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ИНСТРУКЦИЯ ЗА ЕКСПЛОАТАЦИЯ
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ДЕКЛАРАЦИЯ ЗА СЪОТВЕТСТВИЕ
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LINCOLN ELECTRIC EUROPE B.V.

Декларира, че заваръчната машина:

INVERTEC V 205 
е произведена в съответствие със следните Европейски директиви за безопасност :

73/23/CEE, 9368/CEE, 89/336/CEE,9231/CEE

и е конструирана в съответствие със следните европейски стандарти:

ЕN 50199, EN 60974-1
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ВНИМАНИЕ -  Тази машина трябва да се използува от квалифициран персонал. Трябва да сте сигурни,че инсталирането, работата, поддръжката и ремонта на машината се извършва от квалифициран персонал. Прочетете и разберете тази инструкция преди да работите с машината. Ако тази инструкция не се изпълнява машината може да причини сериозни травми и смърт на лицата или да се повреди машината. Прочетете и разберете следващите символи  на безопасност.Lincoln Electric не отговаря за повреди причинени от неправилно инсталиране, съхранение и неправилна работа
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ИНСТАЛИРАНЕ И ИНСТРУКЦИЯ ЗА РАБОТА 

Прочетете тази инструкция преди да започнете работа с машината !

РАБОТНО МЯСТО И СРЕДА

Машината трябва да работи в подходяща среда. Необходимо е да се вземат превантивни мерки, за да се осигури дълга безаварийна работа на машината.

· Не поставяйте и не работете с машината когато е поставена под наклон повече от 15 градуса срямо хоризонталната плоскост;

· Машината трябва да се монтира на място, където има свободна циркулация на чист въздух , без ограничение на движението му към и от въздушните отвори. Не покривайте машината с хартия, плат или др., когато е включена;

· Влага и прах, които могат да попаднат в машината трябва да се сведат до минимум;

· Тази машина има степен на защита IP 23 S. Поддържайте я суха и не я поставяйте върху мокро място или в локва;

· Монтирайте машината далече от източници, които работят с радиовълни, които могат да причинят повреди в машината. Прочетете частта за електромагнитната съвместимост в тази инструкция;

· Не работете в среда с температура по-висока от +40 градуса;
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СВЪРЗВАНЕ

Проверете захранващото напрежение, фазите и честотата на тока на тази машина преди да я включите. Захранващо напрежение на машината е посочено в техническата спецификация на тази инструкция за експлоатация и върху задния панел на машината.

Проверете свързването на кабела за земяване от машината към захранването.

Уверете се, че захранващата мощност е правилна за нормалната работа на машината. Необходимите предпазители и размер на захранващия кабел са посочени в техническата спецификация на настоящата инструкция.

Invertec V 205 има възможност да се захрани от генератор 400V-AC с подходяща мощност, посочена в техническата спецификация на настоящата инструкция за експлоатация. 

Генератора трябва да отговаря на следните условия:

· Пиковете на захранващото напрежение при променлив ток да са под 720 V;

· Честотата на захранващото напрежение при променлив ток да е между 50 и 60 Нz;
· Средната стойност на захранващо напрежение при променлив ток да е в границите  400 V + 15%.
Важно е да се проверяват тези стойности,  защото много от генераторите произвеждат пикове в захранващото напрежение. Не се препоръчва работа на машината с такива генератори, защото това може да я повреди.

ИЗХОДЯЩИ ТЕРМИНАЛИ

Бърза система с байонет за изключване (включване) се използува за свързване на работните кабели. Прочетете следващите раздели за повече информация за свързване на машината за работа – ръчно електродъгово заваряване (MMA) и ВИГ- заваряване (TIG).

РЪЧНО ЕЛЕКТРОДЪГОВО ЗАВАРЯВАНЕ (ММА)

Първо определете правилната полярност, на която ще работи електрода. Проверете техническите данни за електрода. След това свържете кабела с ръкохватката за електрода към изходящия байонет на машината за съответната полярност. Например, ако трябва да се използува DC (+) при заваряване свържете кабела с ръкохватката за електрода в (+) байонета на машината и кабел-масата в (-) байонета. Поставете куплунзите на кабелите и завъртете ¼ оборот по посока на часовниковата стрелка. Не пренатягайте.
При заваряване на прав ток DC (-) включете кабела с ръкохватката за електрода в (-) байонета на машината, а кабел масата на (+) байонета на машината.

