIM obpa3om. bannoH
cneayet NpefoXpaHsiTb OT BO3AENCTBUSA
Tenna.

2.6 OMNYCTUMbIX YPOBEHbD LLUYMA

NOo HOPMAM 86/188/MOJIOXKEHUE

E3C
[Mpu cTaHaapTHLIX YCroBUAX annapar ans
3MNeKTPoOyroBoN CBapKN He npeBbllaeT
A0NyCTUMbI ypoBeHb Wwyma B 80 ab.
OpHako, npu onpefeneHHbIX YCNoBUsX,
HarnpumMep, Npu UCMosib30BaHUM BbICOKMX
napamMeTpoB CBapKM YPOBEHb LLyMa
MOXET NpeBbILWaTh A0MYCTUMbINA, NOITOMY
pekoMeHayeTCs HafeBaTb HayLLUHUKN.

2.7 ANEKTPOMAIHUTHAA

COBMECTUMOCTD.
[Mepen ycTaHOBKOM CBapO4HOro annapara
AJ1S1 CBapKM 3NEKTPOAOM U CBapKM
BONbPaMOBbIM 3M1EKTPOAOM B MIHEPTHOM
rase, NpoBepbTe BNM3nexalyyo 30HY,
cobnogasa cregyowme KnovyeBble MOMEHTbI:
1. ybeauTtechb, YTO OKOMO annapaTa
OTCYTCTBYIOT MOCTOPOHHME Kabenu
NCTOYHMKOB NUTAHWS, NMNHUM Nepeaayn
cuUrHanoB, TenedoHHbIE COeaNHUTENbHbIE
nposoa n apyroe obopyaoBaHue;
2. ybeguTech, YTO OTCYTCTBYIOT
pagnonpueMHuKN U TENEBU30PLI;
3. ybeoutecb, YTO OTCYTCTBYHOT
KOMMNbIOTEPLI U ApYrMe CUCTEMbI YNpPaBNeHNS;
4. ybepnutechb, YTO NOBM3OCTM HET Ntoaen
C KapaMOCTUMYNSATOPOM UMK CIYyXOBbIM
annapartom;
5. npoBepbTE NOMEXOYCTONYMBOCTb
npudopos, paboTatowmx B paboyen
30HEe CBapO4YHOro annapara. BoamoxHo,
noTpedyoTcs AONONMHUTENbHbIE MEpbI
3aWmThI.

[Momexun MmoryT GbITb COKpaLLEHbI
cneagyrowmmMmm cnocobamm:

1. ecnu ecTb NOMEXU B UCTOYHUKE
NMUTaHUA, TO HEOOXOAMMO YCTaHOBUTb
duneTp-cTabnnmnsaTop HanpsXXeHUs Mexay
SMNEKTPUYECKON CETLIO U annapaToMm;

2. BbIXxogHble kKabenun annapaTa OOMKHbI
ObITb YKOPOYEHbI; NPOBOAA OOMKHbI NeXaTb

15
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BMeCTe, Ha 3eMne;
3. nocre TeXHUYECKOro obCnyXnBaHns
obs3aTenbLHO 3aKporTe BCe NaHenm
annaparta.

2.8 OKA3AHME NEPBOM NOMOLLM
Ogni luogo di lavoro deve essere dotato di
una cassetta di pronto soccorso e deve esse-
re presente una persona qualificata in cure di
primo soccorso, per un aiuto immediato alle
persone vittime di uno shock elettrico. Inoltre
devono essere disponibili tutti i trattamenti per
la cura di bruciature degli occhi e della pelle.

2.8 OKA3SAHWE NEPBOW MOMOLUN

[na okaszaHuA nepBOoN MeAULIMHCKOMN
NOMOLLUM NOCTpagaBLLueMy OT
3MeKTpoLUOKa, Heo6XxoAUMO cogencTeme
KBanmduumMpoBaHHOro cneymanucra m
Hanu4me COOTBETCTBYHOLWMX CPEACTB.
Takke [OMKHbI ObITb CcpeacTBa Ans
OKa3aHMA NepBOM NOMOLLM NPU OXorax
KOXW U rnas.

OKCTPEHHASA NEPBAA NMOMOLLb.
HemenneHHO BbI30OBUTE CKOPYHO MOMOLLb
W1 NO3BOHUTE Bpayy.

Ucnonb3ynte cnocobbl okasaHMA NepBom
nomMoLuu, pekomeHaoBaHHble KpacHbIM
KpecTtom.

BHumaHwue: npu nony4yeHuu
3MEKTPUYECKOIO LLIOKa BO3MOXKEH
neTanbHbIW Ucxon.

Ecnun yenoBek norepsisi CO3HaHue, U Bbl
nogo3peBaeTe Y Hero 351eKTpUYeCcKum

LLOK, He AoTparMBanTechb A0 YesioBeka,
€CIM OH corpuKacaeTcsi CoO CBapO4YHbIM
annapaTtom Unu ApyrumMm 3neKTpnYecKumm
aetanamu. OTKNOYUTE annapart oT CeTH,

M 3aTeM OKa3biBauTe NepByr0 NOMOLLb
noctpanaswemy. Cyxum aepeBAHHbIM
npeamMeToM UNKn APYrMM AUISEKTPUKOM,
CHUMUTe Kabenb ¢ nocTpaaasLUero.

3.0 KPATKAA MHOOPMALIUA

Baw annapat npuHagnexuTt K rpynne
CBapOYHbIX MHBEPTEPOB, NpeaHa3Ha4YeHHbIX
AIsi CBAPKM NOKPbITbIM 3N1IEKTPOAOM, KOTOPbIE
NCNOMb3YIT CaMyl MOCMELHION LMPOTHO-
UMMYNbCHYIO MOAYNAUM0 U 6ok nuTaHusa
BMNoNApPHOro TpaH3McTopa C U30NIMPOBAHHbLIM
3atBopoM (BTN3) ona Bblgayun onTuManbHbIX
pabounx xapakTtepucTuk. [OCTOSIHHbIA TOK
Ha Bbixoge obecneynBaeTr CTabUINBbHOCTb
ayrm - He  TpebyeT  cTyneH4aToun
perynupoBkn. Bce WHBEpPTEpPbl OCHALLEHbI
YyHKUMAMM  aBTOMATMYECKON 3aluTbl OT
nepeHanpspKeHust, neperpesa 1 CBEPXTOKA.

3.1 TEXHUHECKUE XAPAKTEPUCTUKH
BaxHo: HwuXenpuBeaeHHble AaHHble
MOryT OTNM4YaTbCA OT AaHHbIX yKa3aHHbIX
B Tabnuyke Ha 3agHen NnaHenu annapara.

= ) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 2,7
Uo Vv 60
Amp. Min-Max A +10% 5+130
Amp. 609741 A 260(;{2 17350
QE mm 1,6 + 3,25
Insulation H
Protec. Degree P22
| w0
= (ph 230V 50/60HZ
Power60%  KVA 4,2
Uo V 65
Amp. Min-Max A +10% 5+160
Amp. A 30% 160
60974-1 60% 115
QE mm 1,6+4
Insulation H
Protec. Degree P22
| w0
= (ph 230V 50/60HZ
Power60%  KVA 6
Uo V 65
Amp. Min-Max A +10% 5+200
Amp. A 25% 200
60974-1 60% 120
QE mm 16+5
Insulation H
Protec. Degree P22




4.0 YCTAHOBKA OBOPYOOBAHUA
[MpaBunbHasa ycTaHoOBKa annaparta
obecnevnBaeT ero AomKHoe
dyHKUMoHmpoBaHue. Coopka

NMHBEPTOpa OOSMKHA OCYLLECTBNATLCA
KBanuuUmMpoBaHHbLIMK paboummm

B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMEN U C
AENCTBYHOLNMM HOpMamMu 6e30nacHOCTH.

- [locTaHbTe cBapoOYdHbIM annapat u3
KOPOOKM.

MNMepen nogkniovyeHMem annapara K
3NeKTpUYecKomn cetn, yoeaurtecob, YTo
TeXHU4YeCKMe xapakTepucTuKu annapara
COBMNaAaloT C BbIXOAHbIM HanpsiKeHneMm
M YaCTOTOM 3NEKTPUYECKOMN CeTu.

3A3EMNEHUE

e [lnsa Toro 4Ttob6bI 06Ee3onacuTb
pabouyunx, Heo6xoAMMO 3a3eMNUTb
CBapoOYHbIN annapaT B COOTBETCTBUMU
C MeXAayHapoaHbIMU HopMamu
0e3onacHoOCTM.

* Heobxogoumo 3a3zemMnuTb annapar
C MOMOLL IO XKesNTOo-3eyIeHOro
npoBoAa Ans Toro, YToobl N3d6exarb
pa3psaaoB, Bbi3BaHHbIX ClyYarHbIM
CONPUKOCHOBEHMEM C 3a3eMJIEHHbIMU
oOGbLeKTamu.

* LWaccu (koTopble ABNAIOTCA
NPOBOAALLMMMN) COEANHEHDI

C 3a3eMnsAOWMM Kabenem.
HenpaBunbHoe 3a3emneHue
obopyaoBaHUA MOXeT BbIiBaTb
3NEeKTPUYECKUN LLOK.

- [MoagkntounTe MHBEPTOP K 3NEKTPUYECKON
ceTu.

He ncnonb3ynte annapar ¢
yANUHUTENAMU anuHon 6onee 10
METpPOB U TOSLMHON MeHee 2.5 Mm2.

He obmartbiBanTe yanuHutenu, He
3anyTbiBaUTe N He 3aBA3bIBaUTE UX,
Aepxute nx Ha nony. He akcnnyatupyure
CBapoO4HbIN annapar, ecnu 60KoBble
NnaHenu He 3aKpbITbl. ATO NO3BONUT
npeaoTBPaTUTb CrlyYalHble KOHTaKTblI

C BHYTPEHHUMMU AeTansiMm cBapoOvHOro
annapara.

