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DWT
with compliments!

Dear Customer,

DWT offers a wide range of machines. Quality and
reasonable prices are solution for many repair and
building tasks at home and industry. We hope that our
machines will serve you for many years. All detailed
information about our machines and services you can
find on our web page www.dwt-pt.com.

The DWT team.

Machine
components

Vent hole

On/off switch

Grounding bolt

VRD on/ off switch

Current meter

Temperature protection indicator ("O.C.")
VRD indicator

Hot start control

Arc force control

Current control ("Current"or "A")
"-"socket

"+"socket

Carrying handle

Earth clamp (assembled)*
Electrode holder (assembled)*
Allenkey *

Carrying belt

Power indicator

Earth wire *

Power cable *

NN_imm_mamm_mas
QOUWONONAWNSRQOQOONOOOAWN=

*Optional extra

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

DWT
machine designation

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

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

A

Before starting the work

Safety guidelines during
power tool operation

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

« Any operation of the machine with the damaged or
dismantled safety guards is prohibited. Never operate

the machine that is not properly assembled or
underwent the unapproved changes.

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

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

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

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

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

* Do not let small objects get into the machine - they
candisableit.

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

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

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

During operation

» Observe the recommended machine time factor,
otherwise, the overload will result in the early wear of its
components thus reducing the machine service life.

« |tis prohibited to expose the machine to rain or snow
and also use it in moist or humid environment.

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

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

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

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

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

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

» The welding arch radiates bright visible light beams
both invisible ultra-violet and infra-red beams. Influence
of light of an arch on the unprotected eyes within 10-20
seconds in radius up to 1 meter from an arch causes
strong pains in eyes and a photophobia. Longer
influence of light of an arch on the unprotected eyes can

English
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result in serious diseases. Radiations of an invisible
spectrum cause burns on the unprotected skin.
Therefore it is forbidden to work without a
protective face shield, gloves and the special
clothes covering open skin.

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

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

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

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

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

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

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

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

» Neverexecute welding works on the capacities which
are under pressure.

» Do not use the machine for defrosting frozen pipes.

» When working heights, observe safety procedure for
working heights.

Afterfinishing operations

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

« Afterfinishing operation do not switch offthe machine
at once, wait several minutes for the machine to cool
down sufficiently.

Installation and regulation
of machine elements

Before carrying out any works on the machine it
must be disconnected from the mains.
Do not draw up the fastening elements
too tight to avoid damaging the thread.

Mounting / dismounting / setting-up of
L some elements is the same for all machine
1 models, in this case specific models are
notindicated in the illustration.
Mounting / dismounting of a plug, current-carrying
cable, stationary network connection

Some machine models are supplied without plugs and /

or current-carrying cables - they must be installed

before the beginning of the operation.

Machines can also be connected to the network on a

stationary basis (not through a socket).

& installation or replacement of current-
carrying cables, plugs and other

electrical units must be performed only by a

qualified electrician or circuit installer authorized to
perform such works.

Note: the stationary connection of the
machine to the network as well as

Connecting/disconnecting welding cables (seefig. 1)

Insert plugs of the welding cables to the machine as
shown on figure 1. Disconnect plugs of the welding
cablesin areverse order.

If necessary to attach the connector to the welding
cable, follow the steps shown in figure 1.

Connection to the earthing loop (see fig. 2)

Using screw 3 connect one earth wire clamp 19 to the
machine (see fig. 2). Connect the second earth wire
clamp 19 to the working earth loop.

Initial operating
of the machine

Before starting the operation the following steps are
necessary:
» always use the correct supply voltage: the power
supply voltage must match the information quoted on
the machine body;
« inspect the condition of all cables and replace the
cable where damage is found;
 inspect the condition of electrode holder 15 and
earth clamp 14 and replace it if damage is found.
» Before switching on the machine make sure that
electrode holder 15 and earth clamp 14 do not touch
each other.
+ After the machine is switched on, make sure that the
built-in cooling fan is working - the air will be blowing
from vent holes 1 (on the back of the machine).

Switching the machine
on / off

Switching on:

Move switch 2 into the "On" position (indicator 18 will
then light up and the built-in cooling fan will start
rotating).
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Switching off:
Move switch 2 into the "Off" position.

Design features
of the machine

Temperature protection

Temperature protection prevents machine damage,
switching it off in case of overheating. When
temperature protection goes on, indicator 6 lights up.
Do not switch the machine off, let it cool down and do
not continue operation until then.

Welding current control ("Current” or "A" control)

Control 10 enables to set the welding current value
based on the performed works, the thickness of the
pieces to be welded, the electrode diameter, etc.

[MMA-250, MMA-250 T, MMA-250 S, MMA-300,
MMA-400, MMA-500, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

The set welding current value is shown on current
meter 5.

Arc force ("Arc force" control)

[MMA-250, MMA-250 S, MMA-300, MMA-400,
MMA-500, MMA-250 DL, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

The arc force function allows the sticking of the
electrode to a piece to be welded to be prevented.

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

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

Hot start ("Hot start" control)
[MMA-315DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

The hot start function increases the set welding current
for a short time at the moment of the welding arc
lighting. It facilitates the lighting up of the welding arc.
Control 8 can change the value of the current step-up at
the moment of the arc lighting (for example, step it down
when welding thin work pieces to avoid burning through,).

Voltage reduction device (VRD)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]
The function of voltage reduction of idle running

increases the safety of the welding works performance.
In the case of arc extinction the voltage on the electrode

decreases below 15V and the electric shock probability
for a worker is considerably reduced which is especially
convenient when working in cramped spaces, metal
boxes, etc.)

« To switch on move the switch / switch 4 to the "On"
position. Indicator 7 will light up where the system of
voltage reduction of idle running is on.

« To switch off move the switch / switch 4 to the "Off"

position. Indicator 7 will go off.
& example, where an electrode end touches

the ground item the voltage supply to
electrode is continued). That is why all safety
procedures must be strictly observed as well as
protective clothes must be worn.

Note: this system does not provide for the
full protection against electric shock (for

Recommendations on the
machine operation

Preliminary works (see fig. 3)

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

Electrodes

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

General operation recommendations (see. fig. 3)

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

English
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* Place the machine in an even, dry, not vibrating
surface observing all above-mentioned safety
procedures.
» Connectthe ground wire.
» Connect the welding cables to the machine. Welding
can be performed with direct and reverse polarity. The
selection of polarity depends on the materials to be
welded and the recommendations on how to use
electrodes.
» Direct polarity - connect electrode holder 15 to
socket "-" 11, connect earth clamp 14 to socket "+" 12.
In such a mode the electrode heats less than the basic
metal, the electrodes get fused slower, the welding joint
is completed with a deeper penetration.
* Reverse polarity - connect electrode holder 15 to
socket "+" 12, connect earth clamp 14 to socket "-" 11.
In such a mode the work piece is heated less than the
electrode which can be used for welding high-carbon,
alloy and special steels sensitive to overheat as well as
for welding sheet metal.
* Press the lever of the electrode holder 15 and install
the electrode end (the end free from coating) into
electrode holder 15 and then release the lever.
* Fixearth clamp 14 on one of the parts to be welded.
» Connectthe machine to the mains and switch it on.
« Set the welding current value using control 10. The
selection of welding current depends on the electrode to
be used, thickness of material to be welded, spatial
position of a seam etc.
» Choose additional welding parameters (arc force, hot
start, voltage reduction of idle running), if your machine
has these functions.
* Ignite the welding arc in one of two ways: ignition by
touching (see fig. 3.4); ignition by scratching (see fig. 3.5).
» The main practices of welding electrode handling are
described below:
* usually welding is carried out with vertically
positioned electrode or at its inclination concerning a
seam, in a corner forward or back. When welding by a
corner back, it is provided better fusion and smaller
width of a seam (but performance of work in this case
demands the certain skill);
« progressive motion of an electrode (see fig. 3.6) on
a direction of an axis of the electrode, for maintenance of
necessary arch length which should make 0,5-1,1 of
electrode diameter. The length of an arch renders the
serious influence on quality of a welded seam and its
form. A long arch causes intensive oxidation and nitration
of the fused metal, and increased splashing of it;

» longitudinal movement of an electrode (see
fig. 3.7) for formation of a welded seam. Speed of
movement of an electrode depends on electric
current, electrode's diameter, type and spatial
position of a seam;
at the high speed of an electrode the basic metal
has no time for fusion, what results in insufficient
depth of weld fusion spill is formed;
insufficient speed of moving of an electrode
results in overheating and arc burn (through fusion)
of metal;
Correctly chosen speed of longitudinal movement
along an axis of a welded seam allows obtaining its
width on 2-3 mm more than diameter of an electrode;
+ lateral movement of an electrode (see fig. 3.8) - for
formation of the widened welded seam. An electrode is
moved in lateral oscillatory movements more often with
constant frequency and the amplitude, combined with
progressive motion of an electrode along an axis of the
prepared groove, and to an axis of an electrode. Lateral
oscillations of an electrode are various and are
determined by the form, the sizes, positions of a seamin
space in which welding is carried out, and skill of the
welder. The width of a welded seam in this case should
not exceed 2-3 diameters of an electrode.
« Watch the electrode length and when 20-30 mm is
left to the electrode holder 15 jaws - replace the
electrode.
» Wait for cooling down and crystallization of slag on a
welding seam upon which remove the slag using a
special hammer and a brush. You must wear protective
gloves or a mask when performing these operations.
* Check the welding seam quality and when the faults
are found remove them.
» Following the completion of work, let the machine
cool down, switch it off and then disconnect the cables.

Machine maintenance /
preventive measures

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

Cleaning of the machine

An indispensable condition for a safe long-term
exploitation of the machine is to keep it clean. Regularly
flush the machine with compressed air thought the vent
holes 1.

The manufacturer reserves the possibility to introduce changes.
English
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DWT
avec ses compliments!

Cher Client,

DWT offer une large gamme de machines. La qualité et
des prix raisonnables sont des solutions pour beaucoup
de taches de réparation chez soi et dans l'industrie.
Nous espérons que nos machines vous serviront
longtemps. Toutes les informations détaillées sur nos
machines et services se trouvent sur notre page
Internet www.dwt-pt.com.

DWT, toujours a votre service.

Composants
de machine

Trou de ventilation

Commutateuron/off

Boulon de mise a laterre
Commutateuron/offde VRD
Amperemetre

Indicateur de protection de température ("O.C.")
Indicateur de VRD

Contréle de démarrage en surintensité
Contréle de force de I'arc ("ARCFORCE")
10 Contréle d'intensité ("Current"ou "A")

11 Prise "-"

12 Prise "+"

13 Poignée de transport

14 Pince de mise a la terre (assemblée) *

15 Porte-électrode (assemblé) *

16 CléAllen*

17 Courroie de transport

18 Indicateur d'alimentation électrique *

19 Fildeterre *

20 Cable électrique *

©ONOGAWN==

*Accessoires

Une partie des accessoires représentés et décrits
nefigurentpas dans la livraison.

Désignation DWT
de machine

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

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

Directives de sécurité durant l'utilisation
de I'outil électrique

L'opérateur ou le propriétaire de la
machine est responsable des accidents
et dommages possibles pouvant étre
causés a des tiers ou a leurs biens.

Avantde commencer a travailler

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

« Leréseau électrique auquel est reliée la machine doit
étre équipé de dispositifs de sécurité ou de disjoncteurs
automatiques congus pour des intensités et des
tensions correspondant aux spécifications de la
machine.

« Lamachine doit étre raccordée a une boucle de terre
en fonctionnement.

* La machine ne doit étre utilisée qu'en position
verticale - elle doit toujours reposer sur ses pieds en
caoutchouc. Ne la mettez pas par terre, ne la
suspendez pas ou ne la mettez pas sur ses coteés.

* La machine est congue pour un fonctionnement
continu non-surveillé. Assures-vous que la machine est
montée loin de matiéres inflammables et qu'aucun
facteur externe n'empéche le refroidissement normal
de la machine (I'espace libre autour de la machine ne
doit pas étre inférieur a 50 cm).

* La machine ne doit pas étre utilisée dans des
endroits poussiéreux et contenant des gaz explosifs et
des vapeurs de substances agressives.

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

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

* Ne transportez la machine qu'avec sa poignée de
transport (poignées) ou une courroie de transport. Tirer
ou soulever la machine par un cable électrique ou de
soudage est strictement interdit.

Il n'est pas recommandé aux personnes

ayant des stimulateurs cardiaques

électroniques de rester prés d'une

machine en marche en raison du danger
du champ électromagnétique créé qui peut altérer
leur fonctionnement.

Durant le fonctionnement

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

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

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

» Ne touchez pas le corps de la machine raccordée
avec des mains mouillées, des gants ou des vétements
mouillés.

* Nevousblessez pas avec les cables de soudage.

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

Francais
20



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

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

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

* Apreés avoir utilisé la machine ne touchez pas le
cordon de soudure et la zone autour - vous pourriez
vous briler gravement.

» Apres le fonctionnement le bout de I'électrode est a
haute température donc le remplacement d'électrode
ne doit se faire qu'avec des gants de protection et le
déchet d'électrode doit étre mis dans une boite
métallique.

* Observez les regles et portez des vétements
spéciaux de protection; tout doit étre entierement
boutonné; les rabats de poches doivent étre laissés
dehors; n'‘enfoncez pas une veste dans un pantalon et
portez un pantalon au-dessus des chaussures.

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

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

* Ne travaillez pas prés de liquides, de gaz et
d'éléments (bois, papier etc.) tres inflammables.

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

« Soyez prudents en exécutant des travaux de
soudage sur des réservoirs ou des conduites dans
lesquels des substances combustibles ou toxiques ont
été stockées. Effectuez leur décontamination avant de
commencer le travail;, I'évaporation de substances
dans les réservoirs ou les conduites peuvent causer
une explosion ou un empoisonnement.

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

« N'utilisez pas la machine pour dégeler des conduites
gelées.

e En travaillant sur des hauteurs, observez les
procédures de sécurité pour le travail sur des hauteurs.

Apreés avoir terminé les opérations

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

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

Installation et régulation
des éléments de la machine

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

Ne tirez pas trop fort les éléments de
raccordement pour éviter d'endommager
les filetages.

Le montage / démontage / réglage de
certains éléments est le méme pour tous
les modéles de machine si des modéles
spécifiques ne sont pas indiqués dans les
illustrations.

Montage / démontage d'une fiche, d'un cable
porteur de courant, d'une connexion stationnaire a
unréseau

Certains modeles de machine sont livrés sans fiche
et/ou cébles porteurs de courant - ils doivent étre
installé avant le début du fonctionnement.

Les machines peuvent aussi étre raccordées au réseau
surune base stationnaire (pas sur une prise).

Note: le raccordement stationnaire de la

machine au réseau ainsi que l'installation

ou le remplacement des cables porteurs

de courant, des fiches et d'autres unités
électriques ne doivent étre effectués que par un
électricien ou un installateur de circuit qualifié
autorisé a effectuer de tels travaux.

Raccorder / dé raccorder des cébles de soudage
(voirlafig. 1)

Insérez les fiches des cables de soudage dans la
machine comme montré sur la figure 1. Dé raccordez
les fiches de cables de soudage en ordre inverse.

S'il est nécessaire de fixer un raccord au céble de
soudage, suivez les étapes montrées dans la figure 1.

Raccordement a la boucle de terre (voir la fig. 2)

En utilisant la vis 3 raccordez une pince de mise a la
terre 19 a la machine (voir la fig. 2). Raccordez la
seconde pince de mise a la terre 19 a une boucle de
terre en fonctionnement.
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Utilisation initiale de
la machine

Avant de commencer ['utilisation, les étapes suivantes
sontnécessaires:
* toujours utiliser la tension d‘alimentation correcte:
la tension d'alimentation doit correspondre aux
informations se trouvant sur le corps de la machine;
 inspectez I'état de tous les cables et remplacez
ceux endommageés;
* inspectez I'état du porte-électrode 15 et de la pince
de mise ala terre 14 et remplacez les siendommagés.
« Avant de mettre la machine sous tension assurez-
vous que le porte-électrode 15 et la pince de mise a la
terre 14 ne se touchent pas.
» Apres la mise sous tension de la machine assurez-
vous que le ventilateur intégré de refroidissement
fonctionne - de I'air doit souffler des trous de ventilation 1
(au dos de la machine).

Mettre la machine en
marche / arréter

Mise en marche:

Mettez le commutateur 2 en position "On" (I'indicateur 18
va s'allumer et le ventilateur intégré de refroidissement
va commencer atourner).

Arrét:

Mettez le commutateur 2 en position "Off".

Caractéristiques de
conception de la machine

Protection contre la température

La protection contre la température empéche des
dommages a la machine en l'arrétant en cas de
surchauffe. Quand la protection contre la température
se déclenche, l'indicateur 6 s'allume. N'éteignez pas la
machine, laissez-la se refroidir et ne lutilisez pas
jusque-la.

Contréle de l'intensité de soudage (contréle
"Current”"ou "A")

Le contréle 10 vous permet de fixer la valeur de
l'intensité de soudage selon le travail a exécuter,
I'épaisseur des pieces a souder, du diametre de
I'électrode etc.

[MMA-250, MMA-250 T, MMA-250 S, MMA-300,
MMA-400, MMA-500, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

La valeur fixée de l'intensité de soudage est affiché sur
I'ampéremeétre 5.

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

[MMA-250, MMA-250 S, MMA-300, MMA-400,
MMA-500, MMA-250 DL, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

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

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

Le contréle 9 peut changer la dynamique de l'arc - les
valeurs inférieures permettent moins
d'éclaboussement de métal alors que les valeurs
élevées permettent une pénétration plus profonde de la
fusion.

Contréle de démarrage en surintensité (contréle
"Hot Start")

[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

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

Le contréle 8 permet de modifier la valeur de l'intensité.
Par exemple I'augmenter au moment de I'amorgage de
I'arc (la diminuer lors du soudage de pieces pour éviter
le brilage au travers).

Dispositif de réduction de tension (VRD)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

La fonction de réduction de tension lors du
fonctionnement a vide augmente la sécurité de
I'exécution du travail de soudage. En cas d'extinction de
l'arc, la tension sur I'électrode diminue sous 15 V et la
probabilité de choc électrique pour un travailleur est
considérablement réduite ce qui est surtout commode
en travaillant dans des espaces encombrés, des boites
de métal etc.

» Pour l'activer, mettre le commutateur 4 en position
"On". L'indicateur 7 s'allumera quand le systeme de
réduction de tension lors du fonctionnement a vide est
actif.

» Pour désactiver mettez le commutateur 4 en position

"Off". L'indicateur 7 s'éteindra.
& électriques (par exemple quand le bout

d‘une électrode touche I'élément a la
terre, la tension a I'électrode est maintenue). C'est
pourquoi toutes les procédures de sécurité doivent
étre strictement observées et des vétements
protecteurs doivent aussi étre portés.