ВИГ – ЗАВАРЯВАНЕ (GTАW)

[image: image14.png]



В комплектацията на тази машина не се включва ВИГ-горелка, но може да се достави допълнително. Прочетете раздела за аксесоари за повече информация. Свържете кабела на горелката към (-) байонета на машината а кабел масата в (+) байонета. Поставете в куплунзите и завъртете на ¼ оборот по посока на часовниковата стрелка. Не пренатягайте.
За машина V 205-S, свържете газовия маркуч на горелката към редуцирвентила на бутилката със защитен газ.
За машини V 205-Т, свържете газовия маркуч от ВИГ-горелката към изходящия газов щуцер (В) на предния панел на машината. Ако е необходимо в опаковката на машината има допълнителен газов щуцер. След това свържете газовия щуцер на задния панел на машината с редуцирвентила за газ на газовата бутилка. Газов маркуч и необходимите щуцери са поставени в опаковката.

Свържете 5-полюсния накрайник на ВИГ-горелката към гнездо (А) на предния панел на машината. 

Дистанционно управление
Прочетете раздела за аксесоари – дистанционни управления. Ако се използува дистанционно управление то трябва да се свърже към куплунга за дистанционно управление (С) на предния панел на машината. Машината автоматично ще го разпознае, включете машината в режим “Remote control”. Повече информация за дистанционното управление ще намерите в следващия раздел.

КОМАНДНО ТАБЛО И ФУНКЦИИ
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А. Пусков ключ: Управлява захранването на машината. Преди да включите машината се уверете, че е правилно свързана към захранващата мрежа.

В. Вентилатор: Охлаждащият вентилатор се включва когато включите машината и продължава да работи докато изходящите терминали на машината са под напрежение. Ако не заварявате повече от пет минути (изходящите терминали не са под напрежение) вентилаторът ще се изключи. Това намалява нивото на замърсяване във вътрешността на машината и консумацията на електроенергия.

За повече информация погледнете раздела за индикаторната лампа за напрежение на изходящите терминали. Изходящите терминали на V 205-S са винаги под напрежение, така че вентилаторът ще работи постоянно. Също така при машината V 205-Т вентилаторът няма да се изключи когато машината е в режим на заваряване с електроди.

Ако охладител Cool Arc 20 е свързан към V 205-Т, той ще се включва и изключва заедно с охлаждащия вентилатор. При работа в режим на заваряване с електроди, охладителя ще бъде изключен.

С.     Газова връзка: 

(Само за машини V 205-Т)

Щуцер за защитен газ при ВИГ – заваряване. Използвайте щуцера и маркуча за защитен газ за да свържете машината с източника на защитен газ. Източника на защитен газ трябва да завършва с редуцир – вентил.

D. Ключ за избор на режима на работа.  Този ключ провеня методите (режимите) на заваряване на машината. V 205-S има два режима на заваряване: Stick (SMAW – Ръчноелектродъгово заваряване) и Lift TIG (GTAW – ВИГ с контактно запалване). V 205-T има три режима на заваряване: Stick (SMAW – Ръчноелектродъгово заваряване), Lift TIG (GTAW – ВИГ с контактно запалване) и HF TIG (GTAW – ВИГ с високочесдтотно запалване на дъгата).

Когато ключа за избор на режима е в позиция “STICK”  са активни следните функции:

· Горещт старт (Hot Start): Това е временно увеличаване на заваръчния ток по време на запалване на дъгата при ръчноелектродъгово заваряване. Това способства за лесно и сигуро запалване на дъгата.

· Форсиране на Дъгата (Arc Force): Това е временно увеличаване за изходящия ток по време на нормално ръчноелектродъговозаваряване Това временно увеличаване на заваръчния ток се използва за да изчисти късите съединения между електрода и заваръчната вана като принормално заваряване. Стойността на “Форсиране на Дъгата” може на се настройва на V 205-S вж. Arc Control описано по-долу.

· НеЗалепване (Anti-Sticking):
Това е функция, която намалява изходящия ток на машината до ниски стойности когато заварчикът направи грешка или късо съединение между електрода и заварявания детайл. Това позволява на заварчика да извади електрода от ръкохватката без да се образува голямо искрене, което боже да разруши ръкохватката.