- MHBepTOp roToB K aKcnnyataumm.
YbeaunTtecnb, YTO CBapO4HbIe paboTbl
NPOBOASATCS B XOPOLLIO MPOBETPMBAEMOM
nomeLleHnn. Yoeagurtech, 4To
BEHTUNSILUMOHHbIE OTBEPCTUSI CAMOro
annapara He 3abuTbl (HegocTaTtovHas
BEHTUNALNA NMPUBOOUT K COKpPALLIEHMIO

paboyero uukra u MOXeT Bbl3BaTb
nospexaeHnsa annapara). Tenepb Bblbepute
BWZ, CBAPKW M BKIKOYMTE annapar, Kak
rnokasaHo garnee.
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5.0 NOACOEANHEHUE U ®YHKUUN
WHBEPTEPA

4

1. TloteHumnomeTp
CBapOYHOro ToKa
2. Tlepekntovarens Stick / Tig (Tonbko ans
mMogernen, B KOTOPbIX OH MPUCYTCTBYET)

3. 3erneHas curHanbHas namnouka,
nokasblBatoLLas, 4To nutaHue Bkto4eHo(ON)
CurHanbHass namrnovka roput — nuTaHue
ecTb.

ans

perynupoBKu

CurHanbHas naMmnodka BbIKMOYeHa —
NMUTaHUS HET.

3awmTa oT CKaykoB HanpsHkeHus
(nepeHactponTe annapat, HaxaB OFF,

nogoxaute 20

cekyHa, 3atem Bkrtoumte ON).

4. Xentaga curHanbHas nammnoyka
CurHanbHasi namnodka roput — ykasblBaeT
Ha npeBbllLEeHNe TemMnepaTypHOro npegena.

MpenynpexaeHue: Annapat [I0IKEH
ocTbiTb. Kak Tonbko annapart 6yaget roToB
K 9KCMnyaTauuW, >entas  CuUrHanbHas

JTaMIMNo4vKa aBTOMaTU4€CKN BbIKITHOYNTCA.
MwuratoLuas CUrHanbHad JTaMIo4Ka

yKasblBaeT Ha TpeBOry, BbI3BaHHYHO
CBEPXTOKOM.  Bblkntounte  annapat w
BKNtounTE cHoBa. B cnyyae, ecnu 3awura ot
CKa4yKoOB HanpsbkeHust cpaboTaeT, annapar
BepHeTCca K paboTte, B NPOTMBHOM cCry4yae,
obpaTtuTtechb B Ball CepBUCHbIN LEHTP.

5 TMonoXutenbHbIN pa3bem
6 OTpuuatenbHbIU pa3bem
7 Kabenb nutaHus (retro)
8 Bbikntoyatenbs ON/OFF

6.0 ANNEKTPOOHAA CBAPKA

OBbLWAA UHPOPMALIUA

CBapoyHyrO Ayry MOXHO onucaTtb Kak
MCTOYHUK SAPKOro cBeTa U CUJIbHOro
Tenna. B OEeNCTBUTENbHOCTM,
3TO MOTOK  3fIeKTPUYECKOro  TOKa
B rasoBoM cpege, OKpyxaroLweun
aneKkTpoa 7 obpabaTbiBaeMbIN
MeTans, Bbi3blBalOWUNA  U3NTyYeHue
3NEeKTPOMArHUTHbIX  BOJIH, KOTOpoe
olwlyuiaeTcs B Buae ceeta u/mnm tennoTbl
B 3aBUCUMOCTU OT [ASfIUHbI CaMMuX
BOoNH. Ha HeowyTMmomM ypoBHe pyra
BblAensieT Takke ynbrpaduonetoBbie U
MH¢pakpacHble usnyyeHus. BoiaeneHuve
MOHU3MPYHOLMX U3NTYYEHUN HUKOrAaa He
oTMevanochb. Tensno, Bbigensemoe oyrou,
Mcnonb3yeTcA B CBapKe AN ninaBlieHuA
M coeaMHEHUs1 MeTannnM4yeckux getanemn.
NMopaya HeOOXOAMMOro 3NIEKTPUYECKOro
TOKa obecneuymBaeTca crneuyuanbHbIM
obopyanoBaHuem - CBapOYHbIM
annapaTtom.

« CoegnHnte 3azemnawWUA  Kabenb C
oTpuuaTtesribHbIM pa3beMOM WHBepTopa, a
3aroToBKY C 3a3eMsisoLlen KneMmMon.

« CoeguHnte cBapoyHbIn  Kabernb
NONOXUTENBbHBIM PasbeMOM UHBEPTOpPA.
* YcTaHOBUTE CBApPO4HbIA TOK C MOMOLLIbIO
NnoTeHUMoMeTpa, YCTaHOBIIEHHOIO Ha
nepegHen  naHenn.  CBapoO4YHbIN  TOK
pekoMeHayeTca BblbupaTb B COOTBETCTBUM
C MHCTPYKUMEN NPON3BOAUTENS SNEKTPOAOB,
yKaszaHHOM Ha Kopobke. HwxenpuBeoeHHas
MHOpMaLMs MOXET TakkKe oOKasaTbCs
NnosiIe3HON:

CBogHas Tabnuua

HOunameTp anektpoga CBapo4HbIA TOK

Cc

1.5 Mm 30A-40A
2.0 Mm 50A-65A
2.5 Mm 70 A—-100 A
3.25 Mm 100A-140 A
4.0 Mmm 140 A—-160 A



- Bkniounte nHBepTop. [1Be curHanbHble
NaMnoYkn Ha NepeaHen NaHenu o3HavaroT
COOTBETCTBEHHO: 3eMeHas - BKIHYeHeE,
XenTas — BbIKNOYeHne (3a bonee
noapobHon nHgopmavrmen obpartmurechb K
npeablaywum ctpanuyam). C nomoLLbro
nepekntoyaTensa Ha nepeaHen naHenu
BblOGepuTe SNEKTPOAHYIO CBapKY.

- HapeHbTe Ha NUUO 3alWUTHYO Macky
Unu wnem. AnekTpogoM, yCTaHOBMNEHHbIM
B anekTpogoaepxarene, npukacanTech K
3aroToBKe [0 TexX Nnop, Noka He 3aXOKeTcs
ayra (4aHHbI NHBEPTOP MMeEeT (PYHKLNIO
«BbICcTpOro crapta» Ans obecneyeHus
NErkoro 3axuraHus gyru).

He cTtyuute 3nektpogom no meTtanny,
NOCKOSMbKY 3TO MOXET MUCMNOPTUTb
NOKPbITUE U OCIIOXHUTb 3aXKUraHue Ayru.
- [locne 3axuraHna gyru noganTte
3NEeKTPOA B CBAPOYHYHO BaHHY Nof yrriom
60°, npoaBurasach cnesa Ha nNpaso, YToObI
BMU3yanbHO KOHTPONMPOBaTh CBaPOYHbIN
npouecc. AnvHy cBapo4YHOM Oyr1 MOXHO
N3MEHATb MPU MOMOLLM MOAHATUSA UIK
onyckaHus anektpoga. isameHeHve yrna
HaKSIOHa CBapKu yBenn4mMBaeT pa3mep
CBApOYHOM BaHHbI, BCNeACTBME Yero
N3MEHSeTCA KONMMYeCTBO  LuSaka
BCMNSbIBAOLLEIO Ha NOBEPXHOCTb.

* [lo OKkOHYaHuM cBapku JanTe Lwnaky
OCTbITb, @ MOTOM yAanuTe ero ¢ NOMOLLbIO
00pyBOYHOro MornoTKa.

MNMpeaynpexaeHue!

Mpn ypaneHun wnaka oO6py6OYHbLIM
MOJIOTKOM HafeHbTe 3alUTHbIe OYKM,
YyTOObI NpeaoTBpPaTUTL MNOBpPEXAeHUs
rnas.

MpeaynpexaeHune!

psi3HaAa 3aroToBKa, Noxoe coeguHeHue
MeXxay 3asemMnswowuMM  Kabenem u
3aroToBKOW, MNJIOXO  3aKpenJyieHHbIN
3NEeKTpOoA B 3neKTpogoaepxKarene Moryt
CTaTb NPUYMHOMN NPOOGSIEM C 3aXXUTaHNEM

ayru.

7.0 KAHECTBO CBAPKHA

KayectBO cBapku 3aBUCUT B OCHOBHOM
OT onbiTa paboyero, OT BMAA CBapku U OT
KayecTBa Qarektpoga, noatomy BblbupanTe
noaxogswWwmnm  anekTpogq OO  TOro, Kak
NPUCTYNUTE K CBapKe, yYUTbIBas TOMLWMHY U
COCTaB CBapMBaeMbIX MeTasfoB.
PerynupoBka cBapoO4HOro Toka.

B cnyyae, ecnv TOK CIMLIKOM BbICOKWUW, TO

anekTpoa ObICTPO cropaet; npyM 3TOM LLOB
nony4yaeTcs LUMPOKUA N HEPOBHbIN. Ecnn Tok
CMULLIKOM HU3KUA, TO MOLLHOCTb MareHbKas
N LWOB NOMyYaeTcs Y3KNA U HEPOBHbIN.
[OnuHa cBapo4HOM AYyru.

Cnuwkom  gnuvHHass  cBapodHas  ayra
BbI3blBA€T MWCKpbl W cnaboe nnasneHue
obpabaTbiBaeMoro mMetanna; npu CrivwKom
KOPOTKOM Ayre anekTpod npununaer K
meTanny.

PerynupoBka CKOpPOCTU CBapKMu.

[Mpu npaBunbHOM BbIGOpE CKOPOCTU CBapKU
LLIOB nostly4aeTcs HeobxoanMon WNpuHbl 6e3
Aedopmauunm 1 KpaTtepos.

8.0 CBAPKA BOJIb®PAMOBbLIM
ANEKTPOOOM B MHEPTHOM IlA3E -
CBAPKA TIG

MNpwn cBapke BonbgpPaMoBbIM 3NEKTPOAOM
B MHEpPTHOM rase arieKkTpuyeckass pgyra

3axuraeTcs mexay BONb(PaMOBbIM
3MNeKTpooOM  TFOpenkM U MOBEPXHOCTbIO
3aroTOBKMU.

BHumaHume: MNpu cBapke BonbdpaMmoBbIM
3MEeKTPOAOM B MHEPTHOM rase ropenka
Bceraa noakryYeHa K oTpuuarternbHoOmn
KnemMmmMme CBapoO4YHOro annapara.
[MogroToBka annapaTta K aKcniyaTauumm:

- Bblbepute cBapky TIG ¢ nomoLlblo
nepeknoyaTens Ha nepegHen naHenu.

- [logcoeguHute 3asemnawwmn  kabenb
K MOMOXUTENbHOM  KIEMME  CBapO4HOro
annaparta, a KiemMMmy 3aseMfieHuMss K
3aroToBKe.