Note: ce systéme n'offre pas une
protection totale contre les chocs

Recommandations sur I'utilisation de
la machine

Travaux préliminaires (voir la fig. 3)

* La finition des bords des pieces a souder est
recommandeée.
* Un évasement (voir fig. 3.1, a) - est effectué
quand le métal a plus de 3 mm d'épaisseur.
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L'absence d'évasement peut causer un déversement
de soudure sur une partie de la piéce, et aussi une
surchauffe et une brdlure de métal; en absence
d'évasement, pour maintenir la pénétration de
soudure essayez toujours d'augmenter l'intensité du
courant de soudage.
» Jeu (voir fig. 3.2, b) - fixé correctement avant le
soudage, permet la pénétration totale de la soudure
dans I'épaisseur de la piece lors de la création du
cordon d'amorgage de soudure.
* Longueur d'un biseau de téle (voir fig. 3.3, c) -
regle une transition douce d'un détail soudé épais a
un soudé plus fin, en conséquence les
concentrateurs de tension dans les structures
soudées sont éliminés.
» Débarrassez les surfaces a souder de rouille et de
couches de peinture.
» Veuillez-vous rappeler qu'une grande quantité de
chaleur est libérée durant le soudage, pouvant
endommager les éléments environnants, choisissez
donc soigneusement l'endroit et prenez les mesures
appropriées pourempécher un incendie.

Electrodes

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

Recommandations générales d'utilisation (voir fig. 3)
° Les recommandations ci-dessous
1 s'appliquent a toutes les machines

raccordées a une prise. En cas de

raccordement stationnaire I'assemblage
de la machine et le raccordement au réseau seront
faits a I'avance.

* Mettez la machine sur une surface plane, seche,

sans vibrations en observant toutes les procédures de

sécurité mentionnées ci-dessus.

* Raccordez lefil de terre.

* Raccordez les cables de soudage a la machine. Le

soudage peut étre exécuté avec une polarité directe ou

inverse. Le choix de la polarité dépend des matériaux a

souder et des recommandations d'utilisation des

électrodes.
» Polarité directe - raccordez le porte-électrode 15
alaprise "-"11, raccordez la pince de mise a la terre 14
alaprise "+"12. Dans un tel mode I'électrode chauffe
moins que le métal de base, les électrodes sont
fusionnées plus lentement, le joint de soudage a une
plus grande pénétration.
* Polarité inverse - raccordez le porte-électrode 15
alaprise "+"12, raccordez la pince de mise a laterre 14
a la prise "-" 11. Dans un tel mode, la piece chauffe
moins que l'électrode, cela peut étre utilisé pour
soudés des aciers a haute teneur en carbone, des
alliages et des aciers spéciaux sensibles a la
surchauffe ainsi que pour souder des téles.

* Presser le levier du porte-électrode 15 et installez
l'extrémité d'électrode (I'extrémité libre de revétement)
dans le porte-électrode 15 puis relachez le levier.
* Fixez la pince de mise a la terre 14 sur l'une des
parties a souder.
* Raccordez la machine au secteur et allumez-la.
» Réglez la valeur de l'intensité de soudage en utilisant
le contréle 10. Le choix de lintensité de soudage
dépend de ['électrode utilisée, de I'épaisseur du
matériau a souder, de la position spatiale du cordon etc.
* Choisissez les parametres supplémentaires de
soudage (force de I'arc, réduction de tension en marche
a vide) si votre machine a ces fonctions.
* Amorcez l'arc de soudage de I'une de deux fagons:
amorgage en touchant (voir fig. 3.4); amorgage en
grattant (voirfig. 3.5).
* Les pratiques principales de manipulation
d'électrode de soudage sont décrites ci-dessous:
» habituellement le soudage est effectué avec une
électrode en position verticale ou inclinée en ce qui
concerne un cordon, dans un coin en avant ou en
arriére. En soudant en arriere d'un coin, il y a une
meilleure fusion et une largeur de cordon plus petite
(mais l'exécution du travail dans ce cas requiert une
certaine compétence);
* mouvement progressif d'une électrode (voir
fig. 3.6) dans la direction d'un axe de I'électrode, pour
maintenir la longueur d'arc nécessaire qui doit étre de
0,5-1,1 fois le diametre de I'électrode. La longueur d'arc
a une grande influence sur la qualité et la forme d'un
cordon de soudure. Un arc long cause une oxydation
intensive et la nitration du métal fusionné et son
éclaboussement augmenté;
* mouvement longitudinal d'une électrode (voir
fig. 3.7) pour la formation du cordon de soudure. La
vitesse du mouvement de ['électrode dépend du
courant électrique, du diametre de I'électrode, du type
et de la position spatiale du cordon;
» avec une grande vitesse d'électrode le métal de
base n'a pas le temps de fusionner, ce qui résulte en
une profondeur insuffisante de fusion, un
déversement de soudure se produit;
* une vitesse faible de mouvement d'électrode
résulte en surchauffe et brilage par arc (par fusion)
du métal;
Une vitesse correctement choisie du mouvement
longitudinal le long d'un axe de cordon de soudure
permet d'obtenir une de cordon supérieure de 2-3 mm
au diametre de I'électrode;
* mouvement latéral d'électrode (voir fig. 3.8) - pour
la formation d'un large cordon de soudure. L'électrode
est déplacée avec des mouvements oscillatoires
latéraux plus souvent avec fréquence et amplitude
constante, combiné avec un mouvement progressif de
I'électrode le long de I'axe de la rainure préparée et
selon l'axe de ['électrode. Les oscillations latérales
d'une électrode sont diverses et sont déterminés par la
forme, les dimensions, les positions d'un cordon dans
l'espace dans lequel le soudage est effectué et de
I'habileté du travailleur. La largeur d'un cordon de
soudure dans ce cas ne doit pas dépasser 2-3 fois le
diametre de I'électrode.
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» Surveillez la longueur de I'électrode et quand il reste
20-30 mm a partir des méachoires du - remplacez porte-
électrode 15 - remplacez I'électrode.

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

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

* Apres l'achévement du travail laissez la machine se
refroidir, éteignez-la et puis dé raccordez les cables.

Entretien de la machine/
mesures préventives

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

Nettoyage de la machine

Une condition indispensable a une longue et sdre
utilisation de la machine est de la garder propre.
Nettoyez régulierement la machine avec de lair
comprimé par les trous de ventilation 1.

Le fabricant se réserve le droit d'apporter des changements.
Francais
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DWT
jcon elogios!

Estimado cliente:

DWT ofrece una amplia variedad de maquinas. La
calidad y los precios razonables son una solucién
para muchas tareas de reparacion y construccion en
el hogar y en la industria. Esperamos que disfrute de
nuestras maquinas durante muchos afios. Toda la
informacién detallada de nuestras maquinas y
servicios la encontrara en nuestra pagina Web
www.dwt-pt.com.

Elequipo de DWT.

Componentes
de la maquina

Orificio de ventilacion

Interruptor de encendido/apagado
Perno de descarga a tierra

Interruptor de encendido/apagado VRD
Medidor de corriente

Indicador de proteccién de temperatura ("O.C.")
Indicadorde VRD

Control de arranque en caliente

Control de fuerza del arco

10 Control de corriente ("Current"o "A")

11 Enchufe "-"

12 Enchufe "+"

13 Manija para transporte

14 Abrazaderaatierra (armada) *

15 Soporte para el electrodo (armado) *

16 LlaveAllen*™

17 Correa de transporte

18 Indicador de encendido

19 Cable atierra*

20 Cable acorriente *

©oONOORAWN=

*Accesorios

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

Designacion de la maquina
DWT

El operador o el propietario de la maquina sera
responsable por los posibles accidentes o dafios que
puedan provocarse a terceros o a su propiedad.

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

Pautas de seguridad durante el funcionamiento
de la maquina

El operador o el propietario de la maquina
sera responsable por los posibles
accidentes o danos que puedan
provocarse a terceros o a su propiedad.

Antes de comenzar el trabajo

* Se prohibe cualquier operacion de la maquina con
los dispositivos de proteccion deteriorados o
desmantelados. Nunca opere la maquina que no esté
correctamente armada o que haya sufrido cambios que
no fueran aprobados.

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

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

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

» La maquina puede utilizarse para el funcionamiento
continuo sin asistencia. Asegtrese de que la maquina
esté montada lejos de elementos inflamables y de que
ningun factor externo evite el enfriamiento normal de la
misma (el espacio libre alrededor de la maquina no
debe serinferiora 50 cm).

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

* No permita que entren objetos pequefios en la
maquina, la pueden desactivar.

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

» Transporte la maquina sosteniéndola sélo por su asa
para transporte (asas) o una correa para transporte.
Esta estrictamente prohibido tirar de la maquina o
levantarla mediante el cable que la alimenta de
corriente o el cable de soldadura.

No se recomienda que las personas que

tengan estimuladores cardiacos

eléctricos permanezcan cerca de la

mdquina en funcionamiento, debido al
peligro del campo electromagnético que se crea, el
cual puede danar el funcionamiento de dichos
estimuladores.

Durante el funcionamiento

» Tenga en cuenta el factor de tiempo recomendado de
la maquina, de lo contrario, la sobrecarga dara como
resultado un desgaste temprano de los componentes
reduciendo, de este modo, la vida util de dicha
maquina.

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

e Para evitar el choque eléctrico, no toque los
elementos de la maquina que tienen corriente.

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

¢ No permita que ninguna parte de su cuerpo se
enriele con los cables de soldadura.

e Apague siempre la maquina al reemplazar un
electrodo, al reemplazar una abrazadera con descarga
atierra o al moverla maquina.
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« No sostenga nunca la maquina en funcionamiento en
su hombro ni tampoco la cuelgue de la correa de
transporte.

« Se prohibe utilizar la maquina suspendida excepto
cuando se haya disefiado un dispositivo de suspension
especialmente para dicho propésito.

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

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

e Después del funcionamiento, el extremo del
electrodo tiene una temperatura alta, por
consiguiente, el reemplazo de dicho electrodo debe
realizarse solo con guantes protectores y el electrodo
descartado debe colocarse en una caja metalica para
desechos.

e Cumpla con las reglas y use ropa protectora
especial: toda la ropa debe estar completamente
abotonada, las solapas de los bolsillos deben dejarse
afuera, no se deben meter las casacas dentro de los
pantalones y se deben usar los pantalones sobre las
botas.

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

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

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

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

* Tenga cuidado cuando realice trabajos de
soldadura en capacidades o caferias, en las que se
almacena combustible o sustancias téxicas. Antes
de realizar el trabajo, realice la descontaminacion
de los mismos, ya que las evaporaciones de
sustancias dentro de las capacidades o tuberias
pueden provocar explosiones o envenenamiento
toxico.

» Nunca realice trabajos de soldadura en capacidades
que estén bajo presion.

* No utilice la maquina para descongelar cafierias
congeladas.

e Cuando trabaje en altura, cumpla con el
procedimiento de seguridad para trabajo en altura.

Después de terminar la operacion

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

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

Instalacion y regulacion de los elementos
de la maquina

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

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

El montaje / desmontaje / configuracion
de algunos de los elementos es el mismo
para todos los modelos de la maquina, en
este caso los modelos especificos no
estdn indicados en lafigura.

Armado / desarmado de un enchufe, un cable con
corriente o una conexion fija de la red

Algunos modelos de maquinas son suministrados sin
enchufes y/o cables de corriente, los mismos deben ser
instalados antes del inicio del funcionamiento.

Las maquinas también pueden conectarse a la red en
forma estacionaria (sin que medie un enchufe).

Nota: La conexion estacionaria de la
maquina a la red asi como también la
instalacion o el reemplazo de los cables
de corriente los enchufes y otras
unidades eléctricas deben ser realizadas sélo por
un electricista calificado o un instalador de
circuitos calificado para realizar dichas tareas.

Conexion/desconexion de los cables de soldadura
(vealafigura1)

Inserte los enchufes de los cables de soldadura en la
maquina tal como se muestra en la figura 1.
Desconecte los enchufes de los cables de soldadura en
elorden inverso.

Si es necesario agregar el conector al cable de
soldadura, siga los pasos que se muestran en la
figura 1.
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Conexion al bucle de tierra (vea la figura 2)

Usando el tornillo 3 conecte una abrazadera de cable a
tierra 19 a la maquina (ver fig. 2). Conecte la segunda
abrazadera de cable a tierra 19 al bucle a tierra en
funcionamiento.

Funcionamiento inicial
de la maquina

Antes de iniciar el funcionamiento, es necesario seguir
estos pasos:
» utilice siempre el voltaje correcto para el
suministro: el voltaje de alimentacion debe
concordar con la informacién detallada en el cuerpo
de lamaquina;
* revise el estado de todos los cables y reemplace
los cables que se encuentren dafiados;
* revise el estado del porta electrodos 15 y de la
abrazadera con descarga a tierra 14 y, de
encontrarse dafiados, reemplacelos.
« Antes de encender la maquina, asegurese de que el
porta electrodos 15 y la abrazadera con descarga a
tierra 14 no se toquen entre si.
* Después de encender la maquina, asegurese de que
el ventilador de refrigeracion esté funcionando; el aire
soplara desde los orificios de ventilacién 1 (que se
encuentran en la parte trasera de la maquina).

Encienda / apague
la maquina

Encender:

Mueva el interruptor 2 a la posicion "On" (entonces se
encendera el indicador 18 y el ventilador incorporado
comenzara a girar).

Apagar:

Mueva el interruptor 2 a la posicién "Off".

Caracteristicas del disefio
de la maquina

Proteccion de la temperatura

La protecciéon de temperatura evita el dafio de la
maquina apagandola en caso de que se sobrecaliente.
Cuanto se activa la proteccion térmica, las luces 6 del
indicador se encienden. No apague la maquina, deje
que se enfrie y no continue utilizandola hasta que lo
haga.

Control de corriente de soldadura ("Current”o "A")

El control 10 permite establecer el valor de corriente de
soldadura basado en las tareas realizadas, el espesor
de las piezas a soldar, el diametro del electrodo, etc.

[MMA-250, MMA-250 T, MMA-250 S, MMA-300,
MMA-400, MMA-500, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

El valor de la corriente de soldadura establecido se
muestra en el medidor de corriente 5.

Fuerzade arco (control de "Arc force")

[MMA-250, MMA-250 S, MMA-300, MMA-400,
MMA-500, MMA-250 DL, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

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

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

El control 9 puede cambiar la dinédmica del arco: valores
mas bajos brindan una dispersién mas pequefa del
metal mientras que los valores mas altos brindan una
penetracion mas profunda de la fusion.

Arranque en caliente (control de "Hot start")
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

Lafuncién de arranque en caliente aumenta la corriente
de soldadura establecida durante un tiempo breve en el
momento de la iluminacién del arco de soldadura.
Facilita el encendido del arco de soldadura.

El control 8 puede cambiar el valor de la configuracion
de la corriente en el momento del encendido del arco
(por ejemplo, disminuirlo cuando se sueldan piezas
delgadas para evitar que se quemen).

Dispositivo para la reduccion del voltaje (VRD)
[MMA-315DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

La funcién de reduccién del voltaje del funcionamiento
inactivo aumenta la seguridad del desempefio de los
trabajos de soldadura. En el caso de la extincién del
arco, el voltaje sobre el electrodo disminuye a 15V y la
probabilidad de choque eléctrico para el trabajador se
reduce considerablemente, lo cual es especialmente
conveniente cuando se trabaja en espacios reducidos,
cajas metalicas, etc.).
» Cambio del interruptor durante el funcionamiento a
interruptor 4 en "On". El indicador 7 se encendera
cuando el sistema de reduccién de voltaje de
funcionamiento inactivo se active.
» Desactivacion del movimiento del interruptor 4 a la
posicién "Off". Se apagara el indicador 7.
& eléctrico (por ejemplo, cuando el extremo
de un electrodo toca un elemento con
descarga a tierra, el suministro de voltaje al
electrodo continua). Es por eso que se deben
seguir todos los procedimientos de seguridad asi

como también se deben vestir todas las prendas
protectoras.

Nota: Este sistema no brinda una
proteccion completa contra choque
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Recomendaciones sobre el funcionamiento
de la maquina

Trabajos preliminares (vea la figura 3)

« Se recomienda dar acabado a los bordes de las
piezas a soldar.
» El dngulo de borde (a: vea la figura 3.1) - ser
realiza cuando el metal tiene mas de 3 mm de
espesor. La ausencia de muescas puede dar como
resultado el derrame de una seccion de la soldadura
y, ademas, el sobrecalentamiento y el quemado del
metal, en la ausencia de muescas, para el
mantenimiento de la penetracién de la soldadura, el
soldador siempre trata de aumentar el tamafio de la
corriente de soldadura.
» Coletazo (b: vea la figura 3.2) - correctamente fijo
antes de la soldadura, permite la penetracion
completa de la misma en una secciéon de dicha
soldadura al imponer la capa de imprimacién de la
Junta.
» La longitud del bisel de una lamina (c: vea la
figura 3.3) - ajusta la transicion homogénea del
detalle soldado mas grueso al mas delgado, de este
modo se eliminan los concentradores de la tension
en la estructura soldada.
» Limpie la superficie de soldadura para evitar el 6xido
y las capas de pintura.
* Por favor, recuerde que se libera una gran cantidad
de calor durante la soldadura, la cual puede cambiar los
elementos que se encuentran alrededor, por
consiguiente, elija cuidadosamente el sitio y tome las
medidas preventivas que sean necesarias para evitar
incendios.

Electrodos

La eleccién correcta de los electrodos, en gran medida,
predetermina la calidad de la costura de la soldadura y
la velocidad del funcionamiento. Antes de comprar los
electrodos, revise cuidadosamente sus instrucciones
de uso. Si es necesario, consulte a un especialista.
También es importante conocer las condiciones de
almacenamiento de los electrodos.

Recomendaciones generales para su

funcionamiento (vea la figura 3)
0
1 a un tomacorriente. En el caso de una
conexioén estacionaria, el montaje de la
madaquina y la conexiéon a la red se realizaran
previamente.

Las siguientes recomendaciones se
aplican a todas las maquinas conectadas

» Coloque la maquina sobre una superficie pareja,
seca y que no vibre, teniendo en cuenta todos los
procedimientos de seguridad antes mencionados.

» Conexién al cable con descarga a tierra.