Когато превключвателя за режима на работа е в положение “Lift TIG”, функиите за ръчноелектродъгово заваряване са изключени и машината е готона за работа в режим на ВИГ заваряване с кантактно запалване на дъгата “Lift TIG”. Това е метод за стартиране на ВИГ заваряване чрез първо притискане на електрода дъм детайла при което се получава нисък ток на късо съединение. След ткова електрода се повдига от детайла за  да се запали ВИГ дъгата.

 Последната позиция от положенията  на ключа за избор на режим на работа  HF TIG e налична само при V 270 – Т машини. Когато ключа е в това положение, функиите за ръчноелектродъгово заваряване са изключени и машината е готона за работа в режим на ВИГ заваряване с високочестотно запалване на дъгата HF TIG”.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    В този процес ВИГ дъгата стартира чрез високочестотни импулси без контакт на електрода и детаюла. Високочестотните импулсите имат продължителност от около 6.5 сек; ако дъгата не е запалена в този период, копчето на горелката трябва да бъде натиснато отново.

Ключц за промяна на ежимите на работа от спусъка на горелката:(Само за машини V 205– Т машини): Този ключ променя последователносста на включване на функциите от спусъка на горелката. По-подробни обяснения ще откриете по-долу в тази инструкция.

E. Светлинна индикация зя зяхранване: Тази лампа ще светне и след това ще изгасне при първоначално пускане на машината. След приблизително две секунди ще  спре да мига и ще остане да свети за да сигнализира, че машината е готова за работа. 

 F. Светлинна индикация за термична защита: Този индикатор ще се включи когато машината е прегряла и изходящите терминали няма да са под напрежение. Това обикновено се случва когато работния цикъл на машината е удължен. Оставете машината включена за да може да се охладят вътрешните компоненти. Когато индикаторната лампа изгасне нормалната работа с машината вече е възможна.

G. Светлинна индикация зя дистанционно управление: Тази лампа ще свети когато свържете дистанционното уравление към куплунга за дист. Управл. На предния панел на машината. Използвайки дистанционно управление можете да променяте стойността на заваръчния ток.

H. Светлинен индикатор за наличие на напрежение на изходящите терминали: Този индикатор свети когато изходящите терминали на мащината са под напрежение. И при двата модела машини ключа за избор на режима на работа определя дали терминалите са под напрежение.

V 205– S:  И при двата режима на заваряване, избрани от ключа за избор на режим изходящите терминали са винаги под напрежение.

V 205– Т:   В режим на ръчно електродъгово заваряване изходящите терминали са винаги под напрежение. И при двата режима на ВИГ заваряване, включването и изключването на изходящите терминали се контролира от спусъка на заваръчната горелка, който е свързан към конектора на предния панел на машината.

I. Дигитален дисплей: На този дисплей можете да видите предварително настроения заваръчен ток и действителния по време на заваряване. Показанието  на дисплея се променя когато включите дистанционното управление. Ако индикаторната лампа за дистанционното управление свети това показва че е включено дистанционното управление и по време на заваряване винаги ще виждате реалните стойности на заваръчния ток.

Режим на заавряване с обмазани електроди: Дисплея показва предварително настроения ток, но той е оределен от дистанционното уравление както бе обяснено в раздел настройка на заваръчния ток.

Режим на ВИГ заваряване: Дисплея показва максималния ток който е настроен от копчето на предния панел на машината. Тогава настройката на заваръчния ток става от дистанционното управление, но това не се индикира на дисплея.

V 205-S: V 205-S има ключ за промяна покозанията на дисплея А/V. Ако този ключ е поставен в положение V, то на дисплея на машината ще е показано винаги.

J. Настроика на заваръчния ток. Тази функция се променя ако е включено дистанционно управление. Ако лампата за дистанционно управление свети, това показва, че дистанционното управление е включено и функциите ще бъдат както следва:

Ръчноелектродъгово заваряване:

От дистанционното управление можете да реегулирате заавръчния ток от 5 до 205 А. Копчето на предния панел на машината не се използва.

ВИГ заваряване: Максимарния заваръчен ток се настройва от копчето на предния панел на машината. Тогава стойността която можете да настроите от дистанционното управление ще бъде  между минимума (5А) до сойността настроена от копчето на предния панел на машината. Например, ако сте позиционирали 100А заваръчен ток от копчето на предния панел на машината с дистанционното управление ще може да варирате от 5 до 100А заварвъчен ток.

К. Форсиране на дъгата ((Arc Force) Само за V 205-S): врежим на ръчно заваряване с обмазани електроди тази функция контролира стойността на тока при всяко късо съединение по време на заваряване. В режим на ВИГ заваряване тази функция не е активна.