- Coeaunuteropenky TIG coTpuyatensHon
KNeMMOM CBapoOYHOro annapata, a LiaHr
ANS nogadn rasa ¢ perynatopoMm AaBrneHus
rasoBoro 6ansioHa.

NMopaya rasa perynupyetcsi BpPYUHYHO,
C NOMOLLbIO LIAapooObpa3HOM PYYKU Ha
cTtBone ropesnku. Ucnonb3ynte TONbKO
MHEPTHbIN ras (aproH).

- Bkntounte nHBepTOp.

9.0 CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM
ANMEKTPOAOM B UHEPTHOM IA3E:
SAXKUTAHUE OAYTU

- Ybegutecb, 4TO 3nekTpod Bbllen K3
ropenkun Ha 4-5Mm, 1 4YTo OH umeeT yron 40°-
60°.

- YcTaHOBUTE CBaApPOYHbIA TOK,
yunTblBasi TOSWMHY CBapMBaeMoro
MeTanna u amameTp UCMNofb3yemoro
BONb(PamMOBOro anekTpoaa.
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- OTKpoWTe rasoBbIv KfianaH Ha py4dke
ropenku, 4tobbl ras nowuen n3 conna
roperiku.

- HakpouTe nuuo 3awmTHOM Mackom

1 nogHecuTe ropenky Ha 3-4 MM oT
NOBEPXHOCTWN 3aroToBKM NoA yriom 45°,
Takum obpasom, 4Tobbl KepaMmmnyeckoe
COMJSI0 roperikM Kacanocb NOBEPXHOCTU
3aroToBKu (puc. b). BeICTpbIM ABMXKEHMEM
3aKopoTUTE BOSTIbOPaMOBbIN SNIEKTPOL U
YCTaHOBUTE €ro Ha NpeXHeM pacCTOSAHUM
3-4 MM 1 HaunHaunTe cBapky. [ns Toro,
4yTOObI NpeKpaTUTbL CBapKy ybepute ropenky
OT 3aroTOBKMW.

Ob6a3aTenbHOo BbIKMKYUTE Noaady rasa cpasy
nocne OKOHYaHWsA CBapPKMU.

ansa TOro,
BO3MOXHbIX noBpexXaeHnn
reHepaTopa pPeKOMeHAYeTCA TOJSbKO
KBanupuumpoBaHHbIM pabouum
Mcnonb3oBaTb CBapKy C 3aXuraHuvem
ayru.

MpumeyvaHus:

a) [AnuHa ayrv gormkHa 6bITb B Npegenax

3 - 6MM B 3aBUCUMMOCTU OT TUNa CBapO4HOro

YTOObI nsoexartb

Puc. A [[a30BbIN

KnanaH.

lwBa, TMNa un TOoMWMHBLI MaTepuana un 14.
0) lopenka gormkHa ABUraTbCcs B
HanpaBfeHnn cBapkun, 6e3 nonepeyHbIX
ABWKEHWI noa yrinom 45° No OTHOLUEHUIO K
3aroToBKe.

10.0 TEXHUWYECKOE
OBCINTYXUBAHUE

NMPEAYNPEXOEHUE!!!

Mepen npoBeAeHUEeM TEXHUYECKOro
obcny>XuBaHMA OTKNKOYMTE annapart oT
OCHOBHOIO UCTOYHMKA NMUTAHUA.
[Mpon3BoaUTENBHOCTL CBAPOYHOro annapaTta
HaNpsiMylo CBsi3aHa C YacTOTOW NpoBeaeHUs
TexHu4yeckoro obcnyxmnsaHus. CBapoYHbIN
annapat TpebyeT TwaTenbHOro yxoga 3a
BHYTPEHHUMM feTanamu. Yem 6Gonblie
Nbinn B pabovyem MNoMelleHUn, Tem yvale
HeobxoaumMo NpoBOAMTb  TEXHWYECKoe
obcnyxmBaHue.

- CHUMUTE KPBbILLIKY;

- yganuTte nblflb C BHYTPEHHUX [OeTanen
annapara CTpyen cxatoro Bo3gyxa npu
JaBrieHnn 3Kr/cm;

-NpoBepbLTE BCE ANEKTPUYECKME COEQMHEHMS,
ybeanTecb, YTO BCE ramkm M BUHTbI MAOTHO
3aTSAHYThI;

- 3aMeHUTe U3HOCUBLLMECH aeTanu;

- 3aKpOMTE KPbILLKY annapaTa;

- nocne BbINOMHEHUS 3TUX onepauun

annapar rotoB K pa60Te B COOTBETCTBUU
C WHCTPpYyKUUAMKU, ONMMCaHHbIMM B [OJaHHOM
pykoBoACTBe.




11.0 BOSMOXHbIE AE®PEKTbI NP CBAPKE

OE®EKT NMPUYUHDbI YCTPAHEHUE
NMOPUCTOCTb KncnoTHbIN anekTpoa Ha ctanu ¢ Mcnonb3ynTe OCHOBHOWM 3MneKTpos
BbICOKMM CoAepXXaHneM cepbl
Cnuvwkom 6onbLuoe konebaHve CoBuHbLTE cBapuBaeMble Kpasi bnvxe
anekTpoga APYr K Apyry
CBapuBaemble getanu HaxogaTcs B Hauane cBapku aABurante anekTpoa
CNULLIKOM Aaneko Apyr oT gpyra MeaJsieHHee .
3aroToBka xonogHas. [MoHN3bTE CBApPOYHbLIN TOK.
TPELWWHbBI 3aroToBka rpssHasa (Macno, Kpacka, Oumnctute paboyyro NOBEPXHOCTb Nepes
KOppo3us, okcuabl). CBapKOW. JTO MNO3BONUT NOMYYUTb
Cnabbli cBapOYHbIN TOK. Ka4eCTBEHHbIN CBapO4HbIN LLIOB
CITABAA Hwnakum Tok OTtperynupyite paboume napameTpbl
NMPOBAPUMBAE Bbicokasi CKOPOCTb CBapKu n, bonee ka4yecTBeHHO NpoBoANTe
MOCTb O6paTHasa nonapHOCTb NOArOTOBKY 3aroTOBKM K CBapke
HakrnoH anekTpoga npoTMBOMNOMOXEH
ero ABWXEHUIo
CUNbHbIE OneKTpoa CNULLKOM CUNbHO HaKNoHeH | BbinpaBbTe HaKIOH anekTpoaa
NCKPbI
OEDEKTHI YcTaHoBnNeHbl HenpaBunbHble paboyne | Crnegynte OCHOBHbLIM NMpaBunam
CEYEHNA napameTpbl CBapku
CkopocCTb Npoxoaa He COOTBETCTBYET
TpebyemMbiM paboynm napamerpam
He noCTOSsIHHbBIV HaKIOH anekTpoaa BO
BpeEMS CBapKu
HECTABWJ1b CnabbIvi TOK [MpoBepbTe cocTosAHME 3nekTpoaa u
HAA OYTA 3a3eMIieHne
ANEKTPOO CepaueBuHa anekTpoaa He 3ameHuTe anekTpoq
MITABATCA NOL | oTueHTpupoBaHa CoeaumnnTe oBa 3a3eMnsoLwmx Nposoaa
YITIOM MarHuTHblE BOSIHbI C NPOTMBOIOSOXHbIX CTOPOH 3aroTOBKW.

12.0 YCTPAHEHME HEUCMPABHOCTEN

OEDEKT NMPUYUHDbI YCTPAHEHUE
NCKPA HE [noxoe coeanHeHue lMpoBepbTe coeanHeHne
SAXKUITAETCA MeyaTHasa nnata nHBepTepa CBsXunTeChb C HaWMM CEPBUCOM
noespexaeHa nocrnenpoaaxHoro o6cnyxmBaHns
HET Annapart neperperncs - 3aropaetcs [oxguteck, noka
BbIXOOHOIO Xentas curHanbHas namnoyka. TepMOBbIKMoYaTeNb MOXHO byaeT
HAMPAXEHNA 3almTa oT CKaykoB HanpsXXeHne — CHOBA BKITHOUUTb.
3eneHasi namnoyka racHeT MpoBepbTe UCNpPaBHOCTb
3alwmTa oT CBEpXTOKa — 3aropaetcs anekTpudeckon cetu. lNepeHactponTte
»Kernrtasa curHanbHasi namrnoyka annapart, Haxxas OFF, nogoxgute 20
cekyHp, 3atem Bktoumte ON
BHyTpeHHee pbine noBpexaeHo CBsXunTECh C HaWMM CEPBUCOM
MevaTHasa nnarta uHBepTepa nocrnenpoaaxHoro o6cnyxmBaHns
noBpexaeHa
HEMPABWIbHbIN | MoTeHumomeTp HencrnipaBeH CBsknTecb C HaWMM CEpPBUCOM
BbIXOOHOW TOK | Huskoe HanpsixeHne 0CHOBHOIO nocrnenpoaaxKHoro obcnyxnBaHns
NCTOYHMKA NUTaHNA MpoBepbTe UCNpPaBHOCTb
ANEKTPUYECKON CETU
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WICHTIG

LESEN SIE DIE FOLGENDEN ANWEISUN-
GEN AUFMERKSAM DURCH. BEVOR SIE
DAS GERAT INSTALLIEREN UND STEL-
LEN SIE SICHER, DASS DER GELBE UND
GRUNE ERDUNGSLEITER DIREKT MIT
DER ERDE AN DER SCHWEISSSTELLE
VERBUNDEN IST./

DAS GERAT DARF NIEMALS OHNE
VERKLEIDUNGSPLATTEN _VERWENDET
WERDEN, DA DIES FUR DEN BENUTZER
GEFAHRLICH SEIN KONNTE UND EINE

ERNSTE BESCHADIGUNG DES EQUIP-

HLERBEHEBUNG dieses Handbuchs. Wenn
der Fehler weiterhin besteht, kontaktieren Sie
Ihren Vertragshandler.

2.0 SICHERHEITSWARNUNG

2.1 ALLGEMEINE ANWEISUNGEN
Dieses Handbuch beinhaltet alle notwendigen
Anweisungen fur:
- die Installation des Equipments;
- einen korrekten Betriebsablauf;
-eine angemessene Wartung des Equipments.
Lesen Sie dieses Handbuch daher aufmerksam
durch und stellen Sie sicher, dass es von den
Wartungsmitarbeitern und den Bedienern ver-

MENTS ZUR FOLGE HABEN KONNTE.