» Conecte los cables de soldadura a la maquina. La
soldadura se puede realizar con polaridad directa o

inversa. La seleccion de la polaridad depende de los
materiales a soldar y las recomendaciones sobre como
utilizar los electrodos.
* Polaridad directa - conecte el soporte para
electrodo 15 en el enchufe "" 11. Conecte la
abrazadera a tierra 14 en el enchufe "+" 12. En este
modo, el electrodo calienta menos que el metal
basico, se funde mas lentamente y la costura de la
soldadura se completa con una penetracion mas
profunda.
« Polaridad inversa - conecte el soporte para
electrodo 15 en el enchufe "+" 12, conecte la
abrazadera a tierra 14 en el enchufe "-" 11. En este
modo, la pieza de trabajo se calienta menos que el
electrodo y puede utilizarse para soldar elementos
con alto contenido de carbono, aleaciones y aceros
especiales sensibles al sobrecalentamiento asi
como también para soldar laminas de metales.
* Presione la palanca del soporte para electrodos 15 e
instales el extremo del electrodo (el extremo sin
recubrimiento) en el soporte para electrodos 15y suelte
la palanca.
» Ajuste la abrazadera con descarga a tierra 14 en una
de las partes a soldar.
* Conecte la maquina a la alimentaciéon de la red
general y enciéndala.
» Establezca el valor de corriente de soldadura
utilizando el control 10. La seleccion de la corriente de
soldadura depende del electrodo a utilizar, el espesor
del material a soldar y la posicién espacial del borde,
etc.
 Eljja parametros adicionales de soldadura (fuerza
del arco, arranque en caliente, reduccion de voltaje en
funcionamiento inactivo), si la maquina cuenta con
estas funciones.
» Encienda el arco de soldadura en una de sus dos
formas: arranque tactil (vea la fig. 3-4); arranque por
frotacion (vealafig. 3.5).
* Acontinuacién se describen las principales practicas
del manejo del electrodo de soldadura:
» generalmente, la soldadura se realiza con un
electrodo ubicado en forma vertical o inclinado con
respecto a la junta, en una esquina frontal o posterior.
Cuando se suelda mediante la esquina posterior, se
proporciona una mejor fusion y un ancho mas pequerio
de la junto (pero el rendimiento del trabajo, en este
caso, requiere de cierta habilidad);
* movimiento progresivo del electrodo (vea lafig. 3.6):
en la direccién del eje del electrodo, para el
mantenimiento de la longitud necesario del arco, la que
deberia ser 0,5-1,1 del diametro del electrodo. La
longitud del arco tiene una seria influencia en la calidad
de la junta soldada y su forma. Un arco largo provoca
una oxidacién y una nitracién intensas del metal
fundido y aumenta la salpicadura del mismo;
* movimiento longitudinal del electrodo (vea lafig. 3.7):
para la formacién de una junta soldada. La velocidad
del movimiento de un electrodo depende de la corriente
eléctrica, el diametro del electrodo, el tipo y la ubicacién
espacial de lajunta;
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» aalta velocidad del electrodo el metal basico no
tiene tiempo para fusionarse, lo cual resulta en una
profundidad insuficiente de la fusién de la soldadura;
se forman derrames;
» a velocidad insuficiente del movimiento del
electrodo, que da como resultado el
sobrecalentamiento y el quemado del arco (a través
de la fusién) del metal;
La velocidad correctamente elegida del movimiento
longitudinal a lo largo del eje de una junta soldada
permite obtener un ancho de 2-3 mm mas que el
diametro del electrodo;
* Movimiento lateral del electrodo (vea la fig. 3.8):
para la formacién de una junta soldada ensanchada. El
electrodo se mueve en movimientos laterales
oscilatorios con mas frecuencia que la frecuencia y la
amplitud constantes, combinadas con el movimiento
progresivo del electrodo a lo largo del eje de la muesca
preparada y hacia el eje del electrodo. Las oscilaciones
laterales del electrodo son numerosas y estan
determinadas por la forma, los tamafios y las
posiciones de la junta en el espacio en el que se realiza
la soldadura, ademas de la habilidad del soldador. El
ancho de la junta soldada, en este caso, no debe
excederlos 2-3 diametros del electrodo.

e Observe la longitud del electrodo y cuando
queden 20-30 mm de la mordaza del soporte del
electrodo 15, reemplacelo.

» Espere a que se enfrie y que se cristalice la escoria
sobre la costura de la soldadura sobre la que se
removera dicha escoria utilizando un martillo especial y
un cepillo. Al realizar estas operaciones debe utilizar
guantes protectores o una mascara.

* Revise la calidad de la costura de la soldadura y si
encuentrafallas, eliminelas.

» Alterminar el trabajo, deje que se enfrie la maquina,
apaguela y desconecte los cables.

Mantenimiento de la maquina / medidas
preventivas

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

Limpieza de lamaquina

Una de las condiciones indispensables para el
mantenimiento del uso a largo plazo de la maquina es
mantenerla limpia. Limpie regularmente la maquina con
aire comprimido a través de los orificios de ventilacion 1.

El fabricante se reserva la posibilidad de incluir cambios.
Espariol
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DWT
saygilarimizia!

Sayin Miisterimiz!

DWT genis bir makine yelpazesi sunmaktadir. Kalite ve
uygun fiyatlar, evlerde ve sanayide birgok tamir ve inga
isi igin ¢b6zim olusturmaktadir. Umuyoruz ki,
makinelerimiz sizlere uzun yillar boyunca hizmet
verecektir. Makinelerimiz ve hizmetlerimiz hakkindaki

tim detayli bilgileri, www.dwt-pt.com internet
sitemizde bulabilirsiniz.
DWT ekibi.
Makine
elemanlarinin

1 Havalandirma deligi
2 Agma/kapatma anahtari
3 Topraklama civatasi
4 VRD agma/kapama sivici
5 Akimélger
6 Sicaklik koruma géstergesi ("O.C.")
7 VRD géstergesi
8 Sicak galigtirma kontrolii
9 Arkglicti kontrolii
10 Akim kontrolii ("Current"veya "A")
11 "-"soketi
12 "+"soketi
13 Tasimatutamagi
14 Topraklama kelepgesi (montajl)*
15 Elektrot tutucusu (montajli)*
16 Alyan anahtari
17 Tasimakemeri*
18 Giig gbstergesi
19 Topraklama teli*
20 Akimtagsiyan kablo *

*Aksesuar

Tanimlanan ve sekilleri gosterilen aksesuar kismen
teslimat kapsamina dahil degildir.

DWT
makine gosterimi

Operatér veya makinenin sahibi li¢lincl sahislara veya
kendi miilkiine gelebilecek olan olasi kazalar veya
hasardan sorumlu olacaktir.

Makineler, mantiel ark kaynagi sunmasina ragmen,
tasarim dzellikleri calisma performansina yardimci olur
ve kaynak birlesme yeri kalitesini artirir.

Makinenin caligmasi sirasindaki emniyet

talimatlar

Calismaya baslamadan énce

Operator veya makinenin sahibi ligiincii
sahislara veya kendi miilkiine gelebilecek
olan olasi kazalar veya hasardan sorumlu
olacaktir.

* Makinenin hasarli veya demonte edilmis giivenlik
kilavuzlari ile herhangi bir operasyonu

yasaklanmaktadir. Uygun sekilde monte edilmemis
veya onaylanmamis dedigsiklikler gecirmis olan
makineyi asla isletmeyiniz.

* Makinenin bagli oldugu gii¢ sebekesi, makinenin
teknik &zellikleriyle uyusan akim veya gerilim igin
tasarlanmis emniyet cihazlariyla veya otomatik devre
kesicisiyle donatiimalidir.

* Makine calisan bir topraklama ddnglisiine
baglanmalidir.

* Makine sadece dikey konumda kullaniimaldir -
daima kauguk ayaklarin Ulzerinde durmalidir.
Yatirmayin, asmayin veya arka ylizli lizerine koymayin.
* Makine siirekli gézetimsiz isletme igin
tasarlanmaktadir. Makinenin yanicilardan uzaga monte
edilmesini ve harici faktérlerin makinenin normal
sogutmasini engellememesini saglayiniz. (makinenin
etrafindaki bos alan 50 sm.den az olmamalidir).

* Makine tozlu, yanici gazlari ve saldirgan maddelerin
buharlarini igceren alanlarda kullanilmamalidir.

* Kliglik nesnelerin makinenin igine girmesine engel
olun - makineyi devre disi birakabilirler.

* Makinenin devrilmesini engellemek igin diiz, kuru bir
ytlizeye kurun. Makineyi titresimli bir yiizeye kurmayin.

* Makineyi yalnizca tasima tutamagindan
(tutamaklarindan) veya tasima kemerinden tutarak
tasiyin. Makineyi akim tasiyan bir kablodan veya
kaynak kablosundan ¢ekmek veya kaldirmak kesinlikle
yasaktir.

Olusan elektromanyetik saha tehlikesi
nedeniyle, hatali c¢alismasina neden
olabilecegi i¢in elektronik kalp uyaricilari
kullanan bireylerin c¢alisan makineye
yakin durmalari 6nerilmektedir.

Isletme sirasinda

« Onerilen makine zaman faktériine uyun. AKsi
takdirde asiri yliklenme, parcalarinin erken agsinmasina
yol agarak, makine ¢alisma émriinii azaltacaktir.

» Makineyi yagmur veya kara maruz birakmak ve
ayrica onu nemli veya rutubetli ortamda kullanmak
yasaklanmaktadir.

 Elektrik carpiimalarini 6nlemek icin makinenin akim
tasiyan pargalarina dokunmayin.

» Bagli olan makinenin gévdesine islak ellerle, islak
eldivenlerle veya kiyafetlerle dokunmayin.

» Viicudunuzun pargalarini kaynak kablolarina
dolamayin.

* Bir elektrotu degistirirken veya topraklama
kelepgesinin yani sira makineyi de hareket ettirirken,
daima makineyi kapatin.

* Calisan makineyi asla omzunuzda tutmayin ve
tasima kemerine asmayin.

* Asilmasi amaciyla ézel olarak tasarlanmig bir aski
cihazinin olmasinin haricinde asili halde makineyi
kullanmak yasaktir.

» Kaynak yayi gériinmez mor 6tesi ve kizil 6tesi parlak
goriiliir parlak 151k demetleri yaymaktadir. Bir yayin
1s1ginin, yaydan bir metre cap icinde 10-20 saniyede
korumasiz gézler lizerindeki etkisi gézlerde siddetli
aciya ve bir 1sik fobisine neden olmaktadir. Bir yayin
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1s1ginin korumasiz go6zler lizerindeki daha uzun siireli
etkisi éneli rahatsizliklar ile sonuglanabilmektedir.
Gériinmez bir tayfin radyasyonlari korumasiz deride
yaniklara neden olmaktadir. Bu nedenle koruyucu
siper, eldivenler ve agik cildi kapatan 6zel kiyafetler
olmaksizin ¢aligilmasi yasaklanmaktadir.

* Caligtirdiktan sonra, kaynak dikisine veya etrafindaki
biralana dokunmayin - kétii bir sekilde yanabilirsiniz.

* Caligtirdiktan sonra, elektrot ucu yiiksek sicakliga
sahip olur bu ylizden elektrotun dedistiriimesi yalnizca
koruyucu eldivenlerle yapilmalidir ve elektrot atigi
metal bir kutuya koyulmalidir.

* Kurallara uyun ve ézel koruyucu kiyafetler giyin: tiim
kiyafetler tam olarak digmelenmelidir; ceplerin
kapaklarini disari birakin; ceketi pantolonun igine ve
pantolonu ayakkabinin igine sokmayin.

* Celik ve demirsiz metalleri kaynakla birlestirirken,
calisan sagligini olumsuz yénde etkileyen cesitli
kimyasal bilegikler (¢inko, bakir, kalay ile oksijen,
vs.) olusmaktadir. Bireysel koruyucu nesneler
kullaniniz ve bir calisma alaninda iyi havalandirma
saglayiniz.

* Kaynak arkinin veya erimis metalin parcaciklarinin
ylksek sicaklhigindan dolayi etraftaki nesnelerin
tutusmamasina dikkat edin. Goériinmeyen tasarim
pargalarinin (kalaslar, yalitim malzemeleri) da alev
alabilecegini unutmayin.

* Yiiksek derecede yanici sivilarin, gazlarin ve
maddelerin (kereste, k&git, vb.) yaninda galismayin.

» Makine lizerinde caligirken, kizgin nesnelerin veya
metal talaglarin makinenin veya kaynak kablolarinin
lizerine diismediginden emin olun.

* Yanici veya zehirli maddelerin depolandigi
tanklarin veya boru hatlarinin lzerinde kaynak isleri
gerceklestirirken dikkatli olun. Calismaya
baslamadan énce arindirma islemlerini gergeklestirin;
tanklarin veya boru hatlarinin icindeki maddelerin
buharlagsmasi patlamaya veya zehirlenmeye yol
acabilir.

* Basing altinda bulunan tanklarin (lizerinde asla
kaynak igleri yiriitmeyin.

* Makineyi donmusg borulari ¢6zmek igin kullanmayin.

* Yiiksek yerlerde calisirken, emniyet prosediirlerine
uyun.

Isletimin tamamlanmasindan sonra

» Son kapamadan sonra, kaynak calismalarinin
ydritdldagd yeri inceleyiniz, bozulan maddeler veya
i1sitilmig metal pargalari birakmayiniz - yangina neden
olabilmektedirler.

» Calismay! bitirdikten sonra, makineyi hemen
kapatmayin, makinenin yeteri kadar sogumasi igin
birkag dakika bekleyin.

Makine elemanlarinin kurulumu
ve diizenlenmesi

Makine iizerinde herhangi bir is gerceklestirmeden
once sebekeden baglantisi kesilmelidir.

Digliye zarar vermekten kaginmak igin
sabitleme 6gelerini ¢ok siki hazirlamayin.

Bazi pargalarin montaji / s6kiimii /
L ayarlamasi tiim makine modelleri igin
]_ aynidir, béyle durumlarda 6zel modeller
resimlerde belirtilmez.
Bir figin, akim tasiyan kablonun, sabit elektrik
sebekesi baglantisinin takilmasi/s6kiilmesi

Bazi makine modelleri figsiz ve / veya akim tagiyan
kablolar olmadan verilir - bunlar ¢alismaya baslamadan
énce takilmalidir.

Makineler elektrik gsebekesine sabit olarak da
baglanabilir (soket lizerinden degil).

Not: Makinenin elektrik sebekesine sabit
baglantisinin yani sira akim tasiyan
kablolarin, fislerin ve diger elektriksel
birimlerin kurulumu veya degistirilmesi

vasifli bir elektrik¢i veya bu tiir isleri

gerceklestirmeye yetkili bir devre tesisatgisi
tarafindan gergeklestirilmelidir.

Kaynak kablolarinin baglanmasi / sékiilmesi (bkz.
sek. 1)

Kaynak kablolarinin figlerini makineye sekil 1'de
gosterildigi  sekilde takin. Kaynak kablolarini ters
sekilde s6kin.

Konektorii kaynak kablosuna takmak gerekiyorsa,
sekil 1'de gésterilen asamalari takip edin.

Topraklama déngiisiine baglanti (bkz. sek.2)

Vidayi 3 kullanarak makineye bir adet topraklama teli
kelepgesi 19 baglayin (bkz. sek. 2). Ikinci topraklama
teli kelepgesini 19 c¢alisan topraklama g¢evrimine
baglayin.

Makinenin ilk kez
calistirilmasi

Calismaya baslamadan &nce agagidaki asamalar
gereklidir:
* daima dogru besleme voltajini kullanin: gii¢
besleme voltaji makine gbévdesinde belirtilen bilgiyle
uyumlu olmalidir;
 tim kablolarin durumunu kontrol edin ve hasar
buldugunuzda degistirin;
* elektrot tutucunun 15 ve topraklama kelepgesinin 14
durumunu kontrol edin ve hasar bulunursa degistirin.
* Makineyi agmadan énce elektrot tutucunun 15 ve
topraklama kelepgesinin 14 birbirlerine
dokunmadigindan emin olun.
e Makine agildiktan sonra, dahili sogutma faninin
calistigindan emin olun - (makinenin arkasindaki)
havalandirma deliklerinden 1 hava Uiflenecekir.
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Makineyi
acma / kapama

Agma:

Anahtar 2'i "On" konuma getirin (g6sterge 18 yanacaktir
ve déahili sojutma fani dénmeye baslayacaktir).
Kapama:

Anahtar 2'i "Off" konuma getirin.

Makinenin tasarim
ozellikleri

Sicaklik korumasi

Sicaklik korumasi, asiri 1Isinma durumunda makineyi
kapatarak hasar gérmesini énler. Sicaklik korumasi
devam ederken, goésterge 6 yanar. Makineyi
kapatmayin, sojumasina izin verin ve o zamana kadar
calismaya devam etmeyin.

Kaynak akim kontrolii ("Current” veya "A"
kontrolii)

Kontrol 10, gerceklestirilen islere, kaynatilacak
parcalarin kalinligina, elektrot ¢apina, vb. bagl
olarak kaynak akim degerini ayarlamaya olanak
saglar.

[MMA-250, MMA-250 T, MMA-250 S, MMA-300,
MMA-400, MMA-500, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

Ayarlanan kaynak akim degeri akimélgcerde &
gosterilmektedir.

Arkgiicii ("Arc force” kontrolii)

[MMA-250, MMA-250 S, MMA-300, MMA-400,
MMA-500, MMA-250 DL, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

Ark glicl iglevi, elektrotun kaynatilacak bir pargaya
yapismasinin énlenmesini saglar.

Elektrot ve kaynatilacak parca arasindaki mesafeyi
azaltirken, kaynak akimi kisa bir stire igin artirilarak
elektrot metalinin ve bir is parcasinin hemen erimesi
saglanir. Béylece ark boglugu artar.

Kontrol 9 ark dinamiklerini degistirebilir - diisiik degerler
daha kliglik metal sigramasi saglarken bliylik degerler
daha derin erime nlifuziyeti saglar.

Sicak ¢alistirma ("Hot start" kontrolii)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

Sicak galistirma iglevi, kaynak arkinin yanmasi aninda
kisa bir stire igin kaynak akimini artirir. Bu, kaynak
arkinin yanmasina yardimci olur.

Kontrol 8, ark yanmasi aninda akim ylikseltme degerini
degistirebilir (6rnegin, parcayr yakmamak icin ince
parcalari kaynatirken akimi azaltin).

Voltaj diisiirme cihazi (VRD)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

Rélanti ¢calisma voltaj diigtirmenin iglevi, kaynak igleri
performansinin emniyetini artirir. Ark sénmesi
durumunda, elektrottaki voltaj 15 V'un altina diiser ve
ozellikle sikigik yerlerde, metal kutularda, vb. ¢aligirken
is¢iyi elektrik carpma olasiligi oldukca azalir.

» Acmak igin sivici 4 "On" konumuna getirin. G6sterge 7,
rélanti galisma voltaj diistirme sistemi agik oldugunda
yanacaktir.