L. Горещт старт(Hot Start)Само за V 205-S) В режим на ръчно електродъгово заваряване тази функция контролира стойносста на тока като осигурява бързо и сигурно запалване на дъгата.
М. Ключ за определяне режима на работа от бутона на горелката: (Само за V 205-Т) Този превключвател променя стъпките на рамота с бутона на горелката на 2- и 4 стъпки. За по-подробно обяснение вижте описанието по-долу.

N. Ключ за импулсен режим на работа (Само за машини V 205-Т Pulse): В режим на ВИГ заваряване този ключ задава режим на импулсно заваряване при ниска (20 Hz) или висока (300 Hz). При заваряване с обмазани електроди тази функция не е активна.

Този индикатор имитира честотата на импулсите при импулсен режим на заваряване Чрез тази функция заварчикът може да настрои желаната честота на импулсите преди да започне да заварява. (Забележка: При високи честоти индикаторната лампа мига мого бързо и изгрежда така като постоянно светеща независимо, че пулсира.)  При ВИГ заваряване без импулсен режим или  при заваряване с обмазани електроди този индикатор не работи.

О. Регулиране на честотата на импулсите (Само за машини V 205-Т): Ако при ВИГ заваряване импулсния режим е включен с този потенциометър регулирате честотата на импулсите. Диапазоните от честоти са 0.2 – 20 Hz ими 3 – 300 Hz в зависимост от положението на превключвателя.

Р. Регулиране на времето на заваръчния ток (пиковия ток като част от импулса) (Само за машини V 205-Т): Когато сте в иммпулсен режим на заваряване, чрез това копче настройвате продължителността на заваръчния (пиковия) ток спрямо продължителността на импулса. Това време може да бъде от 10% до 90% от продължителността на импулса.

Q. Базов (фонов) ток при импулсен режим на заваряване(Само за машини V 205-Т): Ако при ВИГ заваряване импулсния режим е включен с този потенциометър регулирате стойността на импулсния базов ток. Това е тока с най ниска сойност от импулсната вълна; той варира от 10% до 90% от зададения заваръчен ток.

R. Намаляване на тока в края на шева: (Само за машини V 205-Т):  Този потенциометър при ВИГ заваряване регулира времето за намаляване на тока в края на шева от 0.5 до 20 секунди. (Времето за нарастване на тока в началото на шева е винаги 0.5 секунди). Тази функция е свързана с тактовете на спусъка на горелката и е описана по-долу в тази инструкция. При заваряване с обмазани електроди тази функция не е активна.

S. Контрол на стартовия и кратерния ток (Само за машини V 205-Т): Чрез това копче можете да настроите стартовия или ктратерния ток от 10% до 90% от заваръчния ток. За по-подробно обяснение обърнете внимание на раздела тактове на спусъка на гарелката.

T. Последващо продухване със защитен газ: (Само за машини V 205-Т): При режим на ВИГ заваряване този потенциометър регулира времето за продухване със защитен газ след загасване на дъгата от 0.5 до 30 секунди. (Предварителното продухване е фиксирано на 0.5 сек.) При заваряване с обмазани електроди тази функция не е активна.

Режими на работа от спусъка на горелката при ВИГ-заваряване.

V 205-S, в режим на ВИГ заваряване с контактно запалване на дъгата с дистанционно управление ще работи в 2-стъпков режим на заваряване. 

V 205-Т при ВИГ са активни и двата режима 2- и 4-стъпки, избирайки режима от ключа на предния панел на машината.

В този режим на работа стартовия/кратерния ток са активни. При V 205-S стойността на този ток е 20% от заваръчния ток; например, ако заваръчния ток е 100А, стартовия и кратерния ток са по 20А. При V 205-Т стартовия и кратерния ток могат да се настроят от потенциометъра на предния панел на машината.

Специфичното включване на тези два типа работа е описано по-долу.

2- стъпков режим на ВИГ-заваряване

При 2-стъпков режим  и избор на  ВИГ-заваряване  се наблюдава следното. За да включите машината за ВИГ-заваряване, прочетете раздела за включване.