DAS GERAT FUNKTIONIERT NUR MIT El-
NER EINGANGSSPANNUNG VON 230Vac
-50 Hz-1Ph.

DAS EINGANGSKABEL STEHT __UN-
TER STROM. SELBST WENN DER
HAUPTSCHALTER IN DER *0”-POSITION
STEHT. STELLEN SIE BEI DER WARTUNG
DES EQUIPMENTS DAHER SICHER, DASS
DER 2-POLIGE STECKER VON DER LEI-
TUNGSDOSE GETRENNT IST.

DIESES SCHWEISSGERAT KANN NUR MIT
DIESEL AGGREGATEN MIT EINER LEI-
STUNG VON MEHR ALS 6KVA BEI 220 V
50 HZ VERWENDET WERDEN. (ausgenom-
men sind Gerate, die 110V libermitteln)

1.0 EINFUHRUNG
1.1 IDENTIFIKATION DES EQUIPMENTS

Die ldentifikationsnummer des Gerats (Spe-
zifikations- oder Teilenummer), Modell und
Seriennummer sind normalerweise auf einem
Typenschild auf der Riickseite zu finden. Equi-
pment ohne Bedienfeld, wie die Pistolen- und
Kabelkomponenten, werden lediglich durch die
Spezifikations- oder Teilenummer auf dem Ver-
sandbehalter identifiziert. Bewahren Sie diese
Nummern fur kiinftige Referenzzwecke gut auf.

1.2 ERHALT DES EQUIPMENTS
Vergleichen Sie beim Erhalt des Equipments
die Lieferung mit der Rechnung, um sicherzu-
stellen, dass diese komplett ist. Untersuchen
Sie zudem das Equipment nach mdglichen
Schaden durch den Versand. Alle verschickten
Maschinen wurden gewissenhaft geprtift. Sollte
Ihre Maschine jedoch nicht korrekt funktionie-
ren, konsultieren Sie bitte den Abschnitt FE-

standen wird.

2.2 STANDORT
SchweilRverfahren jeder Art kénnen nicht nur
fir den Betreiber, sondern auch fir alle Perso-
nen, die sich in der Umgebung des Equipments
befinden, gefdhrlich sein, wenn die Sicherheits-
und Betriebsbestimmungen nicht streng einge-
halten werden.

Besitzer und Bediener mussen sich daher tber
alle moéglichen Risiken bewusst sein, um die
nétigen Sicherheitsvorkehrungen vorzunehmen
und dadurch jede Art von Arbeitsunfallen zu
verhindern.

Die wichtigsten einzuhaltenden Sicherheits-
maldnahmen sind:

- Bediener sollten ihren Kérper durch das Tra-
gen nicht entflamm-
barer, enganliegender
Schutzkleidung, ohne
Taschen oder hoch-
geschlagene Hosen,
schiitzen. OI- oder
Schmierriickstande
sollten grindlich vor
dem Tragen entfernet
werden. Die Bedie-
ner sollten auler-
dem  geschlossene
Sicherheitsschuhe
mit Stahlkappen und
Gummisohlen tragen
(Abb. 1).

1. Lederhandschuhe
2. Lederschirze

3. Schuhabdeckung
4. Sicherheitsschuhe
5. Gesichtsmaske

- Bediener sollten einen nicht entflammbaren
Schweillerhelm oder einen Gesichtsschutz tra-




gen, der den Hals und das Gesicht auch an den
Seiten schitzt. Der Helm oder der Gesichts-
schutz sollte mit einem fir den Schweildvorgang
und den verwendeten Strom angemessenen
Schutzglas ausgestattet sein. Die Glasschei-
be muss immer sauber sein und unverzuglich
ersetzt werden, wenn diese zerbrochen oder
gesprungen ist (Abb. 2). Es empfiehlt sich,
eine transparente Glasscheibe oben auf dem
antiaktinischen Glas, zwischen diesem und der
Schweil3stelle anzubringen. Die Scheibe kann
ersetzt werden, wenn glihende Spritzer und
Schichten die Sichtbarkeit verringern. Verwen-
den Sie fur das Arbeiten mit beschichteten Plat-
ten, die bei der Erhitzung giftige Dampfe freiset-
zen, eine Maske mit Luftzufuhr.

- Es sollte nur in geschlossenen Raumen ge-
schweildt werden, die nicht in mit anderen Ar-
beitsbereichen verbunden sind, um alle Arbeiter
vor Strahlung und Qualm zu schitzen. Wenn
ein solcher Bereich nicht zur Verfigung steht,
muss die Schweil3stelle durch Schutzschirme in
blickdichtem Schwarz abgegrenzt werden, die
grof® genug sind, um die Sicht jeder Person, die
sich in der Nahe befindet, zu verhindern (Abb. 3).

- Entfernen Sie alle chlorierten Lésungsmit-
tel von der Schweil3stelle, bevor Sie mit dem

Schweillen beginnen. Bestimmte chlorierte
Lésungsmittel zersetzen sich, wenn sie Ultra-
violettstrahlung ausgesetzt werden, und bilden
Phosgengas.

- Schauen Sie niemals und unter keinen Um-
stdnden, ohne einen angemessenen Augen-
schutz auf einen elektrischen Lichtbogen (Abb. 4).

- Tragen Sie immer eine Schutzbrille mit tran-
sparenten Linsen, um die Beschadigung der
Augen durch Splitter oder andere Fremdpartikel
zu verhindern (Abb. 5).

- Eine angemessene lokale Abgasentliftung
muss in diesem Bereich eingesetzt werden. Es
kann entweder ein mobiles Abzugsystem oder
ein in die Werkbank eingebautes System genut-
zt werden, dass die Abgasentliftung von den
Seiten, von vorne und unten, aber nicht oben
von der Bank bietet, um das Aufsteigen von
Staub und Qualm zu vermeiden. Die lokale Ab-
gasentliftung muss zusammen mit einer Ubli-
chen angemessenen Beliftung und Luftzirkula-
tion bereitgestellt werden, besonders wenn die
Arbeit an einem begrenzten Ort ausgefihrt wird
(Abb. 6). Jegliche Anzeichen von Flecken oder
Schmerzen an den Augen, der Nase oder dem
Hals kénnen auf eine unangemessene Bellf-
tung zurtckzufiihren sein; die Arbeit muss un-
verzuglich abgebrochen werden und es missen
alle nétigen Schritte unternommen werden, um
eine angebrachte Beluftung zu gewéhrleisten.

Y BT
£ F

- Der Schweilvorgang muss auf Metal-
Ischichten durchgefihrt werden, die von Rost-
oder Farbschichten befreit sind, um die Entste-
hung schadlicher Dampfe zu verhindern. Die
Teile, die mit einem Ld&sungsmittel entfettet
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wurden, mussen vor dem Schweil3en getrocknet
werden.

- Schweilten Sie kein Metall oder lackiertes
Metall, das Zink, Blei, Kadmium oder Beryllium
enthalt, es sei denn der Bediener oder die Per-
sonen, die dem Qualm ausgesetzt sind, tragen
ein Atemgerat oder einen Helm mit Luftzufuhr.

- Der technische oder sanitdre Schutz aller
Schweilarbeiter, die direkt oder indirekt in den
SchweilRvorgang einbezogen sind. ist in den
alltigen Regqulierungen fiir die Gesundheit und
Vorbeugung von Arbeitsunféllen zu finden.

2.3 SICHERHEITSANWEISUNGEN
Verbinden Sie zu lhrer eigenen Sicherheit die
Quelle mit der Leitung nur unter der genauen
Bericksichtigung folgender Anweisungen:

- ein entsprechender zweipoliger Schalter
muss vor dem zweipoligen Hauptauslass ange-
bracht werden; dieser Schalter muss mit zeitver-
zdgernden Sicherungen ausgestattet sein und
er muss den Daten, die im Kapitel “Technische
Spezifikationen” angegeben sind, entsprechen;
- die einphasige Verbindung zur Erde muss
mittels einem zweipoligen Stecker, der mit der
oben genannten Buchse kompatibel ist, vorge-
nommen werden;

- zwei Dréhte des zweipoligen Eingangskabels
werden fiir die Verbindung mit der einphasi-
gen Leitung und dem gelb-grinen Draht fir
die erforderliche Verbindung zur Erde an der
Schweildstelle, verwendet;

- verbinden Sie alle Metallteile, die sich in der
Nahe des Bedieners an der Schweilistelle be-
finden, Uber Kabel, die gréRer oder gleich grol3
wie der Querschnitt des Schweilkabels sind,
mit dem Erdanschluss;

- bei der Arbeit an einem begrenzten Ort
muss die Stromquelle aulRerhalb der Schweil}-
stelle bleiben, und das Erdungskabel sollte mit
dem Werkstlck verschweilt werden; arbeiten
Sie unter diesen Bedingungen nicht in einer

- verwenden Sie keine beschadigten
Schweil3- oder Eingangskabel (Abb. 8);

- der Bediener sollte niemals und mit keinem
Teil des Korpers Metallteile bertihren, die heil3
sind ode_r e_Iektrisch erhitzt wurden (Abb. 9);

- der Bediener sollte die Schweil’kabel nie-
mals um seinen Kérper wickeln;

- die Schweilpistole sollte niemals auf den
Bediener oder eine andere Person gerichtet
werden; Die Stromquelle hat einen Schutz der
Ebene IP 22; es beugt daher folgendem vor:

- jedem manuellen Kontakt mit heillen oder
beweglichen internen Teilen;

- dem Einflhren eines jeden Festkorpers mit
einem Durchmesser von mehr als 12mm;

- geschitzt vor vertikal fallenden Wassertrop-
fen (Kondensation) mit einer Neigung von maxi-
mal 15°.

Die Quelle darf niemals ohne die Verkleidungs-
platten verwendet werden; dies kénnte zu erns-
ten Verletzungen des Bedieners und zur Be-
schadigung des Equipments fuhren.