* Kapatmak igin sivici 4 "Off" konumuna getirin.

Gdsterge 7, sGnecektir.
& ucu topraklama parcasina

dokundugunda, elektroda voltaj
beslemesi devam eder). Bu yiizden tiim giivenlik
prosediirlerine kati bir sekilde uyulmasinin yani
sira koruyucu elbiseler de giyilmelidir.

Not: bu sistem elektrik ¢carpilmasina karsi
tam koruma saglamaz (6rnegin, elektrot

Makinenin ¢aligtirilmasi
lizerine 6neriler

Hazirlik isleri (bkz. sek. 3)

* Kaynatilacak is pargalarinin késelerinin tesviye

yapilmasi énerilir.
* Kaynak agzi (a, bkz. sek. 3.1) - metal 3 mm'den
daha kalin oldugunda uygulanir. Kaynak agzinin
olmamasi, kaynak kesitinde tasmaya ve ayrica
metalde asiri 1ISinmaya ve yanmaya sebep olabilir;
kaynak agzinin olmamasi durumunda, kaynak
niifuziyetinin tamiri icin daima kaynak akimini
artirmaya caligin.
* Geri tepme (b, bkz. sek. 3.2) - kaynaktan 6nce
dogru sekilde sabitlenmis, bir baglanti yerinin en
6nemli tabakasini zorlayarak kaynagin bolimu
lizerinde tam kaynak penetrasyonuna olanak
saglamaktadir.
* Bir levha egiminin uzunlugu (c, bkz. sek. 3.3) -
daha kalin kaynakl ayrintidan daha ince olana
dlizgiin gecisi ayarlamaktadir, bdylece kaynakli
yapilarda gerilim toplayicilar giderilmektedir.

» Kaynak ylizeylerindeki pas ve boya kaplamalarini

temizleyin.

* Kaynak sirasinda etraftaki nesnelere zarar

verebilecek yliksek miktarda 1si yayildigini liitfen

unutmayin. Bu ylizden ¢alisma sahasini dikkatlice

segin ve yangini 6nlemek igin uygun aksiyonlar

alin.

Elektrotlar

Elektrotlarin dogru segimi, bliylik éigiide kaynak dikisi
kalitesini ve c¢alisma hizini 6nceden tayin eder.
Elektrotlar1 satin almadan 6nce, kullanim Onerilerini
dikkatlice inceleyin. Gerekirse bir uzmana danigin.
Elektrot depolama kosullarina uymak ta 6nemlidir.
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Genel galigtirma 6nerileri (bkz. sek. 3)

Asagidaki 6neriler, soket konektérle bagl

° tiim makineler igin gecerlidir. Sabit

1 baglanti olmasi durumunda, makine

montaji ve elektrik sebekesi baglantisi ilk
once yapilacaktir.

* Makineyi, yukarida bahsedilen tim emniyet

prosediirlerine uyarak dliz, kuru, titresimsiz bir yiizeye

yerlestirin.

» Topraklama kablosunu baglayin.

* Kaynak kablolarini makineye baglayin. Kaynak, diiz

ve ters kutupsallikla gerceklestirilebilir. Kutupsalligin

secimi, kaynatilacak malzemelere ve elektrotlarin

kullanim énerilerine baghdir.
* Diiz kutupsallik - elektrot tutucuyu 15 "™-" sokete 11
baglayin, topraklama kelepgesini 14 "+" sokete 12
baglayin. Bdyle bir modda, elektrot ana metalden
daha az isinir, elektrotlar daha yavag erir, kaynak
birlesme yeri daha derin bir niifuziyetle tamamlianir.
» Ters kutupsallik - elektrot tutucuyu 15 "+" sokete 12
baglayin, topraklama kelepcesini 14 "-" sokete 11
baglayin. Béyle bir modda, is pargasi elektrottan
daha az 1sinir. Bumod, asiri isinmaya duyarli yiiksek
karbonlu, alasimli ve ézel geliklerin kaynaginin yani
sira saclarin kaynagi icin de kullanilabilir.

» Elektrot tutucunun 15 koluna basin ve elektrotun

ucunu (kaplamasiz ug) elektrot tutucuya 15 takin ve

sonrasinda kolu serbest birakin.

» Topraklama kelepcesini 14 kaynatilacak parcalardan

birine sabitleyin.

* Makineyi sebekeye baglayin ve agin.

* Kontrolii 10 kullanarak kaynak akim degerini

ayarlayin. Kaynak akiminin secgimi, Kkullanilacak

elektroda, kaynatilacak malzemenin kalinligina, dikisin

li¢ boyutlu konumuna, vb. baglidir.

« Eger bu igleviere sahipse, ilave kaynak

parametrelerini (ark giicl, sicak calistirma, rélanti

calisma voltaj diislirme) segin.

» Kaynak arkini iki gekilde atesleyin: dokunarak

atesleme (bkz. sek. 3.4); slirterek atesleme (bkz.

sek. 3.5).

* Kaynak elektrotu kullaniminin ana uygulama

esaslari asagida tarif edilmektedir:

* kaynak genellikle dikey olarak konumlandiriimig

elektrot ile veya onun bir baglanti noktasi ile iligkili

olarak kése ilerisine veya gerisine egilmesiyle

ydritilmektedir. Kbése gerisi ile kaynak yapildigi

zaman, daha iyi birlesme ve daha kiiglik bir baglanti yeri

genisligi  saglanmaktadir (ancak bu durumda isin

gerceklestirilimesi belirli beceri gerektirmektedir);

« elektrot ¢apinin 0,5-1,1'i yapilmasi gereken gerekli

yay uzunlugunun bakimi igin, elektrotun (bkz. sek. 3.6)

bir ekseni dogrultusunda bir elektrotun ileri hareketi.

Yayin uzunlugunun kaynakli baglanti yeri ve onun sekli

lizerinde éneli etkisi bulunmaktadir. Uzun bir yay
birlestirilmis metalde yogun oksitlenme ve
nitratlanmaya ve onun fazla sigramasina neden
olmaktadir;
» kaynakli bir baglanti yerinin olugumu igin bir
elektrotun (bkz. sek. 3.7) uzunlamasina hareketi. Bir
elektrotun hareket hizi elektrik akimina, elektrotun
capina, ve baglanti yerinin tiirii ve uzaysal konumuna
bagldir;
yliksek hizli bir elektrotta, temel metalin birlesmek
icin zamani yoktur, bu yetersiz kaynakli birlesme
derinligi ile sonuglanmaktadir - dékilme meydana
gelmektedir;
bir elektrotun yetersiz hareket hizi metalin asiri
Isinmasi ve yay yanmasi (birlesme yoluyla) ile
sonuglanmaktadir;
Kaynakli bir baglanti yerinin ekseni boyunca dogru
sekilde segilmis uzunlamasina hareket hizi bir
elektrotun gapindan 2-3 mm daha fazla genisligin elde
edilmesine olanak saglamaktadir;
* bir elektrotun yanal hareketi (bkz. sek. 3.8) -
genis kaynakli baglanti yerinin olusumu igin. Bir
elektrot sabit frekans ve genislik ile, bir elektrotun
hazir yivin ekseni boyunca ileri hareketi ile birlikte
yanal titresimli hareketlerle ve bir elektrotun eksenine
hareket ettirilmektedir. Bir elektrotun yanal titresimleri
cesitlidir ve kaynadin yiiriitild(igi alanda bir baglanti
yerinin gekli, boyutlari, konumlari ve kaynakginin
becerisi ile belilenmektedir. Bu durumda kaynakli bir
baglanti yerinin genigligi bir elektrotun 2-3 ¢apini
gecmemelidir.
e Elektrot uzunlugunu izleyin ve elektrot tutucu 15
cenelerine 20-30 mm kaldiginda - elektrotu degistirin.
« Sogumay! ve kaynak dikisindeki clrufun
kristallesmesini bekleyin. Bunun lizerine ciirufu 6zel bir
cekic ve firca kullanarak giderin. Bu islemleri
gerceklestirirken, koruyucu eldivenler veya maske
giymelisiniz.
* Kaynak dikisi kalitesini kontrol edin ve bulundugunda
hatalari ortadan kaldirin.
« [sin tamamlanmasinin ardindan, makinenin
sogumasina izin verin, makineyi kapatin ve sonrasinda
kablolarin baglantisini kesin.

Makine bakimi / 6nleyici
tedbirler

Makine iizerinde herhangi bir is gerceklestirmeden
o6nce sebekeden baglantisi kesilmelidir.

Makinenin temizlenmesi

Makinenin emniyetli, uzun sdreli igletimi igin
vazgecilmez olan kogullardan biri de makineyi temiz
tutmaktir. Makineyi diizenli olarak, havalandirma
kanallar1 1 boyunca basingli havayla temizleyin.

Imalatg, iiriin iizerinde degisiklik yapma hakkini sakl tutar.
Tiirkce
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DWT
z najlepszymi zyczeniami

Drogi Kliencie!

Firma DWT oferuje szeroki zakres urzadzen. Jako$¢ i
rozsgdne ceny to bardzo dobre rozwigzanie dla wielu
prac naprawczych i budowlanych w domu oraz w
przemysle. Mamy nadzieje, ze nasze urzgdzenia bedq
stuzyty Panstwu przez wiele lat. Szczegotowe
informacje na temat naszych urzgdzen i ustug mozna
znaleZ¢ na stronie internetowej www.dwt-pt.com.

Zespot DWT.
Elementy
maszyny
Otwor wentylacyjny

Przetacznik wt. / wyt.

Sruba podtaczenia uziemienia

Wytacznik funkcji VRD

Amperomierz

Wskaznik zabezpieczenia termicznego ("O.C.")
Wskaznik funkcji VRD

Regulacja gorgcego startu

Regulacja sity tuku

Regulacja pradu ("Current"lub "A")

Gniazdo "-"

Gniazdo "+"

Uchwyty do przenoszenia
Uchwyt masy (zespot) *
Uchwyt elektrody (zesp6t) *
Kluczimbusowy *

Pasek do przenoszenia
Wskaznik napigcia zasilania
Przewod masy *

Przewod elektryczny *

[ e e e B e T i
QOWONODOAWNROOONOOTGUAWN=

*Opcjonalnie

Nie wszystkie akcesoria zilustrowane lub opisane
sq wigczone do standardowej opcji.

Przeznaczenie urzadzenia
DwT

Uzytkownik lub wtasciciel maszyny ponosi
odpowiedzialno$¢ za mozliwe nieszczesliwe wypadki i
szkody wyrzgdzone osobom postronnym lub ich
mieniu.

Urzadzenia przeznaczone sg do recznego spawania
tukowego metali (MMA), a ich cechy konstrukcyjne
utatwiajg wykonywanie pracy | podnoszg jakos¢
potgczenia spawanego.

Zasady bezpieczenstwa podczas uzywania

urzadzenia

Uzytkownik Ilub wiasciciel maszyny
ponosi odpowiedzialno$§¢ za mozliwe
nieszcze$liwe wypadki i szkody
wyrzadzone osobom postronnym lub ich
mieniu.

Przed rozpoczeciem pracy

* Nie wolno uzywaé¢ maszyny z uszkodzonymi lub
zdemontowanymi ostonami ochronnymi. W zadnym
wypadku nie uzywac maszyny nie wyposazonej
prawidtowo |lub takiej, w ktérej dokonano
nieautoryzowanych przerobek.

* Instalacja elektryczna, z ktoérej zasilane jest
urzgdzenie, musi by¢ wyposazona w odpowiednie
zabezpieczenia lub w wytgcznik instalacyjny o warto$ci
pradu i napiecia zgodnie ze specyfikacjg urzadzenia.

e Urzadzenie musi byc¢ podfagczone do systemu
uziemienia roboczego.

e Musi by¢ uzywane tylko w potozeniu pionowym -
zawsze musi sta¢ na gumowych nézkach. Nigdy nie
kta$c urzadzenia, nie zawieszac ani nie stawiac go na
tylnej $ciance.

* Przeznaczenie maszyny zakfada jej dfugotrwatg
prace bez nadzoru uzytkownika, dlatego nalezy
upewnic¢ sie, ze maszyna zainstalowana jest w
odpowiedniej odlegtosci od tatwopalnych materiatow, a
zadne czynniki zewnetrzne nie utrudniajg normalnego
chtodzenia maszyny (zapewni¢ co najmniej 50 cm
wolnej przestrzeni wokot urzgdzenia).

* Maszyny nie wolno uzywac w miejscach o zapylonej
atmosferze oraz w miejscach o atmosferze
zawierajgcej gazy wybuchowe i opary zrace.

* Uwazac, aby do wnetrza urzgdzenia nie dostaty sie
drobne przedmioty - mogg spowodowac uszkodzenia.

» Ustawic¢ urzgdzenie na gtadkiej suchej powierzchni,
aby sie nie przewrdcito. Nie ustawiac¢ go na powierzchni
podlegajgcej wibracjom.

* Przenosic trzymajgc tylko za uchwyty lub pasek do
przenoszenia. Ciggniecie lub podnoszenie urzgdzenia
za przewodd zasilania lub przewody spawalnicze jest
niedozwolone.

A

W czasie pracy elektronarzedziem

Osobom uzywajacym elektronicznego
stymulatora pracy serca zalecamy, aby
nie przebywaty w poblizu maszyny - moze
ona zaktéci¢ prace stymulatora.

» Przestrzegac zalecanego cyklu pracy urzgdzenia, w
przeciwnym razie dojdzie do przecigzen, co spowoduje
przedwczesne zuzycie komponentdw | zmniejszy
trwatos$c uzytkowg urzgdzenia.

» Nie wolno pozostawia¢ maszyny na deszczu i $niegu
oraz uzywac jej w srodowisku o podwyzszonej wilgotnosci.
» Aby unikng¢ porazenia prgdem elektrycznym, nie
dotykac elementéw przewodzgcych prad.

* Nie dotykac korpusu zasilonego urzgdzenia mokrymi
rekami, mokrymi rekawicamilub odziezg.

* Uwazac, aby przewody spawalnicze nie owijaty sie
wokoft czesci ciata spawacza.

» Zawsze wytgczaC urzgdzenie przed wymiang
elektrody, przesuwaniem uchwytu masy lub
przemieszczaniem.

* Nigdy nie trzymac¢ uruchomionego urzgadzenia na
ramieniu i nie zawieszac go na pasku do przenoszenia.
« Uzywanie wiszgcego urzgdzenia jest niedozwolone,
jesli zawieszenie nie zostato specjalnie
zaprojektowane do tego celu.

Polski
40



* tuk spawalniczy wytwarza ostre, widzialne
promieniowanie $wietlne oraz niewidzialne
promieniowanie ultrafioletowe i podczerwone.
Dziatanie S$wiatta tuku na niechronione oczy w
czasie 10-20 sekund, w odlegto$ci do 1 metra od tuku
powoduje silny bél oczu i $wiattowstret. Diuzsze
oddziatywanie Swiatta tuku na niechronione oczy moze
spowodowac powazng chorobe. Promieniowanie z
zakresu niewidzialnej czesci widma powoduje
oparzenia nieostonietych czesci ciata. Z tego powodu
nie wolno pracowac bez maski, rekawic i specjalnej
odziezy zakrywajacej odkryte czesci ciata.

* Po wykonaniu pracy nie dotyka¢ szwu
spawalniczego i miejsca woko6t niego - mozna sie
dotkliwie poparzyc.

* Po wykonaniu pracy koniec elektrody ma bardzo
wysokg temperature i z tego powodu wymiana
elektrody musi odbywaé sie tylko w rekawicach
ochronnych, a zuzyta elektroda musi by¢ wyrzucona do
metalowego pojemnika.

* Przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa i nosi¢
specjalng odziez ochronng: wszystko musi byc¢
doktadnie pozapinane; klapki kieszeni muszg byc¢
wypuszczone na zewnatrz;, nie wpuszczac bluzy w
spodnie ochronne, nogawki spodni muszg zakrywac
obuwie.

* Podczas spawania stali i metali kolorowych tworzg
sie rézne zwigzki (zwigzki tlenu z cynkiem, miedzig,
ofowiem i innymi metalami) negatywnie oddziatujgce
na zdrowie spawacza. Stosowaé $rodki ochrony
osobistej i zapewnic¢ dobrg wentylacje miejsca pracy.
Pamieta¢ o mozliwosci zapalenia sie otaczajgcych
przedmiotow w wyniku wysokiej temperatury tuku
spawalniczego Ilub rozpryskiwanych czgstek
roztopionego metalu.

» Pamietac, ze niewidoczne czesci konstrukcji (belki
drewniane, materialy izolacyjne itd.) mogg sie réwniez
zapalié.

» Nie pracowac w poblizu tatwopalnych cieczy, gazow i
innych materiatéw (drewno, papieritd.).

» Podczas wykonywania prac nad urzgdzeniem uwazac,
aby rozgrzane do czerwonosci czesci lub kawatki metalu
nie spadaty na urzgdzenie i przewody spawalnicze.

e Zachowac¢ ostrozno$¢ podczas wykonywania
spawania na zbiornikach lub rurociggach, w ktérych
znajdujg sie palne lub toksyczne substancje. Przed
rozpoczeciem pracy zneutralizowa¢ te urzadzenia;
opary substancji wewnatrz zbiornikéw lub rurociggow
mogaq byc przyczyng eksplozjilub zatrucia.

* Nigdy nie wykonywac¢ prac spawalniczych na
zbiornikach pod ci$nieniem.

 Nie uzywac¢ urzgdzenia do rozmrazania
zamarznietych rur.

e Podczas pracy na wysokosci przestrzega¢ zasad
bezpieczenstwa dotyczgcych pracy na wysokoSci.

Po zakonczeniu pracy

* Po zakonczeniu spawania obejrze¢ miejsce pracy,
czy nie pozostafy tlgce sie materiaty lub rozpalone
czgstki metalu - mogg spowodowac pozar.

e Po zakonczeniu pracy nie wytgczac od razu
urzadzenia, odczekac¢ kilka minut, az wystarczajgco
ostygnie.

Instalowanie i regulacja
elementoéw urzadzenia

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac przy
urzadzeniu odfgczy¢ go od sieci zasilajacej.

Nie dokreca¢ elementéw zfacznych
zbyt mocno, aby unikngé¢ zniszczenia
gwintu.

Montaz / demontaz / ustawianie
niektérych elementéw wykonuje sie tak
samo dla wszystkich modeli urzadzenia,
w takim przypadku na ilustracjach nie sa
podane typy modeli.