1. Натиснете и задръжте бутона на горелката. Машината ще отвори отвори газовия вентил за защитния газ. След времето за предварително подаване на газ за продухване на шланга, захранването на машината се включва. Запалването на дъгата стартира в зависимост от избрания заваръчен режим (контактно запалване Lift TIG или високочестотно HF TIG). Фабрично избрания режим е високочестотно запалване и може да се смени с контактно запалване чрез менюто.
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След запалване на  дъгата изходящия ток ще се увеличи до стойността  на заваръчния ток.Това увеличение на тока на тока до зададения заваръчен отнема 0.5 сек.

2. Отпускането на бутона на горелката спира процеса на заваряване. Машината ще започне да намалява заваръчния ток със контролирана скорост,  докато стойността му достигне стойността на стратовия ток /тока за запълване на кратера и дъгата ще загасне. Времето за намаляване на тока се регулира от потенциометъра за време.

След загасване на дъгата газовия вентил ще остане отворен и подаването на защитен газ ще продължи към горещия електрод и заварявания детайл. Контролира се подаването на газ след заваряване като се регулира продължителността на подаването на газ.
Както бе посочено по-горе възможно е да се натисне и задържи бутона на ВИГ-горелката за секунди в началото на времето за намаляване на тока до неговия край и да се поддържа изходящия ток до стойността на стартовия ток или тока за запълване на кратера.

Когато бутона на ВИГ-горелката се изключи , изключва се захранването и подаването на защитен газ ще продължи.

4-ри стъпков режим на заваряване
При 4-стъпков режим  и избор на  ВИГ-заваряване  се наблюдава следното. За да включите машината за ВИГ-заваряване, прочетете раздела за включване.


1.Натиснете и задръжте бутона на ВИГ-горелката за да стартира режима.Машината ще отвори газовия вентил и започва подаване на защитен газ. След времето за предварително подаване на газ за  продухване на шланга, захранването на машината се включва Запалването на дъгата стартира в зависимост от избрания заваръчен режим (контактно запалване Lift TIG или високочестотно HF TIG). За повече информация за контактното и високочестотното запалване прочетете раздела избор на режима на работа.

След запалване на дъгата стойността на изходящия ток е като тази на стартовия ток или тока за запълване на кратера.Това състояние се поддържа толкова дълго, колкото е необходимо.

Ако не е необходим стартов ток или ток за запълване на кратера, не задържайте бутона на горелката, както е описано в началото на този раздел. Бързо натиснете и освободете бутона. При това условие машината автоматично ще прескочи стъпка 1 и започва от стъпка 2, когато дъгата се запалва.

2.Отпускането на бутона на ВИГ-горелката стартира функцията за повишаване на тока. Времето за повишаване зависи от стойността, избрана с ключа за избор на параметри. Изходящия ток ще се повиши до стойността на заваръчния ток.

3. Натиснете и задръжте бутона на ВИГ-горелката, когато завършите заваряването. Машината ще започне да намалява изходящия ток с контролирана скорост докато се достигне стойността на стартовия ток или тока за запълване на кратера.Времето за намаляване на тока зависи от зададената стойност при настройване на параметрите 
Крайния ток/тока за запълване на кратера може да се задържи толкова дълго колкото е необходимо.

Този режим може автоматично да се рестартира така, че заваряването да продължи колкото е необходимо.

Когато основната част от шевът е завършен използувайте следния режим без 3-та стъпка както е описан по-долу.


3А. Бързо натиснете и отпуснете бутона на горелката.Машината ще започне да намалява заваръчния ток със контролирана скорост  докато стойността му достигне стойността на стратовия ток /тока за запълване на кратера и дъгата ще загасне. След като дъгата загасне започва времето за продухване със защитен газ.

4. Отпускане бутона на горелката

Отпускате бутона на горелката .Токът отново ще се увеличи до стойността на заваръчния ток както при двустъпково заваряване. Когато основната част от заваръчния шев е изпълнена се върнете към т.3.

Както е показано на фигурата:


след като бутона е натиснат и отпуснат бързо съгласно т.3А е възможно да натиснете и да задържите бутона известно време до края на времето за намаляване на тока до стойността на стартовия или кратерен ток.

Когато отпуснете бутона отново изходящия ток ще се увеличи до нивото на заваръчния, както  в т.4, за да се продължи заваряването .

Когато голямата част от заваръчния шев е изпълнена се върнете и прочетете т.3.

Както е показано на тази фигура, 

след бързо натискане и отпускане на бутона (стъпка 3А) възможно е отново бързо да натиснете и отпуснете бутона за втори път, за да прекратите времето за намаляване на тока в кратера на шева и да завършите заваръчния шев.