2.4 BRANDSCHUTZ
Der Arbeitsbereich sollte mit den Sicherheits-
regulierungen Ubereinstimmen und es sollten
Feuerléschgerate in dem Bereich an Wanden
angebracht sein; Decke und Boden sollten nicht
entflammbar sein. Alle brennbaren Materiali-
en missen aus dem Schweillbereich entfernt
werden (Abb. 10). Wenn brennbare Materialien
nicht bewegt werden kdnnen, missen diese
durch feuerbestandige Abdeckungen geschutzt
werden. Bellften Sie mdglicherweise entziind-
bare Atmospharen vor dem Schweilen. Arbei-
ten Sie niemals in einer Atmosphare, die eine
schwere Konzentration von Staub, entziindba-
rem Gas oder brennbaren Flussigkeiten enthalt.
Die Stromquelle muss sich in einer sicheren
Umgebung befinden, mit einem festen und fla-



chen Boden; sie sollte nicht an die Wand gestellt
werden. Verschweil’en Sie keine Container,
in denen Benzin, Schmiermittel oder andere
entflammbare Materialien aufbewahrt wurden.
Uberprifen Sie nach der Fertigstellung lhrer Ar-
beit immer, dass der Bereich frei von glihenden
oder glimmenden Materialien ist.

2.5 SCHUTZGAS
Verwenden Sie fir den Schweilvorgang das
richtige Schutzgas. Vergewissern Sie sich, dass
der Regulator/Durchflussmesser, der auf dem
Zylinder angebracht ist, richtig funktioniert.
Halten Sie den Zylinder stets von jeglicher Hit-
zequelle fern.

2.6 ZULASSIGE LARMPEGEL 86/188/

EEC-REGEL.
Unter normalen Umstanden Uberschreitet das
Equipment, das zum elektrischen Lichtbogen-
schweil’en genutzt wird, die zugelassenen 80
dBA nicht. Unter bestimmten Voraussetzungen,
wie z.B. bei hohen Schmelzparametern an be-
grenzten Orten, kénnen die Larmpegel das zu-
lassige Level Uberschreiten. Aus diesem Grund
wird dringend empfohlen, dass die Bediener ei-
nen entsprechenden Ohrenschutz tragen.

2.7 ELEKTROMAGNETISCHE
KOMPATIBILITAT.
Nehmen Sie vor der Installation der STICK/TIG-
SchweilReinheit eine Inspektion der Umgebung
vor, unter Berlicksichtigung folgender Richtlini-
en:
1- Vergewissern Sie sich, dass sich in der Nahe
des Geréts keine anderen Stromkabel, Steuer-
leitungen, Telefonleitungen oder anderes Equip-
ment befindet.
2- Vergewissern Sie sich, dass sich keine Ra-
dioempfanger oder Fernsehgeréte in der Néhe
befinden.
3- Vergewissern Sie sich, dass sich keine Com-
puter oder andere Steuerungssysteme in der
Nahe befinden.
4- Vergewissern Sie sich, dass sich niemand

mit einem Herzschrittmacher oder Hérgerét in
dem Bereich um das Geréat befindet. 5-Uberprii-
fen Sie die Sicherheit von anderen Geréaten, die
sich in der selben Umgebung befinden.

In bestimmten Fallen kénnen weitere zusatz-
liche SicherheitsmalRnahmen erforderlich sein.

Stérungen kdnnen wie folgt reduziert werden:
1- Sollte es eine Stérung bei der Stromleitung
geben, sollte ein E.M.C.-Filter zwischen dem
Stromnetz und der Einheit angebracht werden.
2- Die Ausgangskabel der Einheit sollten ge-
kirzt werden; diese sollten nahe beieinander
gehalten werden und am Boden entlanggefihrt
werden.

3- Alle Verkleidungsplatten der Einheit sollten
korrekt geschlossen werden, nachdem die War-
tung durchgefiihrt wurde.

2.8 MEDIZINISCHE BEHANDLUNG

UND NOTFALLBEHANDLUNG
Notfalleinrichtungen und eine qualifizierte Ers-
te Hilfe-Person sollten wahrend jeder Schicht
fur die unverzigliche Behandlung von Elektro-
schock-Opfern vor Ort sein. Eine medizinische
Einrichtung sollte fur die unverzigliche Behand-
lung von Verbrennungen am Auge und Hautver-
brennungen in der Néhe sein.

IM NOTFALL (ERSTE HILFE):

Rufen Sie sofort einen Arzt und den Kran-
kenwagen.

Wenden Sie Erste Hilfe-Techniken an, die
vom Roten Kreuz empfohlen werden.
ACHTUNG: EIN ELEKTROSCHOCK KANN
TODLICH SEIN

Solite eine Person bewusstlos sein und
besteht der Verdacht auf einen Elektro-
schock, beriihren Sie diese Person nicht,
wenn sie in Kontakt mit SchweiB-Equip-
ment oder anderen spannungsfiihrenden
Teilen ist. Trennen Sie (offenen) Strom liber
den Wandschalter und wenden Sie dann
Erste Hilfe an. Trockenes Holz, Holzbesen
oder andere Isoliermaterialien kénnen ver-
wendet werden, um

Kabel, wenn nétig, von der Person zu be-
wegen.
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3.0 KURZE EINFUHRUNG

Ihr Schweil3gerat gehoért zu einer Auswahl an
Schweild-Invertern fur MMA - Manual Metal
Arc-Schweilden, die die neueste Pulswei-
tenmodulation (PWM)-Technologie und das
Insulated Gate Bipolar Transistor (IGBT)-
Leistungsmodul einsetzen, um eine optimale
Leistung zu bieten: Konstanter Stromaus-
gang, um den Schweillbogen stabiler zu
machen und eine stufenlose Stromregelung
zu erreichen. Alle Inverter sind mit automati-
schen Schutzfunktionen ausgestattet: Uber-
spannung, Uberstrom und Ubertemperatur.

3.1 TECHNISCHE DATEN
HINWEIS: die unten genannten Daten kén-
nen von den Daten der technischen Tabel-
le fiir die Einheit abweichen. Bitte neh-
men Sie immer Bezug auf die technische
Datentabelle der Einheit.

W130

230V 50/60Hz

= (1ph

Power 60% KVA 2,7
Uo vV 60
Amp. Min-Max A +10% 5+130
Amp. 609741 A 260(;{2 17350
OE mm 1,6 + 3,25
Insulation - H
Protec. Degree - P22

230V 50/60HZ

D= (ph

Power60%  KVA 4,2
Uo Vv 65
Amp. Min-Max A +10% 5+160
Amp. A 30% 160
60974-1 60% 115
QE mm 1,6+4
Insulation H
Protec. Degree P22

= (1ph)

230V 50/60HZ

Power60%  KVA 6
Uo V 65
Amp. Min-Max A +£10% 5+200
Amp. A 25% 200
60974-1 60% 120
QE mm 1,6+5
Insulation - H
Protec. Degree - P22

4.0 INSTALLATION DES EQUIPMENTS
Der einwandfreie Betrieb des Generators
wird durch die entsprechende Installation
sichergestellt. Der Zusammenbau des Inver-
ters ist durch Experten durchzufiihren, in-
dem die Anweisungen der Sicherheitsstan-
dards vollsténdig befolgt werden.

- Nehmen Sie das Schweildgerat aus dem
Karton.

UBERPRUFEN SIE VOR DER HERSTEL-
LUNG EINER ELEKTRISCHEN VER-
BINDUNG DAS TYPENSCHILD UND
VERGEWISSERN SIE SICH, DASS DIE EIN-
GANGSSPANNUNG UND DIE FREQUENZ
DES ZU VERWENDENDEN STROMNETZES
MITEINANDER UBEREINSTIMMEN.

ERDUNG

- Zum Schutz der Anwender miissen die
SchweiRmaschinen korrekt mit dem Erdsy-
stem (INTERNATIONALE SICHERHEITSRE-
GULIERUNGEN) verbunden sein.

- Es ist unabdingbar, die Maschine kor-
rekt mit der gelb-griinen Ader des Strom-
kabels zu erden, um Ableitungen auf Grund
von versehentlichen Kontakten durch ge-
erdete Objekte zu verhindern.

- Das Gehause (das leitend ist), ist
elektrisch mit dem Erdungsleiter verbun-
den. Ist das Equipment nicht korrekt geer-
det, konnen Elektroschocks auftreten, die
fir die Anwender gefahrlich sind.

- SchlieRen Sie den Inverter an das Stromnetz an.

Verwenden Sie den Generator nicht mit Ein-
gangskabelverldngerungen, die ldanger als
10m und diinner als 2,5mm? sind. Vergewis-
sern Sie sich, dass die Kabel ausgelegt sind
und nicht gewickelt oder verheddert sind.

Verwenden Sie das SchweiBgerdt nicht,
wenn die Verkleidungsplatten seitlich oder
vollstandig entfernt sind, um den versehen-
tlichen Kontakt mit inneren spannungsfiih-
renden Teilen zu verhindern.

- Der Inverter steht nun zur Nutzung bereit. Ver-
gewissern Sie sich, dass Sie in einem angemes-
sen belufteten Bereich schweil3en, und dass die
Liftungsoffnungen der Maschine nicht versperrt
sind (eine schlechte Bellftung kann den Ausla-
stungsgrad der Einheit verringern und Schaden ve-
rursachen). Sie kénnen nun den Schweildvorgang
auswahlen, indem Sie die Komponenten so verbin-
den, wie auf den folgenden Seiten gezeigt wird.



5.0 INVERTERFUNKTIONEN UND
ANSCHLUSSE

3 4

1 Anpassung des SchweilRstrom-Potentio-
meters

2 Auswahl MMA / WIG (nur bei den Model-
len, die es haben)

3 Griine LED, Anzeige fiir Power EIN

LED EIN = Power EIN

LED AUS = Power AUS

Uberspannungsschutz (setzen Sie die Einheit
durch das Ausschalten zuriick, warten Sie 20
Sekunden und schalten Sie die Einheit dann an)
4 Gelbe LED

LED EIN = zeigt an, dass Temperaturlimits
Uberschritten wurden.

Warnung: Lassen Sie die Einheit abkihlen.
Wenn bereit, schaltet sich die orangefarbene
LED automatisch aus.

LED EIN = zeigt einen Alarmzustand auf
Grund eines Uberstroms an. Schalten Sie die
Einheit aus und dann an. Im Falle eines Schut-
zeingriffs auf Grund einer Stromspitze wird die
Einheit wieder automatisch den Betrieb aufneh-
men. Falls nicht, kontaktieren Sie bitte |hr Kun-

denzentrum.