&

Montaz / demontaz wtykéw, przewodow
elektrycznych, statego pofaczenia z siecia
zasilajaca

Niektére modele urzgdzenia dostarczane sq bez
wtykéw i/lub przewoddéw elektrycznych - nalezy je
zainstalowac przed rozpoczeciem pracy.
Urzgdzenia mozna réwniez podifgczy¢ do sieci
zasilajgcej na state (nie poprzez gniazdo i wtyk).
& instalowanie lub wymienianie przewodoéw
elektrycznych, wtykow i innych urzadzen
elektrycznych musi by¢é wykonane przez

wykwalifikowanego elektryka lub instalatora
upowaznionego do wykonywania takich prac.

Uwaga: podiaczenie urzadzenia do sieci
zasilajacej na stale, jak rowniez

Przytaczanie / odiaczanie przewodow
spawalniczych (patrzrys. 1)

Wityki przewodoéw spawalniczych wtozy¢ w gniazda
urzgdzenia, jak pokazano na rysunku 1. Odtgczanie
przewodéw spawalniczych wykonuje sie w odwrotnej
kolejnosci.

Jesli do przewodu spawalniczego trzeba dotgczy¢
ztgcze, postepowac jak pokazano na rysunku 1.

Podftaczenie do systemu uziemienia (patrzrys. 2)

Uzywajgc Sruby 3 podigczy¢ uchwyt przewodu masy 19
do maszyny (patrz rys. 2). Drugi zacisk 19 podfaczyc¢ do
pracujgcej petli uziemiajgcey.

Pierwsze uruchomienie
urzadzenia

Przed uruchomieniem wykonac ponizsze czynnosci:
e sprawdzi¢ napiecie zasilania: napiecie sieci
zasilajgcej musi odpowiadac¢ warto$ci podanej na
tabliczce znamionowej urzadzenia;
e sprawdzi¢ stan wszystkich przewodow i w
przypadku stwierdzenia uszkodzenia wymieni¢
przewodd;
e sprawdzi¢ stan uchwytu elektrody 15 i uchwytu
masy 14 i w przypadku stwierdzenia uszkodzenia
wymienic je.
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e Przed wigczeniem urzgdzenia upewni¢ sie, ze
uchwyt elektrody 15 uchwyt masy 14 nie stykajg sie.
« Po wigczeniu urzgdzenia upewnic sie, zZe
wbudowany wentylator pracuje - powietrze jest
wydmuchiwane przez otwory wentylacyjne 1 (z tytu).

Wiaczanie / wylaczanie
urzadzenia

Wiaczanie:
Przesungc przetgcznik 2 w pozycje "On" (wskaznik 18
zaswieci sie, a wbudowany wentylator zacznie

wirowac).
Wylaczanie:
Przesunac przetacznik 2 w pozycje "Off".
Cechy konstrukcyjne
urzadzenia

Zabezpieczenie termiczne

Zabezpieczenie termiczne zabezpiecza przed
uszkodzeniem urzgdzenia poprzez jego wytgczenie w
przypadku przegrzania. Gdy zabezpieczenie termiczne
zadziata, zaswieci sie wskaznik 6. Nie wytgcza¢ wtedy
urzgdzenia, pozwoli¢ mu ostygngc i dopiero wtedy
kontynuowac prace.

Regulacja pradu spawania (pokretto "Current” lub "A")

Pokretto 10 stuzy do nastawiania pradu spawania w
zaleznos$ci od rodzaju pracy, grubo$ci spawanych
czesci, Srednicy elektrody itd.

[MMA-250, MMA-250 T, MMA-250 S, MMA-300,
MMA-400, MMA-500, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

Nastawiona wartos$c prgdu spawania wskazywana jest
naamperomierzu 5.

Sita tuku (pokrettfo "Arc force")

[MMA-250, MMA-250 S, MMA-300, MMA-400,
MMA-500, MMA-250 DL, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

Funkcja "sita fuku" zapobiega przyklejaniu sie elektrody
do spawanej czesci.

W momencie zmniejszenia odstepu miedzy elektrodg i
spawang czescig prad spawania jest zwiekszany na
krétki czas, co powoduje, ze metal elektrody i spawana
cze$¢ stapiajg sie natychmiast, zwiekszajac w ten
Sposob odstep elektrody.

Pokrettem 9 mozna zmieniac¢ dynamike fuku - mniejsze
nastawione warto$ci powodujg mniejsze
rozpryskiwanie metalu, a wieksze warto$ci powodujg
gtebsze wtapianie.

Goracy start (pokretto "Hot start”)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]
Funkcja "gorgcy start"zwieksza na krotki czas warto$¢

nastawionego prgdu spawania w momencie zaptonu
tuku. Utatwia to zapalenie sie tuku spawalniczego.

Pokrettem 8 mozna zmienia¢ warto$¢ zwiekszenia
pradu w momencie zaptonu tuku (na przyktad podczas
spawania cienkich cze$ci nalezy zmniejszy¢ nastawe,
aby unikngc przepalenia ich na wylot).

Funkcja obnizania napiecia (VRD)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

Funkcja obnizania napiecia podczas pracy jatowej
zwieksza bezpieczenstwo wykonywania prac
spawalniczych. W przypadku zgaszenia tuku napiecie
na elektrodzie zmniejszone jest do warto$ci mniejszej
niz 15 V, dzieki czemu prawdopodobierstwo
porazenia prgdem elektrycznym pracownika jest
zZnacznie zmniejszone, co jest szczegolnie wazne
podczas pracy w ograniczonych miejscach,
metalowych kontenerach itd.).

» Aby wigczyc te funkcje, przetgczyc przetgcznik 4 w
potozenie "On". Wskaznik 7 $wieci sie, gdy funkcja
zmniejszania napiecia podczas pracy jatowej jest
wigczona.

» Aby wytgczyc te funkcje, przetaczy¢ przetgcznik 4 w

potozenie "Off". Wskaznik 7 zgas$nie.
& elektrycznym (gdy na przykfad koniec

elektrody dotyka elementu podfaczonego
do masy, na elektrode podawane jest napiecie). Z
tego powodu nalezy przestrzega¢ wszystkich
procedur bezpieczenstwa oraz uzywac odziezy
ochronnej.

Uwaga: funkcja ta nie zapewnia petnej
ochrony przed porazeniem pradem

Zalecenia dotyczace obstugi
urzadzenia

Prace przygotowawcze (patrzrys. 3)

Zalecamy przygotowanie krawedzi elementéw, ktére
bedg spawane.
* Kat ukosowania rowka (a, rys. 3.1) - wykonuje
sie, gdy grubo$¢ metalu jest wieksza niz 3 mm. Brak
rowka moze by¢ przyczyng rozlewania spoiwa w
przekroju spawu oraz przegrzania i spalenia metalu;
w przypadku braku rowka, aby zapewni¢
odpowiednie przetopienie, nalezy zwiekszac
warto$¢ pragdu spawania.
» Szczelina (b, rys. 3.2) - prawidfowo ustawiona
przed spawaniem umozliwia wykonanie petnego
przetopu na przekroju potgczenia podczas
naktadania pierwszej warstwy spawu.
» Dtugie sfazowanie blachy (c, rys. 3.3) - w celu
plynnego przejscia z grubszej blachy na cienszg, w
ten sposob usuwa sie koncentracje naprezen w
konstrukcjach spawanych.
* Oczysci¢ spawane powierzchnie ze rdzy i farby.
* Nalezy pamietac¢, ze podczas spawania wydziela
sie duza iloS¢ ciepta, ktére moze uszkodzic
otaczajgce przedmioty i z tego powodu nalezy
starannie przygotowac miejsce pracy oraz
zastosowacé¢ odpowiednie $rodki ochrony
przeciwpozarowey.

Polski
42



Elektrody

Prawidtowy dobér elektrod decyduje w duzym stopniu o
Jjakosci szwu i predko$ci spawania. Przed zakupem
elektrod nalezy doktfadnie zapoznac sie z zaleceniami
dotyczgcymiich uzycia. W razie potrzeby skonsultowa¢
sie ze specjalista. Duze znaczenie ma réwniez
przestrzeganie warunkéw przechowywania elektrod.

Ogélne zasady uzytkowania (patrzrys. 3)

» Ustawic urzgdzenie na rownej, suchej, niewibrujgcej

powierzchni z zachowaniem wyzej podanych procedur

bezpieczenstwa.

* Podtgczyc¢ przewdd uziemienia.

* Podfgczy¢ przewody spawalnicze do urzgdzenia.

Spawanie mozna wykonywac z polaryzacjg prostg lub

odwrécong. Wybor typu polaryzacji zalezy od rodzaju

spawanego materiatu | zalecen dotyczgcych

uzytkowania elektrod.
* Polaryzacja prosta - podfgczyc uchwyt elektrody 15
do gniazda "-" 11, podtgczy¢ uchwyt masy 14 do
gniazda "+"12. Wtakim ukfadzie elektroda nagrzewa
sie mniej niz spawany metal, elektroda roztapia sie
wolniej, spawane potgczenie jest wykonywane z
gtebszym przetopieniem.
e Polaryzacja odwrotna - podfgczy¢ uchwyt
elektrody 15 do gniazda "+" 12, podigczy¢ uchwyt
masy 14 do gniazda "-" 11. W takim uktadzie
spawany element nagrzewa sie mniej niz elektroda,
co wykorzystuje sie do spawania stali
wysokoweglowej, stopow | stali specjalnych
wrazliwych na przegrzanie oraz do spawania blach.

» Nacisng¢ dzwignie uchwytu elektrody 15 i wlozy¢

koniec elektrody (koniec bez pokrycia) w uchwyt

elektrody 15izwolni¢ dzwignie.

e Zamocowa¢ uchwyt masy 14 na jednym ze

spawanych elementéw.

« Podfgczy¢ urzadzenie do sieci zasilajgceji wigczyc je.

* Pokrettem 10 ustawi¢ warto$¢ prgdu spawania.

Wybor warto$ci pradu spawania zalezy od typu uzytej

elektrody, grubo$ci spawanego materiatu,

przestrzennego potozenia szwu itd.

« Ustawi¢ dodatkowe parametry spawania (sita tuku,

gorgcy start, zmniejszanie napiecia w stanie jatowym),

Jjeslidane urzgdzenie wyposazone jest w te funkcje.

» Zajarzyc¢ tuk jednym z dwdch sposobow: zajarzenie

tuku przez dotkniecie (patrz rys. 3.4); zajarzenie tuku

przez pocieranie (patrzrys. 3.5).

* Ponizej opisane sg gtéwne sposoby operowania

elektrodg spawalniczg:

e zazwyczaj spawanie wykonuje sie elektrodg w

pozycji pionowej lub przy lekkim jej pochyleniu do

Ponizsze zalecenia dotycza wszystkich
urzadzen podfaczonych poprzez gniazdo.
W przypadku podfaczenia na state
montaz urzadzenia i podtaczenie do sieci
zasilajacej musza by¢é wykonane
wczesniej.

przodu lub do tytu w stosunku do spoiny. Podczas
spawania z pochyleniem do tytu zapewnia sie lepsze
przetopienie i mniejszg szeroko$¢ spoiny (lecz sposob
ten wymaga pewnego doswiadczenia);
* ruch postepowy elektrody na kierunku osi elektrody
(patrz rys. 3.6) w celu podtrzymania odpowiedniej dtugosci
tuku, ktéra powinna wynosi¢ 0,5-1,1 $rednicy elektrody.
Dtugo$c¢ tuku bardzo silnie wptywa na jako$¢ spoiny i jej
ksztaft. Dtugiemu fukowi odpowiada intensywne
utlenianie | azotowanie roztopionego metalu oraz
wieksze rozpryskiwanie;
e ruch wzdtuzny elektrody (patrz rys. 3.7) w celu
utworzenia spoiny. Szybkos$¢ poruszania elektrodg
zalezy od natezenia pradu spawania, $rednicy
elektrody, rodzaju i ksztaftu przestrzennego spoiny;
przy duzej predkosci przesuwania elektrody
gtowny metal nie zdazy przetopic¢ sie i gtebokosc
przetopienia jest zbyt mata - brak wtopu;
zbyt matfa predkos$¢ przesuwania elektrody
powoduje przegrzanie i przepalenie (przetopienie na
wylot) metalu;
Prawidtowo dobrana predko$¢ przesuwania elektrody
wzdtuz osi spoiny pozwala uzyskac¢ szerokos$¢ spoiny
0 2-3 mm wiekszg od $rednicy elektrody;
* ruch poprzeczny elektrody (patrz rys. 3.8) - w
celu utworzenia poszerzonej spoiny. Elektrodzie
nadaje sie porzeczne ruchy wahadtfowe, najczeSciej
ze stalg czestotliwoscig i amplitudg, w potgczeniu z
ruchem postepowym elektrody wzdtuz spoiny i osi
elektrody. Ruch poprzeczny moze odbywac sie po
réznych trajektoriach i zalezy od ksztattu,
rozmiaréw, potozenia spoiny w przestrzeni oraz
nawykéw spawacza. Szeroko$¢ spoiny w tym
przypadku nie powinna przekraczac¢ 2-3 $rednic
elektrody.
« Sledzi¢ dtugosc¢ elektrody i gdy jej dtugosc
wyniesie 20-30 mm od szczek uchwytu elektrody 18,
wymienic elektrode.
* Odczekac, az zuzel ostygnie i skrystalizuje sie na
szwie, nastepnie usungc zuzel specjalnym mtotkiem i
szczotkg. Podczas tej czynnosci uzywac rekawic
ochronnych i maski.
e Sprawdzic jakoS$c szwu i w przypadku wykrycia wady
usungcja.
* Po zakonczeniu pracy odczekac, az urzgdzenie
ostygnie, wytgczyc je i odigczy¢ przewody.

Konserwacja urzadzenia / Srodki
profilaktyczne

Przed wykonywaniem jakichkolwiek prac na
urzadzeniu odiaczy¢ je od sieci zasilania
elektrycznego.

Czyszczenie urzadzenia

Utrzymywanie urzgdzenia w czystosci jest koniecznym
warunkiem dla dfugiej i bezpiecznej eksploatacji.
Regularnie przedmuchiwa¢ urzgdzenie sprezonym
powietrzem poprzez otwory wentylacyjne 1.

Zastrzega sie mozliwo$¢ wprowadzania zmian.
Polski
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DWTa
ouyxapnrhpid pag!

Ayamnté meAdarn,

H DWT mpoopéper éva eupU @doua unxavnuarwv. H
T0IOTNTA KAl Ol AOYIKES TIUEC atToreAouv Tn AUon yia
TTOAAES ETTIOKEUAOTIKES KAl KATAOKEUQOTIKES EPYATIES
oro omin kar 1 Piounyxavia. EAmifoupe 61 Ta
unxavAuara pag 6a oag eEUTTNPETOUV yia TTOAAG xpdvia.
Mrropeite va Bpeite 6Ae¢ Tic avaAuTikéES TTANpoQopies yia
Ta UNXAVAUQATA Kai TIS UTTNPECIES uag aTnv I0TooeAida
uas www.dwt-pt.com.

H ouada tng DWT.

Efapnjpara
Hnxavnuarog

1 Omeéagpiouou

2 AiakOTITNG EVEPYOTTOiNONS / aIrevepyorroinong

3 Mrmoulovi yeiwong

4 Aiakomng evepyorroinong/ amevepyorroinons VRD
5 Autmepouerpo

6 'Evoeién mpooraagiag amod utrepbépuavon ("O.C.")
7 'Evdeién VRD

8 Aeiroupyia "Hot Start”

9 Xeipiarnpio "Arc Force"

XelpioTipio pUbuiong évraong pevuarog (“Current”
1"A")

11 Ymodoxn "-"

12 Ymodoxn "+"

13 Aafnuerapopds

14 Z@iykripag yeiwong (ouvapuoAoynuévog) *

15 Aafn nAektpodiou (ouvapuoAoynuévn) *

16 KAeidiAllen *

17 ludvrag ueragpopds

18 EvoeikTikn Auyvia Asiroupyiag

19 KaAwdio yeiwong *

20 KaAwdia ipopodooiag *

10

* lNpoaipetikdg e§omAioudg

Aev repiAauBavovral oro Baciko §0TAIONO 6Aa Ta
g§apripara mou amreikovidovral § avagépovrail.

Mepirypaepr) unxavriparog
DWT

Ta unxavihuara mpoopiovral yia 1n dnuioupyia
HovokouuaTns évwong tepayiwv amé didpopa uérarra
(epeéng "ouykoAAnon uerdAAwv") péow TotmiKNG THENS.
Ta unxavrjuara mpoopidovral yia TN XEIPOKivNTH
ouyk6AAnon 16éou (MMA). Ta oxediaoTikKa
XAPAKTNPIOTIKG TOUS OIEUKOAUVOUV TNV EKTEAEON TwV
epyaoiwv Kai ouuBdrrouv otnv uwnAn moidtnTa Twv
PaAPWV OUYKOAANONG.

Odnyisg yia Tnv do@dAgia Kard 10 XEIPICUO TOU

pnxavrjparog

O x€IpIOTAC I 0 KATOXOGC TOU UNXaviuaTro§
Ppépel eubuvn yia aruxuara j BAdBeg mou
HTTOopEi va mpokAnBouv oe Tpita droua n
yIa Tuxov uAikég {nuiég.

IMpiv amré tnv évapén n¢ pyaciag

» ArmayopeUeral OTToIadHTTOTE XPNON TOU UNXavALUATOS
UE Ta TTPOOTATEUTIKA QOo@aAsias KareoTpauuéva n
armroouvapuoAoynuéva. Mn xpnoiuoroigite Toré 10
unxavnua, av oev €xel ouvapuoAoynBei cwoTa f av Exel
utToBANGEi O€ LN EYKEKPIUEVES UETATPOTTEG.
« To dikTuo Tpo@odoariag peduaros oTo orToio Eivai
OUVOESEEVO TO UnXavnua TTPETTEl va gival eEOTTAIOLEVO
e diardéeic aopaleiag i aoeaAeiodIakorTIn mou givail
Kat@AAnAog yia tnv évracn peouarog Kai tnv raon mou
avTioToIXOUV OTA XAPAKTNPIOTIKA TOU UNXAVAUATOC.
» Topunxavnua mpétel va ouvOEETal aTo BPOXO yeEiwong
epyaociag.
e To unxavnua TEETTEI va XPNOIUOTIOIEITal UOVO O€
Karakopuen 6éon - mpémel va ornpidetar mavra ora
AaoTixévia méAuara. Asv mpémer va givai éamAwpévo,
avapTnEEVO 1 YUPIOUEVO OTNV TTIow TTAEUPA TOU.
e To unxavnua mpoopidsTal yia ouvexn Asitoupyia
Xwpic emiBAewn. BeBaiwbeite 611 10 Pn)xavnua eivai
TOTTOOETNUEVO LAKPIA QTTO EUPAEKTA UAIKG Kai 0TI Oev
uttépxouv eéwrepikoi Tapdyovreg mou eutrodifouv Tnv
KavoVvikn wuén Tou unxaviuarog (o Kevog xwpog yupw
arrd 1o unxavnua Oev mPETTEl va gival LIKPOTEPOS atro 50
cm).
e To pnxavnua Ogv TPETTEI va XPNOILUOTIOIEITAI OE
XWPOUS LE OKOVN, EKPNKTIKA aépia Kal avabuuidoeis
O1aBPWTIKWY OUTIWV.
* Mnv a@nvere uIKpoQvTIKEUEVA va €gl0éABouv aTO
EOWTEPIKG TOU UNXAVALQTOS - UTTOPET va TO BET0UV EKTOC
Aeiroupyiag.
» TomobBerriaTe 10 Unxavnua oe Agia, oteyvn empaveia
omou O¢gv umopei va avarparrei. Mnv 1ormmobereite 10
unxavnua oe emipaveia mou utrodAAsTail og dovnoeig.
o [la va PETaQEPETE TO unNxAavnua, KparioTe 10 Povo
amé 1 AaBry ( AaBég) i Tov Iudvra UETAPopPdc.
Amayopeberar auotnpd n xprion Tou kaAwdiou
TpoQodoTiag peuuarog f Tou kaAwdiou auyk6AAnong
yia TN HETAKivnaon ) TNV aviywaor) Tou NXaviuarog.
& nAskrpovikoug Bnuarodoreg §airiag Tou
KivdéUuvou Tou d&nuioupyeitalr amoé 1o
nAskrpouayvnriké mwedio mou umopei va
PoKaAéoel SUTAsITOUpYid TOU unxaviarog.