При всяко включване на машината се активират фабрично заложените стойности на параметрите на режима. 

ИНСТРУКЦИИ ЗА ЕЛЕКТРОМАГНИТНА СЪВМЕСТИМОСТ

Купувачът носи отговорност за инсталирането и използването на заваръчната техника, съгласно инструкциите на производителя. Ако се забележат електромагнитни смущения, то задължение на ползващия заваръчната екипировка е да прецени ситуацията с техническата помощ на производителя. В някои случаи това ремонтно действие може да се сведе само до заземяване на заваръчната верига. В други случаи, то може да изисква изграждането на електромагнитен екран, затварящ токоизточника и заварявания детайл, заедно със свързаните входящи филтри. Във всички случаи електромагнитните смущения трябва да бъдат намалени до ниво, което не дразни.

Забележка: 

Заваръчната верига може да бъде, но може и да не бъде заземена по причини за безопасност. Промяната в заземяването може да се извършва само от лице, което е компетентно да прецени дали промените увеличават риска от наранявания, като например позволяват на паралелния заваръчен ток да се връща обратно, което може да повреди заземените вериги на друго оборудване.
Оценка на работната зона

Преди инсталиране на заваръчното оборудване, операторът трябва да вземе пред вид потенциалните електромагнитни проблеми в работната зона. Трябва да се отчете следното:

a) други захранващи кабели, контролни кабели, сигнални и телефонни кабели; над, под и в близост до заваръчната екипировка;
b) радио и телевизионни предаватели и приематели;
c) компютърна и друга контролна екипировка;

d) критична предпазна техника, напр. ограждане на промишлено оборудване;
e) лична електронна техника, напр. пейсмейкъри и слухови апарати;
f) техника, използвана за калибриране  или измерване;
g) устойчивостта на останалата техника в работната зона. Ползващият трябва да е сигурен, че останалата техника в работната зона е съвместима. Това може да наложи допълнителни предпазни мерки;
h) времето през деня, когато ще се извършват заваръчните или други операции.

Размерът на зоната, която трябва да се оценява, зависи от конструкцията на сградата и другите дейности, които се извършват. Тази зона може да надхвърли границите на работните помещения.

INVERTEC V 205 Технически характеристики


	                                                         Захранване                                                           

	Захранващо напрежение

400 V ( 15 %

Трифазно или монофазно
230 V + 15%
	Консумирана мощност при изход. стойности

6.5 kW @ 100 %  натоварване

9.9 kW @ 35% натоварване
	Честота

50/ 60 % Hz

	Изходящи стойности при 40ОС

	Продължителност на включване (ПВ)

(за 10 минутен цикъл)

100%

35%
	Изходящ ток (заваръчен)

170А

205А
	Изходящо напрежение (заваръчно)

28.0 VDC
30.8 VDC

	Изходни характеристики

	Диапазон на регулиране на заваръчния ток

5-205Amps
	Максимално напрежение на празен ход

48 VDC

	Препоръчителни размери на захранващи кабели и предпазители

	Предпазител 

20 А
	Захранващ кабел

Четирижилен, 4x2.5 m2

	Габаритни базмери и тегло

	Височина

385 mm
	Широчина

215 mm
	Дължина

480 mm
	Тегло

13.5 – 14.5 kg

	Работна температура

- 20ОС до + 40ОС
	Температура на съхранение

- 25ОС до + 55ОС


ВНИМАНИЕ!

За всеки ремонт или техническо обслужване на машината е препоръчително да контактувате с наю-близкия сервизен център или Lincoln Electric Италия. Ремонт или техническо обслужване на машината проведени от неоторизиран сервиз или персонал ще анулират гаранцията на производителя.

АКСЕСОАРИ


	W6100316R
	5 – Полюсен накрайник (за V 205– Т)

	W6100317R
	Конектор за дистанционно управление

	W8800072R
	Накрайник (бърза връзка) за защитен газ (за V 205– Т)

	K10095-1-10
	Ръчно дистанционно управление (за V 205– Т)

	K870
	Крачно дистанционно управление (за V 205– S и Т)

	К1904-1
	Coolarc 20 Воден охладител (за V 205– Т)


5 – Полюсен накрайник (за V 160 – Т и V 160 – Т Pulse)





Бутон на горелкат





ВНИМАНИЕ: Този символ показва, че  може да се причини сериозни травми,смърт,или


Повреда на оборудването. Предпазете се от възможни сериозни травми или смърт.