5 Dinse-Positivmuffe
6 Dinse-Negativmuffe
7 Eingangskabel

8 EIN/AUS-Schalter

6.0 STICK-SCHWEISSEN

Allgemeine Informationen

Der elektrische Lichtbogen kann als eine
Quelle von hellem Licht und starker Hitze
beschrieben werden; tatsachlich ist es der
Fluss des elektrischen Stroms in der Ga-
satmosphare, welche die Elektrode umgibt;
das Werkstiick beendet die Strahlung der
elektromagnetischen Wellen, die als Licht
und/oder Hitze wahrgenommen werden, je
nach Wellenlange. Auf einer nicht wahrne-
hmbaren Ebene produziert der Bogen au-
Rerdem ultraviolettes und infrarotes Licht;
ionisierende Strahlen wurden noch nicht
festgestellt. Die Hitze, die durch den Bo-
gen erzeugt wird, wird im SchweiRvorgang
genutzt, um Metallteile zu schmelzen und
miteinander zu verbinden. Der benétigte
elektrische Strom wird liber ein spezielles
Equipment zugefiihrt, das (iblicherweise
als SchweiBmaschine bezeichnet wird.

- Verbinden Sie das Netzkabel mit dem Ne-
gativpol des Inverters und die Masseklemme
mit dem Werkstuick.

- Verbinden Sie das Schweil3kabel mit dem
positiven Pol des Inverters.

- Stellen Sie den Schweillstrom mit Hilfe des
Potentiometers an der Vorderseite ein. Der
Schweildstrom sollte an Hand der Anweisungen
ausgewahlt werden, die von Elektrodenher-
stellen auf der Elektrodenbox angegeben sind,
aber die folgenden Angaben dienen als allge-
meine Information:

Elektrodendurchmesser Schweillstrom
1.5 mm 30A - 40A
2.0 mm 50A - 65A
2.5 mm 70A - 100A
3.25 mm 100A - 140A
4.0 mm 140A - 160A

- Schalten Sie den Inverter an. Die zwei LED
auf der Vorderseite werden entsprechend grin
sein = aufgeleuchtet und die gelbe LED = aus
(siehe fur weitere Details die vorherige Seite).



28

Stellen Sie das MMA-Schweilden Uber den
Schalter an der Vorderseite ein.

- Schitzen Sie lhr Gesicht mit einer Maske
oder einem Helm. Berlihren Sie mit der Elek-
trode, die im Elektrodenhalter befestigt ist, das
Werkstlick, bis ein Lichtbogen schlagt (der In-
verter verfligt Uber einen ,Hot Start, um das
Durchschlagen zu verbessern).

Vermeiden Sie das Aushdmmern des Werk-
stlicks mit der Elektrode, da es seine Beschich-
tung verlieren kann und die Schwierigkeiten beim
Durchschlagen des Lichtbogens erhéhen kann.
- Nach dem Schlagen des Lichtbogens drik-
ken Sie die Elektrode in das Schweil’bad, mit
einem Winkel von ungefédhr 60°, und bewegen
Sie diese von links nach rechts, sodass Sie das
Schweil3en kontrollieren kénnen. Die Lange des
Lichtbogens kann auch kontrolliert werden, in-
dem die Elektrode leicht angehoben oder gesenkt
wird. Auch die Veranderung des Schweil3winkels
kann das Schweil3bad vergréRern und somit die
Kapazitat der Schlackenflache erhéhen.

- Lassen Sie die Schlacke am Ende des
Schweillvorgangs abkuhlen, bevor Sie diese
mit dem Bilrstenhammer entfernen.

ACHTUNG:

Schiitzen Sie beim Abschlagen der Schia-
cke mit dem Schlackenhammer lhre Au-
gen, um Verletzungen zu vermeiden.

ACHTUNG:

Ein schlechter Start kann auf ein unsaube-
res Werkstiick, eine schlechte Verbindung
zwischen dem Massekabel und dem Wer-
kstiick, oder eine schlechte Befestigung
der Elektrode im Elektrodenhalter zuriick-
zufiihren sein.

7.0 QUALITAT DER SCHWEISSNAHT
Die  Qualitdt der Schweillnaht hangt
hauptsachlich von der Fé&higkeit des Sch-
weillers ab, von der Art des Schweiltens und
der Qualitat der Elektrode: Wéhlen Sie die rich-
tige Elektrode, bevor Sie mit dem Schweilen
beginnen, und achten Sie auf die Dicke und Zu-
sammensetzung des zu schweillenden Metalls.

Richtiger SchweiRstrom.

Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektro-
de schnell und das Schweillbad wird grof},
unregelmanRig und schwierig zu kontrollieren.
Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu
wenig Leistung und das Schwei3bad wird klein
und unregelmafig.

Richtige Lichtbogenlange.

Wenn der Lichtbogen zu lang ist, werden Sprit-
zer und eine kleine Verschmelzung des Wer-
kstiicks auftreten. Wenn der Lichtbogen zu kurz
ist, ist die Lichtbogenhitze nicht ausreichend,
was dazu fihrt, dass die Elektrode am Wer-
kstlick haften bleibt.

Richtige SchweiBgeschwindigkeit.

Die richtige Schweillgeschwindigkeit wird so
gewahlt, dass eine Schweil3naht von geeigneter
Grolde, ohne Wellen oder Krater, entsteht.

8.0 WIG-SCHWEISSEN

Der TIG-Vorgang verwendet den elektrischen
Lichtbogen, der zwischen der Wolfram-Elektro-
de des Brennergriffs und der Oberflache des
Werkstiicks einschlagt.

Beim TIG-Schmelzen ist der Brennergriff
stets mit dem Negativpol des SchweiR-
gerats verbunden.

Vorbereitung des Schweilgerats:

- Stellen Sie das TIG-Schweillen mit dem
Wabhlschalter an der Vorderseite ein.

- Verbinden Sie das Erdungdkabel mit dem
Positivpol des Schweil’gerdts und die Mas-
seklemme mit dem Werkstiick.

- Verbinden Sie den TIG-Brennergriff mit dem
Negativpol des Schweillgerdts und den Gas-
schlauch mit dem Druckregler des Gaszylin-
ders.

Der Gasfluss wird manuell mit dem Knopf
auf dem Brennergriff geregelt. Verwenden
Sie ausschlieBlich Inertgas (Argon).

- Schalten Sie den Inverter an.

9.0 WIG-SCHWEISSEN MIT DEM
SCRATCH-LICHTBOGEN

- Vergewissern Sie sich, dass die Elektrode an
der Brenngriffdise 4 - 5mm hinaussteht und stel-
len Sie zudem sicher, dass die Elektrode spitz
mit einem Winkel von 40°-60° ausgerichtet ist.

- Stellen Sie den Schweildstrom, unter
Bericksichtigung der Dicke des zu schweilien-
den Materials und des Durchmessers der zu
verwendenden Wolfram-Elektrode, ein.

- Offnen Sie das Gasventil am Brennergriff,
damit das Gas aus der Duse des Brennergrif-
fs fliellen kann. Bedecken Sie |Ihr Gesicht mit
einem Kopfschutz, bringen Sie den Brenner-
griff 3-4mm an das Werkstlick, mit einem Win-
kel von 45°, sodass die Keramikdiise sanft die



Oberflache des Werksticks beruhrt (Abb. b).
Kratzen Sie die Spitze der Elektrode, bis sich
ein Lichtbogen bildet, nehmen Sie die Elektro-
de schnell zuriick und halten Sie einen Abstand
von ca. 3-4mm, um das Schweillen fortzuset-
zen. Um das Schweil3en zu beenden, entfernen
Sie einfach den Brennergriff vom Werkstiick.
Denken Sie daran, das Gas SOFORT ABZU-
DREHEN, sobald Sie mit dem Schweil3en fertig
sind.

Um Beschddigungen am Generator zu
vermeiden, empfehlen wir, dass nur ge-
schulte Personen das SchweiRen mit dem
SCRATCH-LICHTBOGEN durchfiihren.

HINWEISE:

a) Die Lichtbogenlange variiert normalerweise
zwischen 3 und 6mm, je nach Art der Schweil3-
naht, Art und Dicke des Materials, usw.

b) Der Brennergriff wird in Richtung der Sch-
weillnaht gefuhrt, ohne seitliche Bewegungen,
und der Winkel des Brennergriffs von 45° zum
Werkstlck wird eingehalten.

ABB.A Gasventil

ABB.B

10.0 GEWOHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!

TRENNEN SIE DIE MASCHINE VON DER
STROMVERSORGUNG, BEVOR SIE MIT
DER WARTUNG BEGINNEN.

Das Leistungsvermégen des Schweil3systems
Uber die Zeit steht in direkter Beziehung zur
Haufigkeit der Wartungsarbeiten, wie:
Wartungsarbeiten an Schweilmaschinen dir-
fen nur innen durchgeftihrt werden. Je staubi-
ger die Arbeitsumgebung, desto 6fters sollte die
Maschine gewartet werden.

- Nehmen Sie den Deckel ab.

- Entfernen Sie jegliche Staubspuren im Inne-
ren des Generators mit Druckluft unter 3kg/cm.
- Uberpriifen Sie alle elektrischen Verbindun-
gen und stellen Sie sicher, dass alle Muttern
und Schrauben fest angezogen sind.

- Ersetzen Sie alte Teile nicht zu spat.

- Setzen Sie den Deckel wieder auf.

- Nach dem Beendigen der obigen Arbeiten
kann der Generator wieder einfach mit den An-
weisungen in diesem Handbuch gestartet wer-
den.
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11.0 MOGLICHE SCHWEISSFEHLER

Umgekehrte Polaritat.
Elektrode gegen die Bewegungsrich-
tung geneigt.

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN

POROSITAT Saure; Elektrode auf Stahl mit erhéh- Verwenden Sie die Standard-Elektroden.
tem Schwefelgehalt. Legen Sie die Kanten, die miteinander ver-
Die Elektrode oszilliert zu sehr. schweil3t werden sollen, ndher aneinander.
Werkstiicke sind zu weit voneinander | Zu Beginn langsam bewegen.
entfernt.
Das zu schweil’ende Werkstlick ist Schweildstrom verringern.
kalt.

RISSE Das zu schmelzende Material ist nicht | Das Sdubern der Werkstlicke vor dem Schwei-
sauber (z.B. Ol, Farbe, Rost, Oxide). Ren ist eine notwendige Methode, um saubere
Nicht genligend Strom. Schweildinéhte zu erhalten.

BEGRENZTE Niedriger Strom. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebspa-

PENETRATION Hohe Schweilrate. rameter reguliert sind und bereiten Sie die

Werkstlicke besser vor.