Agv ouvioTdaral va mapapévouyv Kovrd oTo
gv Agitoupyia unxdvnua droua pe

Kard tn diapkeia tng Asitoupyiag

» Tnpeite TO OUVIOTWEVO OUVTEAEDTH AgiToupyiag Tou
unxaviuarog, OlaQoPETIKG n umepeopTwon Oa
odnynaoel o€ mpowpn Bopd Twv eéapTNUATWY Kal, wg
£K TOUTOU, O€ pgiwon NS S1GpKeIag {wng Tou.

« Amayopeueral va ekTiBeral To unxavnua orn Bpoxn n
70 XIOVI, KABWS Kai n Xpnon Tou amayopeUsTal O€
epifdAAov ue uwnAd emiteda vypaoiag.

» [a va ammopelyere evoexouevn nAektpomAnéia, unv
ayyilere Ta nAekTPOPOPa £EQPTHLATA TOU UNXAVALATOS.

* Mnv ayyilere 10 cwpa TOU OUVOEDEUEVOU
unxavAuartog ue uypd xépia oute pe uypd yavria n
pouxa.
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» [lpoaéxere va unv TUAIXTOUV Ta LEAN TOU OWUATOS
oag ora KaAwdIa ouykoAAnong.

« Amevepyoroigite mavra 10 unxavnua orav
TOTTOBETEITE KAIVOUPYIO NAEKTPOOI0, OTAV UETAKIVEITE
TO OQIYKTAPA yeiwong kKai OTav UETAKIVEITE TO
pnxavnua.

» Orav 10 unxavnua eivair og Asitoupyia, unv 1o €xere
avapTnuévVo OTOV WHO 0Aa¢S Kal UnV T0 KPEUATE Ao Tov
IHGVTA UETAPOPUS.

» AmayopeUstal n Asiroupyia Tou unxaviuarog o€
avaptnuévn KardoTaon, EKTOS av XPNOoIUOTTOIEITal ia
oiaraén avaprnong mou éxel oxedIaoTel €10IKA yia TO
OKOTTO QUTOV.

* To 1060 OUYKOAANONG EKTTEUTTEI ICXUPES QKTIVES
PwrTog, T600 0TO 0PATO PACLA GO0 KAl OTO UTTEPIWOES
Kai 10 umrépubpo @daoua. H ékBson ampooTdreutwv
pariwv o010 Qws &vog T1oéou yia Oidotnua 10-20
OEUTEPOAETTTWV Kal O€ aKTiva éwg Kal 1 UETPO TTPOKAAET
éviovoug TOvous Kal @wropofia. H maparerauévn
€KOeON ATTPOOTATEUTWY UATIWV OTO QWS EVOS TOEOU
evoéxetal va mpokaAéoelr coPapés aobéveieg. Oi
EKTTOUTTES OTO AopATO PAoua TpPoKaAouv
gykauuara os ampoordreuro &épua. Na ro Adyo
auToVv, amayopeUsTal 1) EKTEAEON EPYATIWV XWPIS
TTPOOTATEUTIKI] TPOOWTidd, ydvria Kal &6IKd
pouxa mou KaAUTTTOUV TO YUUVO Séppa.

e Merad tn Aeitoupyia, unv ayyilere 1™ paen
OUYyKOAANONG kai tnv TmeEpIox yUpw ammd aurnv,
olapopeTikG evdéxerar va umooTeite cofapd
gykauuara.

e Mera 1n Aeitoupyia, 10 dkpo TOU nAekTpodiou
Bpiokerai ge MOAU uwnAn Bepuokpacia Kai, yia 10
Adyo autdv, TPETEI va @QOPATE yavria yia 1nv
T0T00ETNON  KaIvoUpyiou nNAEKTpodiou, €vw TO
dxpnoTo nNAekTPOdI0 TTPETEI va QTTOPPITITETAI O€
LETAAAIKOG KIBWTIO.

* Tnpeite TOUS KAVOVIOUOUS KAl QOPATE EIBIKA
TTPOCTATEUTIKA pouxa: 6Aa Ta pouxa mpETTEl va gival
TANPWS KOUUTTWEEVA, Ta KAAUuUATa OTIC TOETTES OEV
TTPETTEI VA UTTOUV UEDQ OTIS TOETTES, TO UTTOUQPAV OEV
TPETEl va TTEPAOTEl péoa OTO TAVIEAOVI Kal Ta
umarddkia rou mavreAovioU pémel va givai é€w armé Ta
mamouroia.

* Kard tn ouyk6AAnon xdéAuBa kai un cidnpoluxwv
ueT@AAwY  mapdyovral SIGPOPES XNUIKES EVWOEIS
(oéuyodvo ue weuddpyupo, XaAkd, KaoaiTEPO K.T.A.) TTOU
eivar emBAaBeic yia v uygia Tou egpyalouévou.
Xpnoiuotrolgite uéoa daTouIKAG TmpooTaciag Kai
@povTileTe va UTTdpxel KaAOS €€agpiouds OTO XWPO
Epyaoiag.

» [lpoaéxere va unv mapouv Qwrid Ta QVTIKEIUEVA OTO
yUpw xwpo Abyw 1nNS uywnAng Bepuokpaaiag Tou Tééou
ouyk6AAnong n eéaitiag Twv owpatdiwv Aiwpévou
ueraArou mmou ektoéevovral. Na Quudaorte ori utropei va
maoouv Qwrid Kai OOUIKG UAIKG TTou Ogv eival opard
(EUAIVES BOKOI, HOVWTIKA UAIKG K.T.A.).

* Mnv epydlearte diTAa o€ €€aipeTIKG eUPAEKTa Uypd,
aépia n avrikeipeva (Euleia, xaprik.1.A.).

* Av ¢KkTeAeiTe epyaociag mavw amd 10 Unxavnua,
PPOVTIOTE WOTE Ta TTUPAKTWUEVA QVTIKEIuEva N 1a

KopuudaTtia ueT@AAou va unv mé@rouv mavw oTo unxavnua
N 1a kaAwdia ouykoAAnong.

* Na ciote mpooekTikoi OTav eKkTeAeiTe epyaoies
ouykoAAnong oe doxeia N aywyoug ToU  EXOUV
XpnoiuotroinBei yia TN PeTapopd eUPAEKTWV 1) TOSIKWV
ouolwyv. lplv apxioeTe Epyacies oTa avTIKEIUEVA auTd,
@povriare va éxouv amaldaxBei TANpwS amoé TéToleg
ouaieg, SIaPOPETIKA 01 avaBUUIAOEIS TWV OUCIWV UTTOPET
va mpokaAéoouv ékpnén r dnAntnpiaon.

* Mnv ekteAeite OTE €pyaaies ouykdAAnang oe doxeia
mou Bpiokovrai utro Trieon.

* Mnv xpnoiuorroigite 1o unxdvnua yia v amowuén
TAYyWUEVWY CWARVWV.

* Orav epydleore o€ Uwog, Tnpeite 1g OIAOIKATIES
ao@aAsiag yia pyaacies ae uyn.

Merd 1o TéAOG TS epyaciag

* Me 10 mépag Twv epyaciwv, EETAOTE TO XWPO OTTOU
TpayuaromoiNénkav Epyacies Komng, pnv a@Avere
QVTIKEUEVA O€ KATaoTaon amooUvOeong oute Kautd
owuaridla  uetaAou. Evdéxerar va mpokaAéoouv
TupKayid.

*  Mnv arrevepyoTToIfoETe 10 UnXavnua auéows UETd 10
TEQAS TWV EPYATIWV, AAAG aQHOTE va TTEPACOUV UEPIKG
AETTTA yIa va KoUWOEI ETTAPKWS.

TomoBéTnaon kai pUBUION TWV OTOIXEIWV TOU
unxavijuarog

TpIv eKTEAETETE EPYATIES OTO UNXAVNUA TTPETTEI vaA
TO AITOOUVOETETE Ao 1O peUA.

Mn ogiyyere umepBoAika ra e§apripara
ouo@Iéng, yia va unv mpokAn6Osi {nuia oro
omEipwya.

H romo@érnon / agaipson / pubuion
° opIouévwy aToixEiwy givail idia og 6Aa ra
1 HOVTEAQ unxavnudrwy. ZTnv mepimTwaon
aurn dev emonuaivovral 16IKA HOVTEAQ
oTnyv IKOva.
2uvdeon / amoouvdeon VoS PIS, PEULATOPOPOU
kaAwdiou, poviuyn ouvdeon oro Odikrtuo
Tpo@odoariag

Opiouéva povréAa Tou unxaviuarog mapadidovrai

XWPIS QIS Kal /) peuuaTroQopa KaAwdia - mPEmel va

eykaraoraBouv mpiv amd v évapén Tng pyaaiag.

Ta unxavnuara uymmopoUlv va ouvdeBolv Kai uéviua oTo

SikTuo Tpogodoaias (dnAadn, xwpic mpila).

& peuparog, kabwg kar n romobérnon n n
avrikardoraon Twv KaAwdiwv

1poQodooiag, Twv @IS i AAAwvV nNAeKTpOAOYIKWV

e§apTnudTwWyY, TPEMEl va EKTEAEITAI ATTOKAEIOTIKA

amé avayvwpIiouEévo NAEKTPOAGYO ) eyKaraordrn

NAEKTPIKWY YPAUNWY TTOU KATEXEI AOEIX va EKTEAET
TETOIES EPYATIES.

Znueiwon: n poviun ouvdeon TOU
unxaviuarog oro Oiktuo Tpogodooiag

EAAnvika
47



2uvdeon / amoouvdeon kaAwdiwv ouykoAAnong
(BA.2x. 1)

2uvdéote Ta QIS Twv KaAwdiwv ouykéAAnong oro
unxavnua ue Tov TpOTTO TTOU UTTOOEIKVUETAI OTO oXNua 1.
H ammoouvdeon ToUS TPETTEI va EKTEAEITal ue Tnv
avrioTpogn oeipga.

Av xpeidletal va OUVOEDETE TO OUVOETHPA OTO KAAWSIO
ouyk6AAnong, akoAoubnote Ta BrAuara mou @aivovrai
oarooxnua 1.

Zuvdean aro Bpoxo yeiwong (BA. Zx. 2)

Xpnaoiporroiwvrag mn Bida 3, ouvdéate 1o oiykTipa 19
TOU €VOS KaAwdiou yeiwang oto unxavnua (BA. 2x. 2).
2uvoéoare 10 opiyktnpa 19 tou Oeutepou KaAwdiou
yeiwaong aro Bpoxo yeiwong epyaaiag.

Mpwrn évapén Asitoupyiag rou
pnxavrjparog
lpiv amé tnv évapén Aeitoupyiag, mpémel va
EKTEAETTOUV Ta TTAPAKATW BHuATa:
* XPNOIUOTTOIEITE TAVTOTE TN OWOTH TAON
Tp0QOdOCIiag: n 14on TpoYodoaias TPETEl va
OULQWVEI I TNV TEON TTOU avaypd@eral oTo owua
TOU Unxavniuarog;
o eAéyére TNV KardoTaon OAwv Twv KaAwdiwyv Kai, av
OIaTTIOTWOETE Kamola @Bopd, avTIKaraoTnoTe TO
OXETIKO KaAwdio;
* eAéyére nv kardortaon g AaBng nAekrpodiou 15
Kal Tou OQIyKTApA yeiwong 14 kai aviikaraoTAoTe 1o,
av dIaTTIOTWOETE POOPES.
* [TporoU va evepyoTTOINTETE TO unxavnua, BeBaiwbeire
on n AaBn nAektpodiou 15 dev kavel emagn ue 10
oQIyKTHPA yeiwong 14.
* A@odrou evepyorroinBei 1o unxavnua, BeBaiwbeite Ot
0 EVOWUATWUEVOS QVEUIOTAPAS WUENS Asitoupyei -
TPETTel va e€EpxETal aépag amro Ti¢ otTéS e€agpiouol 1
(ornv miow TAEUPA TOU UNXavAUATog).

Evepyomoinon / amevepyormoinon
pnxavrjparog

Evepyormoinon:

Merakivriote 1o d1akomTn 2 otn 6éan "On". (n eVOEIKTIKA
Auyvia 18 avaBel Kal 0 eVowUaTwuéVOS aveuIoTHPAS
Wwoéng apyicel va mepioTpEPETal).

Amevepyorroinon:

Merakivriore To diakomrn 2 atn 6éan "Off".

2xeSIAO0TIKA XAPAKTNPICTIKA TOU
unxavrjparog

lpooracia amé urep@épuavan ("0.C.")

H mpooracia amd umepBépuavon TmpooTarelsl 10
unxavnua O&lakomToviag TN Agitoupyia TOoU O€
epimTwon umrepBépuavong. Otav n mpooracia améd
urmepBépuavaon O&1akOTTEl TN AgiToupyia TOU
unxaviuarog, avdaBer n €évdeién 6. Mnv
ATTEVEQPYOTTOINTETE TO UNXAVNUA, APAOTE TO VA KOUWOE!
Kai, EXPI TOTE, 1INV TO XPNOILOTTOINCTE.

Xeipiornpio puluiong évraong peupaArog
ouykoAAnang (xeipioripio "Current”np "A")

Me 10 xeipiotipio 10 umopei va puBuioTei n Tiun g
évraong peduarog yia 1n ouykoAAnon avaloya ue Tic
EKTEAOUIEVES €PYQATIES, TO TTAXOC TWV TEUAXiWV TTOU
TPOKEITAI va OUykoAAnBouv, 1n OI1GUETPO TOU
NAEKTPOBIOU K. T.A.

[MMA-250, MMA-250 T, MMA-250 S, MMA-300,
MMA-400, MMA-500, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

H pubuicuévn miun évraong peUduarog ouykoAAnong
QAIVETAI OTO AUITEPOUETPO 5.

"Arc Force" (xeipiarnipio "Arc Force")

[MMA-250, MMA-250 S, MMA-300, MMA-400,
MMA-500, MMA-250 DL, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

O okorrég g Asiroupyiag Arc Force givai unv koAAder o
NAEKTPOOIO OTO TEUAXIO TTPOS GUYKOAANDN.

Orav ueiwbei n amréoracn peraéu rou nAekrpodiou Kai
TOU TTPOG OUYKOAANGON Tepayiou, eKTeEAsiTal oTiyuidia
auénon 1ng éviaong pEUNATog, yEyovos TTou TTPOKAAET
Tnv Guean tén Tou peTdAAou avdueoa oto NAeKTPO6SIo
Kai 10 TEUAXIO, UE QTTOTEAEOUA va EyaAwael TO OIGKEVO
10U T6EOU.

Me 10 X€lpI0TAPIO 9 PUBUICETAI N SUVAWIKA TOU TOEOU - LIE
HIKPOTEPN TIUN TTEPIOPIfoVTal OI EKTOEEUTEIS OwaTIOiwV
AMwpévou per@Arou, evw pe UEYAAUTEPES TIUES
EMTUYXGVETal KAAUTEPN Oiigduon.

Aeiroupyia Hot start (xeipioripio "Hot start”)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

H Aeiroupyia Hot Start auédver yia uikpd xpoviké
didotnua TNV TIUR pUBuIonS TG €viaong PeUUATOS
ouyk6AAnong 1t omyun g €évauong Tou TOéou
ouyk6AAnong. AisukoAuver v évauon Ttou 160U
ouyk6AAnong.

Me 10 xeipiaripio 8 pubuilerai n iy avénong T oTiyun
ng évauong tou toéou (yia mapddelyua, UTTopEi va
EMIAeyei pikpOTEPN €vraon peouartog va unv
dnuioupyouvral oméS OIATPNONS OE TeUAXIQ UIKPOU
Taxoug).

Aidraén yeiwong raong (VRD)

[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

H Aeitoupyia peiwong 1@ong o€ Karaotaon aveu gopriou
auéaver TNV ac@daAsia Katd Tnv EKTEAECN €pyaoiwv
ouyk6AAnong. Orav ofnver 10 1660, N TdON OTO
NAEKTPOOIO pEIWvETal KATw armd 15 V, yeyovog tou
WEIWVEl onuavrikG v mlavornta va UTTOOTEl O
epyadouevos nAektpomAnéia oe OTEVOUS XWPOUG,
HETAAIKG KIBWTIAK.T.A.).
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la tv evepyomoinon, uerakivriore 10 OIQKOTITN /
O1akorrrn 4 arn 6éan "On". H évdeién 7 6a avawer érav 1o
ouoThUa UEiWON,; TAONS OE KATAOTAON AVEU QopTiou
eivai evepyo.
lMa tnv amevepyorroinon, perakivioTre 10 OIaKOTTTH /
O1akorrin 4 arn 6éon "Off". H évdeién 7 ofrvel.
& nAskrpomAnéiag (yia mapadeiyua, av ro
dkpo Tou nAekTpodiou £ABel o€ eraepn ue
10 &§dprnua yeiwong, O&v OSIAKOTTETAI 1)
TpOo@odoaria Taong oro NAekTpodio). Autog gival o
Adyog yia tov omoio o1 diadikaocies ao@dAsiag

mpémel va TnpoUvTal auoTnpd Kal TPEMEl va
XPNOIUOTTOIEITAI POUXIOHOS AOPAAgiag.