ПРОЧЕТЕТЕ И РАЗБЕРЕТЕ ТАЗИ ИНСТРУКЦИЯ: Прочетете и разберете тази инструкция, преди да работите с това оборудване. Дъговото заваряване  може да бъде опасно. Ако тази инструкция не се изпълнява може да причинят сериозни травми, смърт или повреда на оборудването.





ТОКОВИЯТ УДАР МОЖЕ ДА УБИЕ: Заваръчното оборудване създава ток с високо напрежение. Не пипайте електрода,щипка-масата или детайла, който се заварява, когато оборудването е включено . Изолирайте се от електрода, щипка-масата и детайла..





ДИМЪТ И ГАЗОВЕТЕ МОГАТ ДА СА ОПАСНИ: При заваряването се образуват дим и газове вредни за здравето. Предотвратете вдишването на тези газове и дим. За да се предотврати тази опастност трябва да има добра вентилация  или  изсмукване на тези газове и дим от зоната на вдишване.





ДЪГАТА МОЖЕ ДА ВИ ИЗГОРИ :: Използувайте защитен филтър за очите си, за да се предпазите от лъчите и пръските при заваряване. Използувайте подходящо облекло за защита 


От топлоустойчив  материал за да защитите кожата си. Осигурете защита на близкостоящите хора с подходящи защитни завеси от лъчите на дъгата.





ПРЪСКИТЕ ПРИ ЗАВАРЯВАНЕ МОГАТ ДА ПРИЧИНЯТ ПОЖАР И ЕКСПЛОЗИЯ: Отстранете запалимите материали от зоната на заваряване и поставете в близост пожарогасител. Заваръчните пръски и горещите материали от заваръчния процес могат лесно да преминат през малки пукнатини и да попаднат в съседни площи.  Не заварявайте върху резервоари, контейнери


или върху лесно запалими материали. Никога не работете с тази машина когато има запалими газове и течни субстанции. 


ЕЛЕКТРИЧЕСКО ЗАХРАНВАНЕ : Изключете захранването чрез изключване на ключа от 


таблото преди да работите с оборудването . Заземете оборудването съгласно изискванията на електрическите закони в страната. 


ЕЛЕКТРИЧЕСКО ЗАХРАНВАНЕ : Периодично проверявайте захранването, кабела на ръкохватката на електрода и кабел масата. Ако е повредена някаква изолация веднага сменете кабела. Не поставяйте ръкохватката с електрода директно на заваръчната маса или на друга повърхност в контакт с работния детайл за да предотвратите риска от инцидентно запалване на дъгата.


ЕЛЕКТРИЧЕСКИТЕ И МАГНИТНИТЕ ПОЛЕТА МОГАТ ДА СА ОПАСНИ: Електрическият ток протичащ през всеки един проводник поражда локализирани електрически и магнитни полета  (EMП). EMП  може да повлияят върху някои пейсмейкъри или заварчици, които имат пейсмекър 


Трябва да се консултират със своя лекар, преди да работят с оборудването.





БУТИЛКАТА МОЖЕ ДА ЕКСПЛОДИРА,АКО Е ПОВРЕДЕНА: Използувайте само бутилки за газ под налягане, съдържащи защитен газ за съответния процес и изправни регулатори. Винаги съхранявайте бутилките изправени ,здраво привързани към шаси или неподвижна опора. Не транспортирайте бутилките без предпазна капачка.. Не допускайте електрода , ръкохватката или друга електрическа част под напрежение да допре бутилката.Бутилката трябва да бъда на безопасно място,където не може да бъде ударена и далече от искри, пламък и др.





ЗАВАРЪЧНИТЕ МАТЕРИАЛИ МОГАТ ДА СЕ ЗАПАЛЯТ : Заваряването генерира голямо количество топлина. Горещите материали и повърхности могат да причинят пожар.Използувайте ръкавици и клещи , когато взимате и премествате материалите от работната площ.








ВНИМАНИЕ: Високочестотното запалване при TIG (GTAW) заваряване може да причини повреди при електронни телефонни мрежи и радио и телевизионни приемници.





 





СЕ СЪОТВЕТСТВИЕ: Това оборудване е произведено в съответствие с Европейските директиви











СИМВОЛ ЗА БЕЗОПАСТНОСТ: Това оборудване е подходящо  заваряване в среда с повишена опасност от електрически шок.
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