STARKE SPRITZER

Elektrode zu stark geneigt.

Nehmen Sie entsprechende Korrekturen vor.

PROFILDEFEKTE

Schweiliparameter sind nicht korrekt.
Passrate steht nicht mit den Anfor-
derungen der Betriebsparameter in
Bezug.

Befolgen Sie die grundlegenden und allgemei-
nen Schweil3grundsatze.

LICHTBOGEN-INSTA-
BILITAT

Nicht gentigend Strom.

Uberpriifen Sie den Zustand der Elektrode und
die Massekabel-Verbindung.

ELEKTRODE
SCHMILZT SCHIEF AB

Elektrodenkern ist nicht zentral aus-
gerichtet.
Magnetisches Blasph&nomen.

Elektrode ersetzen.
Verbinden Sie zwei Massekabel mit den Gegen-

seiten des Werksticks.

12.0 FEHLERBEHEBUNG

UNANNEHMLICH-
KEIT

URSACHE

LOSUNG

FUNKEN SCHLAGT
NICHT

Schlechte Primérverbindung.
PCB des Inverters ist defekt.

Uberprifen Sie die Primarverbindung.
Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzen-
trum.

KEINE AUSGANGS-

Uberhitzte Einheit, gelbe LED leuchtet

Warten Sie auf die Zurticksetzung der thermi-

Niedrige Primdrspannungsversorgung.

SPANNUNG Uberspannungsschutz, griine LED schen Abschaltung.
aus. Uberprifen Sie die Stromleitung. Setzen Sie die
Einheit zurlick, indem Sie diese ausschalten und
nach 20 Sekunden wieder einschalten.
Setzen Sie die Einheit zurtick, indem Sie diese
Uberstromschutz, gelbe LED leuchtet. | ausschalten und nach 20 Sekunden wieder
einschalten. Wenn die Einheit den Betrieb nicht
wieder aufnimmt, kontaktieren Sie bitte das After
Sales-Kundenzentrum.
Internes Relais ist ausgefallen. Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzentrum.
PCB des Inverters ist defekt. Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzentrum.
FALSCHER AUS- Defektes Steuerungspotentiometer. Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzen-
GANGSSTROM trum.

Uberpriifen Sie die Stromleitung.




13.0 PARTS DRAWINGS / EXPLOSIONZEICHNUNG - W130
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13.1 PARTS LIST / ERSATZTEILLISTE - W130

NO.
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

22735249
22735254
26075012
22405008
22225323
21690617
77650176
22100002
20220016
21690618
26089003
22200043

33705601 6035

21690623
22735255
21690616
21600053
21690597
77605569
43205054
22110011

43210006
22110005
22100001

ITEM

MOTHER PCB - HAUPTE PRINTPLATTE

CONTROL PCB - KONTROLLPRINTPLATTE

CURRENT TRANSDUCER YNC-200A 4.0 -

RECTIFIER - GLEICHRICHTER

THERMAL RELAY - THERMALRELAIS

FRONT PLASTIC PANEL - FRONTPLATTE AUS KUNSTSTOFF
FRONT SETTING LABEL - FRONTETIKETT W130 HITACHI
FEMALE DINSE PLUG 25SQMM CX30 - DINSE STECKBUCHSE
INPUT CABLE 3X1,5 M 2,5 +SHUCO PLUG - NETZKABEL

BACK PLASTIC PANEL - RUCKSEITEPLATTE AUS KUNSTSTOFF
FAN JD9025HS2 DC24V 0,28A - VENTILATOR

DOUBLE POLE SWITCH - 2 POLIG SCHALTER

COVER PANEL - VERKLEIDUNG

LOWER PLASTIC PANEL - BODENPLATTE AUS KUNSTSTOFF
FRONT PANEL PCB - FRONTPRINTPLATTE

POTENTIOMETER KNOB D.25 BLACK - POTENTIOMETERKNOPF
BELT L=1500 BLACK + RING - GURT

BLACK PLASTIC CASE - KUNSTSTOFFKOFFER

PACKAGING LABEL FOR CASE W130 - VERPACKUNGSETIKETT
WELDING CABLE 10 MM2 M 2,4 C.352/DN25 - SCHWEISSKABEL
ELECTRODE HOLDER  ART.352 - ELEKTRODENKLEMME
EARTH CABLE 10 SQMM M 1,6 C.120/DN25 - MASSEKABEL
EARTH CLAMP  120A - MASSEKLEMME

DINSE PLUG 25SQMM CX20 - DINSE STECKER

[\)_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\l\)_\_\_\_\_\_\_\z

o



14.0 PARTS DRAWINGS / EXPLOSIONZEICHNUNG - W160
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14.1 PARTS LIST / ERSATZTEILLISTE - W160

NO.
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

22735250
22735244
26075012
22405007
22225323
21690619
77650177
22100004
20220022
21690620
26089004
22200043

33705602 6035

21690624
22735247
21690616
21600053
21690609
77605570
43205098
22110034
43210187
22110007
22100003

ITEM

MOTHER PCB - HAUPTE PRINTPLATTE

CONTROL PCB - KONTROLLPRINTPLATTE

CURRENT TRANSDUCER YNC-200A 4.0V

RECTIFIER MSC GBPC 5010 - GLEICHRICHTER
THERMAL RELAY - THERMALRELAIS

FRONT PLASTIC PANEL - FRONTPLATTE AUS KUNSTSTOFF
FRONT SETTING LABEL - FRONTETIKETT W160 HITACHI
DINSE SOCKET  50SQMM CX31 - DINSE STECKBUCHSE
INPUT CABLE 3X2,5 M 2,5 WITH SHUKO PLUG - NETZKABEL
BACK PLASTIC PANEL - RUCKSEITEPLATTE AUS KUNSTSTOFF
FAN AG12024XB257100 DC24V 0,46A - VENTILATOR

DOUBLE POLE SWITCH -2 POLIG SCHALTER

COVER PANEL - VERKLEIDUNG

LOWER PLASTIC PANEL - BODENPLATTE AUS KUNSTSTOFF
FRONT PANEL PCB - FRONTPRINTPLATTE

POTENTIOMERTER KNOB D.25 BLACK - POTENTIOMETERKNOPF
BELT L=1500 BLACK + RING - GURT

BLACK PLASTIC CASE - KUNSTSTOFFKOFFER

PACKAGING LABEL FOR CASE W160 - VERPACKUNGSETIKETT
WELDING CABLE 16MM2 M3 200A EL.HOL./DN50 - SCHWEISSKABEL
ELECTRODE HOLDER 200A - ELEKTRODENKLEMME

EARTH CABLE 16MM2 2M  200A CLAMP/DN50 - MASSEKABEL
EARTH CLAMP  ART.261 - OK 150-200A - MASSEKLEMME
DINSE PLUG 50SQMM CX22 - DINSE STECKER

[\)_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\l\)_\_\_\_\_\_\_\z
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15.0 PARTS DRAWINGS / EXPLOSIONZEICHNUNG - W200
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15.1 PARTS LIST / ERSATZTEILLISTE - W200

NO.
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
21
22
23
24

22735252
22735245
22405007
26075012
22225323
21690619
77650204
22100004
20220022
21690179
22205124

33715165 9005

21605034
26089004
21690620

33705615 6035

33600311
22735247
21690616
21600053
21690628
77605599
43205097
22110034
43210170
22110033
22100003

ITEM

MOTHER PCB - HAUPTE PRINTPLATTE

CONTROL PCB - KONTROLLPRINTPLATTE

RECTIFIER MSC GBPC 5010 - GLEICHRICHTER
CURRENT TRANSDUCER YNC-200A 4.0V

THERMAL RELAY - THERMALRELAIS

FRONT PLASTIC PANEL - FRONTPLATTE AUS KUNSTSTOFF
FRONT SETTING LABEL - FRONTETIKETT W200 HITACHI
DINSE SOCKET 50SQMM CX31 - DINSE STECKBUCHSE
INPUT CABLE 3X2,5 M 2,5 WITH SHUKO PLUG - NETZKABEL
SWITCH KNOB - SCHALTERKNOPF

SWITCH 17A - SCHALTER 17A

BACK PLATE W200 - RUCKSEITEPLATTE AUS METALL

CABLE CLAMP - KABELBEFESTIGUNG

FAN AG12024XB257100 DC24V 0,46A - VENTILATOR

BACK PLASTIC PANEL - RUCKSEITEPLATTE AUS KUNSTSTOFF
COVER PANEL - VERKLEIDUNG

LOWER METAL PANEL - BODENPLATTE AUS METALL

FRONT PANEL PCB - FRONTPRINTPLATTE

POTENTIOMERTER KNOB D.25 BLACK - POTENTIOMETERKNOPF
BELT L=1500 BLACK + RING - GURT

BLACK PLASTIC CASE - KUNSTSTOFFKOFFER

PACKAGING LABEL FOR CASE W160 - VERPACKUNGSETIKETT
WELDING CABLE 25MM2 M3 200A EL.HOL./DN50 - SCHWEISSKABEL
ELECTRODE HOLDER 200A - ELEKTRODENKLEMME

EARTH CABLE 256MM2 2M  300A CLAMP/DN50 - MASSEKABEL
EARTH CLAMP 300A - MASSEKLEMME

DINSE PLUG 50SQMM CX22 - DINSE STECKER

[\)_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\_\l\)_\_\_\_\l\)_\_\z
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16.0 WIRING DIAGRAM / SCHALTPLAN - W130

NIgIN

¢4>d

LNONI 941 LO rd

3804d 1TVH

1

—1

!

TTTTT

NNNNN

L

LT

%ﬁ

=)
(=4

200 100
NI

1892d

il

v Y[ T . v
T LT

T Moy L] /_/ v
|

ZH09/0S A0€ET/0CC

37



38

17.0 WIRING DIAGRAM / SCHALTPLAN - W160
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18.0 WIRING DIAGRAM / SCHALTPLAN - W200
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FAPAHTUUHBIE YCNOBUA

KomnaHusa HITACHI BeipaxxaeT Bam cBOIO npu3HaTenbHOCTb 3a caenaHHbi Bamu BbIGOp 1
rapaHTupyeTt Bbicokoe kadecto npoaykunn HITACHI npu cobniogeHnn Bcex TpeboBaHui
WHCTPYKUUIW MO 3KcnnyaTauuu.
YbeoutenbHO npocum Bac BHMMATENbHO M3Yy4nMTb MHCTPYKUMIO MO akchnyataumn. Cpok
rapaHTum — 12 mecsaueB co AHA npogaxu. o Bcem Bonpocam, KacatoLwmmMcs rapaHTUAHOIO
pemoHTa annapaTtoe HITACHI W130 n HITACHI W160 , obpawantecb B Gnmkanwmn K
Bam aBTopun3oBaHHbIN CepBUCHBIN LIeHTP. CnMcok aBTopmn3oBaHHbIX CepBUCHbIX LIEHTPOB
ykasaH B [NpunoxeHun Ne1.