Znuegiwon: 10 &v Adyw ouornua &ev
mapéxelr wAnpn mpooracia évavri

2UOTAOEIS YIA TO XEIPIOUO TOU
unxavijuarog

lpokarapkrikég epyaaies (BA. Zx. 3)

e JuvioTrdrai va yiverar TpoEgpyacia ora mpog
OUYKOAANGN GKpa TwV TELaiwv.
» Anuioupyeitar auAdkwon Mpe ywvia
Aogérunong (a, BA. Zx. 3.1) 6rav 10 maxog TOU
uerarou eivar peyaAurepo amré 3 mm. H amoucia
QUAGKwONSG MTTOPEl va éxel w¢ amoréAeoua 10
Eexeilioua aTo onueio NG ouyk6AAnang, Kabwgs kai
TNV urrepBépuavan Kai TNV Kauan Tou PeTéAAou. Av
Oev utTapxel QUAGKwON, EMAEETE ueyaAlTepn éviaon
peduaro¢ yia va OIATNPEITE pia  IKAVOTTOINTIKN
digioduon ouykoAAnaong.
» Aidkevo (b, BA. 2x. 3.2) - H akivnromroinon twv
TeEpaxiwv e 10 owaTo SIAKEVO LETAEU TOUS TTPIV QTTO
TN OUYKOAANGN EMITPETTEI TN OUYKOAANGN ue TARPN
Oigiodbuon oro onuegio ouykéAAnong kard@ tnv
EQAPHOYI) TNS TIPWING TTPWONG HIAS PAPS.
* To unkog tng Ao§oroung evog @uUAAou (c, BA.
2x. 3.3) - gpovriCer yia tnv ouaAn ueréBaon amod
TEUAXIO OUYKOAANONG HEyaAUTEPOU TTAXOUS O€E
TEUAXIO OUYKOAANONG WIKPOTEPOU TTAXOUS, ETOI
waoTte va eéalgipovral oI OUYKEVIPWOEIS TAONS O€
OuyKoAAnuéveg OOLES.
» Kabapiore 11§ emipaveies ouykOAAnong amé okoupid
KQI ETIOTPWOEIS Bagng.
* Mnv Eexvare o611 kard 1n ouykoAAnon
ameAeubepwveral  ueydAn moaodrnra Bepudtnrag, n
orroia  ummopei va mpokaAéoel {nuiéS o€ KovTiva
avrikeiueva. Ta 1o Abyo autov, emAEETE TTPOOEKTIKG TO
onueio kai AGBete kardAAnAa uérpa yia va armorpéwere
EVOEXOLIEVN TTUPKQAYIQ.

HAekTpddia

H oworn emAoyn twv nAektpodiwv mpokabopilel o€
ueyaAo Babuo tnv moidTnTa TNS PAPHS CUYKOAANGNS Kai
TNV TaxuTnTa eKTéAEONS NS epyaaiag. lNpiv ayopdoere
NAEKTPOBIA, UEAETNOTE TTPOCEKTIKA TIC OUOTAOEIS YIA T
Xpnan toug. ZuuBoulcubeite évav €I0IKO, av xpeiGderal.
Emiong, e€ivar onuavriké va Tnpeite T OUVONKES
armoBNKeUaNS Twv NAEKTPOdIwV.

levikég ouardoeig yia 1o xeipiouo (BA. Zx. 3)
OI mapakdTw oUOoTAOEIS IOXUOUV yia OAa
L Ta unxaviuara mou Tpogodorouvrai
1 péow mpilag. Xrnv mepimTrwon
unxavnudrwv pe Hoviun ouvdéeon, n
ouvapuoAdynaon Tou unxaviuarog Kai n ouvéson
TOU OTO OiKTUO TPEMeEl va eKTEAOUVTAl €K TWV
TTPOTEPWV.

» TomoBerriore 10 Un)Avnua o€ opifovria, OTEYVA
em@aveia mou dev uttoBdAAeTal og OOVATEIS, TNPWVTAS
OAES TIS TTPOAVAPEPOUEVES TTPAKTIKES YId THV AO@AAEIa.
* Zuvdéarte To oUpUA yeiwong.
» Suvdéare Ta kaAwdia ouykoAAnang oro unxavnua. H
OUyKOAAnaon umopei va ekTeAEaTel e 0pBn  Kai
avdorpoen moAikotnTa. H emAoyn NG moAikotnTag
géapraral amrd 1a UAIKG TToU TTPOKEITAl va OUYKOAAnBoUv
KaI TIS GUOTAOEIS Yia TN XPron Twv NAEKTPOdiwV.
*  OpOn moAikorTnTa - ouvdéare T Aafn nAektpodiou 15
otnv ummodoxn ™" 11, ouvdéaTe 10 OQIYKTHPA yeiwons 14
ornv umodoxn "+" 12. 3¢ autév TOV TPOTTO
Agiroupyiag, 10 nAekTp6dI0 Bepuaiverai Aiydrepo amrd
10 péTaAdo Baaong, Ta nAekTpddia Aiovouyv 1o apyd, n
pagn ouykéAAnong mpayuarorolgitar ue Babirepn
oigioduon.
+ Avdorpoen moAikérnra - ouvdéore 1 AaBn
nAektpodiou 18 ornv umrodoxn "+" 12, ouvdéore T0
oQIyKThpa yeiwong 14 atnv utrodoxn "-" 11. 3¢ autév
ToV TPOTTO AsiToupyiag, TO TEUAXIO KATEPyaoiag
Bepuaiverar Aiydrepo amd 10 NAEKTPOdIO, KATI TTOU
utropei va aéiommoinbei yia 1 ouyk6Ainon xdAuBa
HEYBGANG TTEPIEKTIKOTNTAS O GvBpaKa, KPAUATWY Kai
XGAuBa tou eivar euaiobntog oe urepBépuavan,
Kabwg kat yia 1n ouykoAAnan Aauapivay.
* [Méate 10 pOXAG TS AaBn¢ nAektpodiou 15 kai
EI0QYAYETE TO GKPO TOU NAEKTPOdioU (TO GKPO XwWPiS
emmévouan) otn AaBn nAekrpodiou 15 kai, aTn ouvéxeia,
apRHOTE T0 UOXAO.
* JTEPEWOTE TO OPIYKTHPQ yeiwons 14 o€ kamoio amd
Ta TPOS OUYKOAANON TEUdXIQ.
o JUVOEDTE TO lNXAvNUQ OTO PEULQ KQl EVEQYOTTOINOTE
T0.
» Pubuiore Tnv Tiun évraong peouarog ouyk6AAnong ue
10 xeipioripio 10. H emAoyn ng éviaong peuuarog
ouyk6AAnong eéaprdrar amé 10 nAEKTPAOIO TTOU
XPNOIUOTTOIEITAl, TO TTAXOS TOU UAIKOU TTOU TTPOKEITAI VA
OUYKOAANBEi, Tn B€0n TNS PAPCK.T.A.
o EmAéére mic Aoimmég mmapauérpous ouykOAAnong
(Aerroupyia arc force, Asitoupyia hot start, usiwon réong
og Kardaraon Aveu @opTiou), pooov TO UNxavnua
O1a6£Te1 TETOIEG AEITOUPYIES.
» Anuioupynote 160 ouykOAAnong ue évav amoé Toug
£€ng Tporoug: évauan ue xTomnua (BA. 2x. 3.4); évauon
ue 1piwiuo (BA. 2x. 3.5).
* OI KUpIOTEPES TPAKTIKES KATA TO XEIPIOUO Twv
nAekTpodiwv TTEPIypGPOVTal TAPAKATW:
* n ouyk6AAnon mpayuaromoigital ouvHOwS UE TO
nAekTPOOIO KGBETa 1 UTTO ywvia o€ axéan e T paen,
OTTOU N ywvia auTth UTTOoPEi va gival Tpog Ta euTTPoS N
TPo¢ Ta miow. Kard tn ouykéAAnon umrd ywvia mpog ta
Tiow, mapéxeral KaAUTepn OuykOAAnan kai
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EMITUYXAVETQl UIKPOTEPO TAGTOS paens (ornv
TTEQITTTWAN QUTA OLWS aTTaITouvTal I0IAITEPES OEEIOTNTES
yla TNV EKTEAEDN TNS Epyaaiag);
* n oradiakn Kivnon evog nAekrpodiou (BA. Zx 3.6)
Kard tnv kareubuvan evog aéova Tou nAekTpodiou, yia n
dlarnpnon Tou amaIToUNEVOU NKOUS Tou TOéou, TO
orroio Ba rpérrel va iooUtair e 0,5-1,1 popég Tn SIGUETPO
nAekrpodiou. To unkog evog rééou emnpeddel onuavrika@
TNV T0IGTNTA KAl TO OXNUA TNS pagns ouykoAAnong. Eva
pakpu 16éo mpokaAei évrovn oéeidwan Kai virpwaon Tou
Agiwpévou petdAdou Kai TTEPIOOOTEPES €KTOEEUDEIS
owandiwv Asiwuévou uerdArou;
* n Siaunkng Kivnon gvog nAekrpodiou (BA. 2x. 3.7)
yia 10 Oxnuamoud piag pagns ouykoAAnong. H
raxurnTa kivnong evog nAekrpodiou e€aprdral amoé 1o
NAEKTPIKOG peuua, Tn SIALIETPO TOU NAEKTPOBIOU, TOV TUTTO
Kai 1n 6éon piag pagng;
orav éva nAekTpodio Kiveital ye uwnAn raxurmnra,
10 péraAdo Baong dev mpoAaBaivel va Aiwaoel, ue
ammotéAegua 10 fdOo¢ ouykéAAnong va eivai
QVETTAPKES KAl va TTPOKaAEiTal Eexeilioua;
n avemapkng rtaxurnra kKivnong &vog
nAekTpodiou mpokalei urepBépuavan kai dIGTponon
ToU peTdAAou (Adyw Tng 1éng) amré ro 16éo;
Me owarn raxurnra tng diaunkoug Kivnong Kard Unkog
Tou dGéova piag pa@rg ouykOAAnong emiTuyxaverai
mAGro¢ 2-3 mm ueyaAurepo amd 1 OIGUETPO €VOS
nAekTpodiou;
* MmAgupiki) pyerakivnon svog nAgkrpodiou (BA. Zx
3.8) - yia 10 Oxnuarioud memAaTuouévng PaPns
ouyk6AAnong. Eva nAekTpodio KIVEiTal e TTAEUPIKES
TAAQVTWTIKES KIVAOEIS, TIS TTEPICOOTEPES (POPES UE
oTabepn) ouxvoTnTa Kai mAGTog, 0€ oUVOUACUO UE TH
oradiakyy Kivnon Tou nAekTpodiou KATa LAKOS TOU
Géova tng mpoeToIuacuévng auAdkwaong kai Tou aova

Tou nAekrpodiou. O1 LOPQYES Twv TTAEUPIKWYV
TaAQVTWOEWV €VOS NAEKTpOOioU TTOIKIAAouv  Kai
kaBopidovrar amd 1o oxnua, 1ic SIaoTdael, TIC Béoels
piag pa@ng OT0 XWPEO OTToU TTPAYUATOTToIEiTal N
ouykOAAnaon kabwg kai amd 1NV €moeEIOTNTA TOU
OUYKOAANTH. 2€ authv TNV TEPITTTWON, TO TAGTOS HIag
papns ouyk6AAnong dev Ba mpémel va umepPaiver n
OIGUETPO TOU NAEKTPOBIOU KATd 2-3 POPES.

* [lapakoAouBeite 10 PRKog TOU nNAEKTPOdIOU Kai
orav umoAsimovrai 20-30 mm oOTIC OIayOveS TNG
AaBrg¢ nAekrpodiou 15, tomobBeriaTe Kaivoupyio
NAekTpOdIO.

» [lepiuévete va Kpuwoel kai va KpuatoAAorroinBei n
OKoUpIG OTn pa@n ouykéAAnong kai, oTn Oouvéxeia,
APAIPETTE T OKOUPIA XPNOILOTTOIWVTAS EIBIKO OQUPI
Kai uia Bouproa. [Mpémel va @opdre TOOCTATEUTIKA
yavTia ) uGoKa OTav EKTEAEITE QUTES TIC EPYATIES.

» EAéyére nv moidtnTa g pagns ouykoAAnong kai, av
O1ammoTwoeTe apdAuara, 810p8woTe Ta.

« Me 10 Mépag TnNG epyaociag, a@noTE TPWTa TO
unxavnua va Kpuwaoel. MeTd, arrevepyorroifoTe 10 Kail
amroouvdéoTe Ta KaAwdia.

Zuvripnon unxaviuarog / mpoAnmrika
METPA

TpIv eKTEAETETE EPYATIES OTO UNXAVNUA TTPETTEI VA
TO AITOOUVOETETE Ao 1o peUja.

Ka6apiouog rou unxaviuarog

Armapaitntn mpoUmé6ean yia Tn HAKPoXPOvIa xpron
TOU unxavhuarog eivar va oiarnpeital kabapd. Avd
TAKTG SIAOTALATA, PUOATE TTETTIEOUEVO AéPA UETA ATTO
TIG OTTéC £€aepioloU 1.

O KATaoKEeUAOTHS EMIPUAAOOETAI TOU SIKAIWHATOS VA EMIPEPEI AAAAYES.
EAAnvika
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DWT
C Hauny4ywumu noxesaHusimu!

Yeaxaembili KnueHm!

DWT - smo wupokuli cnekmp mawuH. Kayvecmeo u
docmyrnHble UeHbl - peweHue MHoaux 3adad rnpu
PEeMOHMHbIX U cmpoumeribHbiX pabomax e domawHem
xossiticmee u Ha npousgodcmee. Hadeemcsi, ymo Bbi
donieue 200kl 6ydeme ¢ padocmbio UCMOIL308aMb
Hawu MawuHbl. JornonHumernbHy UHGOpPMayuto
0 HaWuX MawuHax, a makxe cepeUCHbIX ycryaax
Bbl Halideme Ha cmpaHuye 6 MWMHmepHeme:
www.dwt-pt.com.

Koma+Hda DWT.

AnemeHmsbI ycmpolicmea
MawuHbl

Omeepcmue 011 eeHmMunsayuu

Bkrnirodyamerns / 8biknrodameris

bonm 3azemneHus

Bkrniroyamenb / 8biknitodamens pyHkyuu VRD
Amnepmemp

Uroukamop mepmozawumsi ("O.C.")
WHAukamop ¢pyHkyuu VRD

Pezynsimop ¢chyHKyuu 20psqul cmapm
Pezynamop ¢byHKUUU ghopcuposaHusi ceapoqHoL dyau
10 Peaynamop cusnbl moka ("Current" unu "A")
11 Pasbem "-"

12 Pasvem "+"

13 Pykosimka O mpaHcriopmuposku

14 3axum macchli (8 cbope) *

15 Onekmpododepxamerb (6 cbope) *

16 Koy wecmuepaHHbIl *

PemeHb 015 mpaHcrnopmuposKku

18 WHAukamop numaHus

19 [lposod 3azemeHust *

©CONOORAWN=

20 Kabenb numaHus *
*lMpuHadnexHocmu
MepeyucneHHble, a Makxe uU306paxeHHble
npuHadnexHocmu, 4acmu4yHo He 8x00sm 8
KOMI/TIeKm nocmaekxu.

Ha3HavyeHue MawuHb!

DWT

MawuHbl npedHa3HayeHbl Onss co3daHUs

HEPa3beMHO20 COEOUHEHUS PasfuyHbIX Memarsios
(Ganee 8 mekcme "ceapka Memarnnos”) nymem ux
MecmHO20 CriaeeHusl.

MawuHbI Mo3g8onsom 8bInoHAMb PyYHyto Oy208yH0
ceapky (MMA), a ocobeHHocmu UX KOHCMPYKUUU
obrezyatom ebinonHeHue pabom u nosbiwarom
Ka4yecmeo ceapHbIX WB08.

Yka3aHusi no mexHuke
6e3onacHocmu

lMonb3osamens unu enadeney MawuHbl
Hecem omeemcmeeHHOCMb 3a B03MOX-
Hble Hec4YacmHble ciy4au U yuep6,
Kkomopbili MoXxem 6bimb HaHeCceH
MOCMOPOHHUM STUYaM Usiu UX umywecmey.

IMeped Hayanom pabomb!

* Banpewaemcs skcnnyamauyusi MawuHbl C
noepex0eHHbIMU Uu OeMOHMUPO8aHHbLIMU
3awumHbiMu ripucriocobneHusiMu. Hu e koem cryvae
He ronb3ylmecs MawuHoU, He YKOMIIIEKMO8aHHOU
Hadnexauwum obpa3om unu nodeepewelics
HecaHKUUOHUPOBaHHbIM USMEHEHUSIM.

« Onekmpocemsb, K kKomopol npouzsodumcs
MoOKMYeHUe MaluHbl, O0/mKHa Obimb OCHaweHa
npedoxpaHumensamu usu asmomamuyeckum
8bIK[OYameneM, paccyumaHHbIMU Ha MoK U
HarpsikeHue CoomeemcmeayWUMU MEexXHU4YeCcKUM
OaHHbIM MalUHbI.

* Heobxodumo nodkmodame MawuHy K paboyemy
3a3eMnAowemMy KOHmypy.

* Wcnonb3ylime mMawuHy MOSbKO 8 eepmuKanbHOM
ronoxeHuu - OHa ece2da OO/MKHa CMOSIMb Ha
pe3uHo8bIX HOXKax, He kmadume ee, He
rnodeewusatime, He ycmaHasnusalime Ha mopuybl.

* Ucnonb3osaHue MawuHbl npednonazaem ee
onumernbHyto pabomy 6e3 npucmompa CO CIMOPOHbI
rone3o08amerns, noamomy Heobxodumo ybedumscs,
umo MawuHa ycmaHoeneHa edanu om
11e2K08OCMNaMEeHIOWUXCA 8ewecms, U HuKakue
8HeWHUe ¢akmopbl He npensmcmeyom
HOpMaslbHOMY OXNlaxO0eHUl MaWwuHbl (80Kpye
MawuHb! O0mMKHO bbimb c80600HOE NPoCcMpaHcmeo He
meHee 50 cm).

* 3anpewaemcs ucnons308ame MalWuHy 8 Mecmax ¢
3arnbineHHoU ammocgepol, a makxe ¢ ammocgepol
codepxauwjeli 83pblgoonacHble 2a3bl U ucrnapeHusi
azpeccusHbIx seujecms.

* He Oonyckalime nonadaHusi 6HYmMpb MawUuHbl
merikux npedmemos - OHU MO2ym ebieecmu ee U3
cmposi.