TwareneHO NpoBepbTe BHELLUHWUA BUA TOBapa U ero KOMMSIEKTHOCTb, YKa3aHHYo B
pyKOBOACTBE MO 3KChnyaTaumu.
Bce npeTeH3uMuM no BHeWHeMy BMAOY W KOMMMEKTHOCTUM NpeabsBnsnTe npogasuy npu
NPUHATUX TOBapa.

YcnoBus rapaHTum

1. Hactosiwas rapaHTus gencrTeutenbHa npyu cobnogeHnm crneayowwmx yCrioBum:

* [lpaBunbHOE M 4YETKOE 3arnofiHEHWE rapaHTUMHOro TarioHa C yKa3aHMEM CEepPUMHOro
HOMepa nsgenud, gatbl Npogaxu, YeTkuMmu nevatamm dompmbl — lNpoaasua.

 [apaHTus HeOoencTBUTENbHA, €CNU TFapaHTUMHBLIA TanoOH HenpaBUIIbHO WU  He
MOSTHOCTLHIO 3aMnosSIHEH, C NOAYMCTKAMM N UCTPaBIEHUSAMN.

* [apaHTua HepencTBUTENbHA, €CNU CEePUNHBLIN HOMEpP Ha u3genuu yaarneH, cTepr,
N3MEHEH NN Hepasbdop4mB.

2. lapaHTMiiHOe oOcnyxnBaHWe BbINONHAETCA 6ecnnaTtHo, BKM4Yasi BbINOMIHEHME
PEMOHTHbIX paboT 1 CTOMMOCTb HEOBXOAMMbIX MaTepuanos.

3. [ocTtaBka obopynoBaHus, nognexailiero rapaHTMMHOMY PEMOHTY, B CEPBUCHYHO Cry>K0y
N 0bpaTHO OCYLLECTBSETCA CUNaMu KNMeHTa U 3a ero CYeT, eCrl MHOE He OroBOPEHO B
AOMNOMHUTENbHOM MUCbMEHHOM COrfalleHuun.

4. Hacrtosaiwas rapaHTn4a He pacnpocTpaHAEeTCA Ha nepunoamnyvyeckoe O6CJ'Iy>KVIBaHVIe n
PEMOHT UJTN 3aMEHY YyacTen B CBSA3M C UX eCTeCTBEHHBLIM U3HOCOM,;

5. [apaHTUMHbBIN PEMOHT He BKMOYaeT B cebst pacxoabl, CBA3aHHbIE C 3aMEHON PaCXOAHbIX
MaTepuanoB M PeMOHTOM BHeLWHWX aeTanen (kabenw, anekTpogogepxartenb, ropersika,
Kopnyc W T.M.) U 4ONOSTHUTENbHbLIX NPUHAANEXHOCTEN.

6. Bce yanbl U KOMMOHEHTbI, SABMNAKOWMECH YacCTbld HEUCMNPABHOrO (3asBNEHHOrO Ha
rapaHTUnHoe obcnyxuBaHMe) obopyaoBaHWSA, 3aMEHEHHble B TEYEeHUEe rapaHTUMHOIO
nepuoaa, HacneayT rapaHTUMHBIN Nepuoa 1 YyCroBUA BCEro U34enusi B LESIOM, T.€. . HU
Ha OaHHble KOMMOHEHTbI, HA Ha MU3denuve B LIeNIoM He npegycmatpuBaeTca 6e3ycrioBHoOe
paclumpeHne (NpoafieHne) rapaHTUNHONO nepuoaa.

7. Flpo,u,aBeu, HEe HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a MOBO4YHbLIE noTepu (yI'IyLLI,GHHbIe aernosble
BO3MOXXHOCTU WUITN TMOHUXEHNE I'IpOI/ISBO,EI,I/ITeJ'IbHOCTI/I), CBA3aHHbIE UM HE CBA3aHHbIE C
,D,e(beKTOM NI CO BpeMEHEM €ro 06Hapy>|<eHV|s=|.

8. ®uHaHcoBasi OTBETCTBEHHOCTb [lpogaBua B COOTBETCTBUM C  rapaHTUMAHbIMU
obs3aTenbLcTBaMM He OOSMKHa NpeBbiwaTh 06beM 3aTpaTt, He0OXoANMbIX OMs1 YCTPaHEHNS
aedekTa.



9. TMpwuobpeteHHble Bamu annapatbl ovpmbl HITACHI He npuHumaloTcst B rapaHTUNHBIN
PEMOHT B Cryyasix, ecriu:

* W3penve nmeet BHeLLHME NOBPeXOeHus,

* HeucnpaBHOCTbL BO3HMKNA B pes3ynbrate HapylleHus npasusl  3Kcnnyaraumm
AAHHOrO BMAA TEXHWKM, YKas3aHHbIX B npuraraeMon K HerW MHCTPyKuuun, nmbo B cnyyae
HenpoeccMoHanbHOro BBOAA TEXHUKM B IKCMyaTaumio Unn peMoHTa,

* HewncnpaBHOCTb BO3HUKNA NO BUHE NOTpebuTens,

* W3pgenue akcnnyatupoBaroch C He yCTpaHeHHbIMU HeJocTaTkamu,

* HewncnpaBHOCTb BO3HMKNA BCNeacTBUE 3arpA3HEHUs: MNbifb, MeTann4yeckasa CTpyxKa,
Hacekomble U T.1M.,

* HewncnpaBHOCTb BO3HMKNA BCeaCcTBME ODCTOATENLCTB HEMPEOAONMMON Cunbl (CTUXKUS,
noxap, v T.M.), Hec4acTHbIX Criy4YaeB u T.4.,

* HeucnpaBHOCTb BO3HUKIIA B pe3ynbrate BHECEHWA W3MEHEHWW nokynaTenem B
KOHCTPYKUUIO U3genus,

* HewucnpaBHOCTb BO3HUKIIA B pesyrnbraTte TPaHCNOPTUPOBKMU,

* HewncnpaBHoCcTb Obinia Bbi3BaHa HeCOOTBETCTBUMEM [0OCYAapPCTBEHHBIM TEXHUYECKUM
cTaHgapTamMm 1 HopMam MUTaroLWnx ceTen.
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MapaHTUnHbIN TanoH Ne

HanmeHoBaHue lNokynatenb CepunHbIn HoMep [ata npogaxnu
mMogenv
MpopaBeu MokynaTtenb
MopTBepkoaeT HopMarnbHyH paboTy KynneHHOro
MM annaparta W O3HAKOMJSIEH C YCIOBUSMMU
rapaHTuu.
OupekTop Pacwudposka Moanuckb Pacwwudposka
M.IM. M.IM.
Ne |data nocty- | [lata okoH- | OnucaHne peMOHTHbIX / CepBUCHbIX paboT (o]7[e]
n/n | nneHusa B YyaHuA pe- UcnonHutens
pemMoHT / TO | MmoHTa/ TO




MpunoxeHue Ne1.

Nopon HasBaHue TenedoH Appec cdakTuyeckumn
opraHusauumu
Buinck WM WecTakos A.KO.(mar. | (3854)35-65-55 | AnTtanickui kpan, r. bunck, yn.

(AnTanckui kpan)

Mwup NHcTpymeHTa)

JlennnHa 117. UMM LWectakos A.B.

BnagusocTok OO0 OB lMNpodTopr (4232)24-21-50 r.BnagmeocTok, yn. pomosa,
(Toprosbin CLI) a. 12
Bonrorpag OO0 HIMN® CnaesHe (8442)94-52-49 | r. Bonrorpag, yn. Kosnosckas,
a. 20
Borkckuin OOO WHcTpymeHT (8443)27-03-03 | r. Bormkckun Bonrorpaackom
Cepsuc o6n., yn. Mupa g. 746
EkaTepuHOypr OO0 UTP (343)379-44-91, | r. EkatepuHbypr, Cubupckumn
229-55-71,72,73 | TpakT, 12, cTtp. 30
MxeBck TM- CEPBIUC, (3412)93-24-19 r. kesck, yn. TeneruHa, a. 30.
YHuBepcarnb
HasiMacTepckasi
“TpesBbli MacTtep”
NpkyTCK o000 T4 (3952)20-24-20 | r. UpkyTck, yn. OKT. PeBontoumu,
“beHsodnekTpoMacTep” 1 ochuc 8.
KpacHosipck OOO WHcTpymeHT (3912)61-98-99. | r. KpacHosipck, yn.
Cepsuc 61-98-95 MapawtotHagq, g. 15
MockBa 000 «ACC2» (495) 787-33-05, | rMockBa , 5-bIi [IoHCKOM
787-33-04 npoesa, A.23, ctp.1
H.Hoeropog 3AO lurmeHT (831)416-78-80 | r. H.HoBropog, yn. NonTaeckas,
a. 32
HabepexHble OO0 fadcHa (CL (8552)33-23-12, | r. HabepexHble YenHbl, noc.
YenHbl MnaHeta Ctpon) 46-56-76 0o0. 346, a.17/11( CapmaHoBCKui
Cepsuc TpakT, 60)
HwxkHeBapTOBCK OO0 «TB3I» (3466)41-11-88 TiomeHckas obn., .
HwxHeBapToBCK, yn. JleHuHa,
a. 16
CaHkKT - 000 “Cepsuc’ (812) 337-26-47 | r. CaHkT - [NeTepbypr, yn.
MeTepbypr Kuesckas, a. 6
Camapa 000 «CneunanucT» (846) 264-77-55, | r. Camapa, yn.lMobeasbl, 4.100
260-40-74, 260-
81-21
CapatoB OO0 HIMN® CnaesgHe (8452)45-20-60; | r. Capartos, yn. Paxosa, A
43-78-34 15/31A
CmoneHck OOO MM Mawc (4812)59-92-12 | r. CmoneHck, yn. H- Heman,

a. 35
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