* YcmaHaenuealme MawuHy Ha POBHYIO, CyXyH
108epxHOCMb, 4mMOObbl UCKIYUMb B03MOXHOCMb
onpokudbigaHusi. He ycmaHaenuealime mawuHy Ha
8UbpUpPYIOWYI0 TO8EPXHOCMEb.

* [lepeHocume mawuHy, Oepxacb MOMbLKO 3a
PYKOSIMKY (PYKOSIMKU) Unu pemeHb 0511 mpaHcriopmu-
posku. Kamezopuyecku 3anpewaemcsi msHyms umu
nodHUMame MawuHy 3a mokosedywul uu
ceapoyHbie kabenu.

He pekomeHAyemcsi Haxodumcsi psidoM ¢
pabomarweli MawuHOU, sauyam,
ucnonb3yrOWUM Kapouocmumyssimop -
MawuHa Moxkem ebi3eamb c6ou e ez2o0
pabome.
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lpu pabome

+ Cobnwdalime pexkomeHOyemyr npodosxu-
MeNbHOCMb  BKITIOYEHUS MallUHbl, 8 [POMUBHOM
cny4ae, ecriedcmeue rnepezpysku, npousolidoem
npexdespemMeHHbIl Uu3HOC demarsnel MawuHbl, 4mMo
CoKpamum Cpok ee Cr1yX0bl.

* 3anpewaemcss ocmaenamb MawuHy nod 0oxoem
Unu CHe2oM, a makxe 3KCryamuposams ee 8 cpede ¢
108bILEHHOU 81aKHOCMbIO.

* Bo usbexaHue rnopaxeHusi 31eKmpu4eCcKUM MOKOM,
He Kacalimecb 311eMeHMOo8 MaliUHbl Hax00sWUXCs
00 HarpsHkKeHUeM.

* He kacalimecb Kopriyca 6K/O4YeHHOU MauwuHbl
MOKPbIMU pyKamu, MOKPbIMU repyYamkamu uniu
odexdod.

* He donyckalime obmambigaHusi c8apOYHbIMU
kabensmu yacmel mena.

* Bceeda sbiknwoyalime MawuHy n0pu 3aMeHe
anekmpoda unu rnepemMeweHuUU 3axuma Macchl, a
makoke npu nepemMeueHuU MaliuHbl.

* Bo spems pabombl HUko20a He Oepxxume MawuHy
Ha nnedye u He nodsewusalime Ha pemHe Ons
mpaHcropmuposKu.

+ 3anpewaemcsi ucnonb3oeamb MawWuHYy 8
nodeeweHHOM COCMOSIHUU, 3a UCKITIOYEHUEM Criy4Yaes,
koela nodsecHoe ycmpolicmeo bbiIo creyuanbHO
pa3spabomaHo u 0006peHo ds15 amod yenu.

+ CeapoyHasi Oyea usnyyaem sipkue e6udumble
ceemosble fy4u U HesuouMble yribmpaghuonemossie u
UHGpakpacHble nyyu. BnusHue ceema Odyeu Ha
HesawuweHHble 2naza 8 meveHue 10-20 cekyHO 8
paduyce 0o 1 mempa om Oyau 6bi3bleaem CuslbHbIe
bonu 8 enasax u ceemobosidHb. bonee dnumernbHoe
go3delicmeue ceema Oyau Ha He3awUWeEeHHbIe 2nasa
MOXem rpueecmu K Cepbe3HbIM 3ab0/e8aHusIM.
U3nydeHusi HeguOUMO20 criekmpa 8bi3bi8aom 0xoau
Ha He3awuweHHbIX y4dacmkax mena. [Moamomy
3anpewjaemcsi pabomamsp 6e3 3aujumHoll Macku,
nepyamok u cneyuanbHol o00exOdnl,
3aKpblearowjell OMKpbIMbIe y4acmKu mena.

» [locne ebinonHeHuss pabomsbl He Kacalmech
€8ap04YHO20 Wea u obriacmu 80Kpye Heao - 8bI MOXeme
1o/1y4umb CUsIbHbIE OX0euU.

» [locne ebinonHeHusi pabombl KOHey 3rekmpoda
umeem BbICOKYIO memnepamypy, No3MoMy 3aMeHy
anekmpoda npou3sodume monbKO 8 3alyUMmHbIX
rnepyamkax, a ocmamku arekmpodos nomewalime 8
Memarnnu4yeckul KoHmeuHep.

« Cobnodalme npasuna HoweHUs creyuanbHoU
3awumHol 00ex0bl: nyesosuybl OOMXHbI ObImb
3acmezHymbi, KilanaHbl KapMaHOB8 8biryWeHbl Hagepx,
KypmKy He 3anpaernstime 8 wmaHsbl, a WmaHbl Hocume
rnosepx obysu.

» llpu ceapke cmanell U UsemHbIX Memaros
obpasytomcs pasfnuyHble coeOUHeHUsT (coedUHeHUs
Kucriopoda € UuHKOM, MeObto, oso8oM u 0p.),
HeazamugHoO enusiuwue Ha 300posbe pabomarouweo.
lMpumeHsitime cpedcmea uHOUBUAyanbHOU 3auwumsl U
obecriedbme Xopowyw BeHMUASyuUw Mecma
8bIMonHeHusi pabom.

« Onacalimecb 80320paHUs OKpyxXarwwux
npedmemos o0 eo3delicmeueM memnepamypbl
ceapoyHol Oyau, ufu 4Yacmuy pacriasieHHo20
memarnna. [loMHume 3azopembcsi MO2ym makxe
CKpbimble 37IeMeHMbl KOHCMPYKUuu (OepeesiHHbIe
6ariKu, UonsiyUOHHbIE Mamepuarib! U fp.).

* He pabomatime 86ru3su c neakoeocrniameHsItoWu-
mucs xudkocmsamu, easzamu U npedmemamu
(GpesecHbie mamepuarbl, 6ymaza u op.).

» [lpu ebinonHeHuu pabom Had mawuHol, cnedume
3a mem, ymobbl Ha Hee, a makxe Ha C8apO4Hble
kabenu He nadanu packaneHHble npedmMemsl uau
bpbi3au Mmemarnna.

* Bydbme oCmopOXHbI MpU NPO8edeHUU C8aPOYHbIX
pabom Ha emMKocmsix unu mpy6ornpogodax, 8 KOMOPbIX
XpaHUumnucb 20prHYUe UU  MOKCUYHble eewjecmea.
BbinonHume ux 0eza3ayuto neped Hadyarom pabomsi -
ucnapeHusi sewjecme 6Hympu emKocmeu umnu
mpy6orpogodoe Mo2ym bbimb MpUYUHOU 83pbiea, Unu
MPUYUHOU MOKCUYECKO20 OMpPaseHUs:.

* Hukoezda He nposodume ceapoyHble pabombi Ha
eMKoCcmsiX, Haxo0suuxcs nod 0asrneHueMm.

* He ucnonb3ylime mawuHy Ons ommaueaHus
3amep3wux mpyo6.

* [Ipu s8bicomHbix pabomax cobntodalime npasuna
mexHuku be3onacHocmu pabomai Ha 8bicome.

lMocrie okoH4YaHus1 pa6ombl

» [locne okoH4aHusi pabombsl ocmompume Mecmo,
20e npoeodusucb ceapo4yHbie pabombl, He
ocmaensliime mpaewwue npedmemsl, unu
packaneHHble Yacmuubl Memarna - oHu moaym 6bimsb
npuyuHou rnoxapa.

* [locre okoH4yaHuUsi pabombl He omkryalime
MawuHy cpa3sy, 8bKOUMe HEeCKObKO MUHYM, 4Ymobbi
MawuHa docmamoyHo oxsiadunace.

MoHmax u pe2ynupoeka 35emeHmoe
MawuHbI

lleped npoeedeHuem ecex npouedyp MawuHy
o06s513amesibHO OMKJIF04YUMe om cemu.

He 3amsizuealime cC/IUWKOM CUJIbHO
KpernexXHble 3J1eMeHMmbl, ymobbl He
nospedums ux pe3n6y.

MoHmax / demoHmax / Hacmpolka He-
KOmopbIX 3/1leMeHmMoe8 aHasioeu4Ha ons
ecex modesieli MaWuH, 8 3MOM cjly4ae Ha
MosICHUMENIbHOM PUCYHKe KOHKpemHasi
moOdersib He yKa3bieaemcs.

Monmax / OeMOHMax eusiku, mokoeedyue2o
kabesisi, cmayuoHapHoe NoodKsIoYeHUe K cemu

Hekomopbie modenu mawuH nocmaesnsomces 6e3
8UITOK U / unu mokoeedyujux kabenel - neped Ha4arnom
pabombi HE06X00UMO ycmaHo8UMb UX.

MawuHbl makxe moaym mnodknw4yambecs K cemu
cmauyuoHapHO (He Yepe3 Po3emky).
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BHuMaHue: cmayuoHapHoe nooKJIro4YeHuUe

MawuHbI K cemu, a makxe ycmaHoeKy unu

3aMeHy mokoeedyuwux Kkabenel, eusiok u

dpyaux 3jieKmpuyYyeckKux ycmpolicme
pa3spewaemcsi 8bIMOJIHIMb MOJIbKO Keanuguyu-
po8aHHOMY 3/1leKmpukKy-cneyuanucmy unu
3/1eKMPOMOHMAaXKHUKY, YMNO/THOMOYEHHOMY Ha
8bIMosIHeHUe makux paéom.

lMpucoeduHeHue / omcoeduHeHUe C8aPOYHbLIX
kabeneli (cm. puc. 1)

lMpucoeduHume K MawuHe KOHHEKMOPbI C8aPOYHbIX
Kkaberel kak mMoka3aHo Ha pucyHke 1. Om-
coeduHeHue kabenel npouzsodume 8 obpamHol
rnocnedosamesibHOCMU.

Ecnu Heobxodumo npucoeduHuUms KOHHEeKmMop K
ceapo4YHoMy kabesntw, ebiMonHUMe onepayuu
roka3aHHbie Ha pucyHke 1.

TModkntro4eHue Kk 3a3emnsiroujeMy KOHmypy (M. puc. 2)

lpu nomowu 6oima 3 npucoeduHume 0OHY Kriemmy
npoegoda 3asemneHuss 19 k mawuHe (cMm. puc. 2).
Bmopyrw knemmy npoeoda 3azemieHus 19
rpucoeduHume K paboyemy 3a3eMIISHOUEMY KOHMYPY.

Beod e akcrnyamayuro
MawuHbI

lNeped Ha4yanom pabomsbi 06s13amesibHO:
+ ybedumecb 8 mom, Ymo umerwujeecs
HarnpskeHue 8 cemu coomeemcmeyem OaHHbIM,
yKa3aHHbIM Ha KOpIlyce MaliuHbl;
* fiposepbme cocmosiHue scex Kabenedl, 8 cryyae
obHapyxeHus noepexdeHul, Heobxodumo
3aMeHUMb rospexx0eHHbIl Kaberb;
* posepbme cocmosiHue ariekmpododepxxamerisi 15
u 3axxuma maccbl 14, pu obHapy»KeHUU nospexxoeHul -
3ameHume.
» [leped eknoHeHUeM MawuHbl ybedumecb, 4mo
anekmpododepxamernb 15 u 3axum maccel 14 He
Kacaromcsi Opye Opyaa.
» [locne eknwYeHUss MawuHbl ybedumecb, 4Ymo
pabomaem 8cmpoeHHbIU 8eHMUIAMOP OX1aX0eHUs -
u3 omeepcmuli 05151 eeHmunsyuu 1 (Ha 3a0Heli cmeHke
MawuHbl) 6ydem ebidygambcsi 8030yX.

BknrovyeHue / ebiK/Iro4eHUe
MaWwuHbI

BknroveHue:

lNepemecmume ekmoyamernb / @bikoYyamens 2 8
ronoxeHue "On" (nocne amoz2o Ha4YHem ceemumbcs
uHOukamop 18 u epawambcsi 8CMPOEHHbIU
8EHMUITSIMOP OX/1aXX0eHUSI).

BbiknroyeHue:

lMepemecmume eknro4amerns / 8bikmo4amerns 2 8
ronoxeHue "Off".

KoHcmpykmueHble oco6eHHocmu
MawuHb!

TemnepamypHasi 3awjuma

TemnepamypHasa 3auwuma npedomepawaem
rnospexodeHue MawuHbl, OMK/Yas ee 8 Cry4yae

nepeepesa. pu cpabambigaHuu memnepamypHoU
3awumsl ceemumcsi uHoukamop 6. He ebikmoyatime
mawuHy, dalime el oxradumbCs U MOJILKO OMOM
npodomxkatime pabomy.

Pezynupoeka cunbl ceapoyHo2o0 mokKa
(peaynsimop "Current” unu "A")

Pezynsimop 10 no3eornsiem ycmaxasnugsameb 8eru4uHy
€8apPOYHO20 MOKa 8 3a8UCUMOCMU OM 8bIMOIHAEMbIX
pabom, mMonwWuHbI ceapusaeMbiX 3a20MOBOK,
Quamempa anekmpoda u op.

[MMA-250, MMA-250 T, MMA-250 S, MMA-300,
MMA-400, MMA-500, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

YcmaHoeneHHoe 3HayeHue Curlbl C8apOYHO20 MOKa
roka3bleaemcsi Ha amnepmempe 5.

@®opcupoeaHue dyau (pezynamop "Arc force")

[MMA-250, MMA-250 S, MMA-300, MMA-400,
MMA-500, MMA-250 DL, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

®OyHKYyus ¢opcuposaHuss Oyau no3eonsgem
npedomepamume npununaHue snekmpoda K
ceapusaeMoUl 3a20mMoskKe.

lNpu ymeHbweHuUU paccmosiHusi Mexoy 3r1eKmpodoM u
ceapusaemoli 3a20mo8Kol, C8apOYHbIU MOK
KpamkospeMeHHO ysenuyueaemcsi, 4mo ro3eossem
M2HO8eHHO pacrsiagums Memarnn snekmpoda u
3a20moeKu, yeenu4yueass meM cambiM Oy2o80U
MPOMEXYMOK.

PezynssimopoM 9 MOXHO MeHsimb OuHamuky Oyau -
MeHbwuUe 3HayeHus obecneyusawm masoe
pasbpbizeusaHue Memanna, 6onbwue 3Ha4yeHus
obecneyusarom 6onee enybokoe nponnasneHue
memarnna.

Topsiyuti cmapm (peaynsimop "Hot start”)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

QyHKyua eopsayuli cmapm KpamKo8pPeMeHHO
rnoebiwiaem ycmaHOo8/eHHbIlU C8apOYHbIU MOK 8
MOMEeHm pa3sxueaHusi ceapo4Hol Odyeu. 39mo
obrieeyaem pasxuzaHue ceapo4HoU Oyau.
Peeynamopom 8 MOXHO U3MEHSIMb 8eNUYUHY
yeenu4yeHUs moka 8 MOMeHm po3xuza Oyeu
(Hanpumep, yMmeHblWamb ee [pu C8apKe MOHKUX
3a2omoeoK, 4mobbl u3bexampb UX [pPOXU2aHus
HacKeo3b).

CHuKeHue HanpsikeHusi xonocmoeo xoda (VRD)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]
DYHKYUS CHUXEHUSI HarnpsKeHUsi Xorocmoeo xoda

rosbiwaem 6e30MacHOCMb 8bINOIHEHUST C8apPOYHbIX
pabom. lNpu obpbise ceapoyHOU Oyau, HanpsiKeHue Ha
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anekmpode cHuxaemcsi Huxe 15 B u eeposmHocmb
ropaxeHusi pabomarouje2o 371eKMPUYECKUM MOKOM
3Ha4yumeribHO CHUXaemcsi, 3mo ocobeHHo y0obHo npu
pabome 8 cmecHeHHbIX NpocmpaHcmeax,
Memasu4eckux eMKoCmsix u m.f.

» [na ekniodeHuss nepemecmume ekod4amens /
sbiKo4amerns 4 6 nonoxeHue "On". [Npu eko4eHHoU
cucmeMe CHUXEHUSI HarpsikKeHusi Xo/iocmoao xoda
bydem ceemumbcsi uHOUKamop 7.

» [na ebiKnoYeHUs repemecmume  ekiodamens /
ebikmodamerns 4 e nonoxeHue "Off". MnOukamop 7
rnozacHem.

BHuMaHue: ama cucmemMa He

obecneyusaem nosiHOU 3awyumbl om

nopaxeHusl 3/1IGKMPUYECKUM IMOKOM

(HanpumMep, npu KacaHUu KOHUOM
anekmpoda 3a3emsieHHO20 npedmema - nodaya
HanpsixeHuss Ha 3/1eKmpod eo0306Hoeumcs).
Moamomy Heob6xodumo cmpozo cobnrwdamb ece
mpeboeaHusi mexHuUku 6e3onacHocmu, a makxe
HOcumb 3aWUMmHY 00exday.

PexomeHOayuu npu pabome
MauwluHou

ModzomoesumesnbHbie pabomsi (cM. puc. 3)

* [leped ceapkoli pekomeHOyemcsi obpabomamsb
KPOMKU ceapusaeMbix 0emarnedl.
» Yeon pasdenku Kpomok (a, cm. puc. 3.1) -
8bIrnosiHsIemcs npu mornuuHe Mmemarina 6onee 3 Mm.
Omcymcmaue pa3deniku KpOMOK MoXem rpusecmu
K Hernposapy Mo CeYeHUIo ceapHoO20 COeOUHEHUS, a
makxe rnepeepesy U rnepexoey Memarsnna; npu
omcymcmeuu pa30erioKk KpoMok, Orisi obecredyeHus
rnposapa cmapalimecb y8enuyumb 6enUYUHY
€8apOYHO20 MOKa.
* 3asop (b, cm. puc. 3.2) - npasusbHO
ycmaHoeneHHbIl neped ceapkol, no3eonsem
obecneyumsb MonHbIl pogap M0 CeYEeHUK
COEeOUHEHUS NMPU HaIIOXeHUU rep8oeo C/10s1 Wea.
* HnuHa ckoca nucma (c, cm. puc. 3.3) - amum
pa3mepom peayrnupyemcsi niaasHeili nepexod om
b6ornree morncmol ceapusaemoll demanu Kk bornee

moHKoU, makum obpas3om, ycmpaHsomcs
KOHUYeHmpamophbl HanpsxXeHul 8 Cc8apHbIX
KOHCMPYKUUSIX.

+ O4yucmume ceapusaemMble Mo08epxHocmu om
PXKas4UHbI U JTaKOKPaCOYHbIX MOKpbIMUU.

« Crnedyem nomMHUMb, 4mo npu ceapke ebldensemcs
bornbwoe Konuyecmeo mernia, KOMmopoe Moxem
rnoepedums OKpyXarouwue npedMemsl, M03MoOMy
muwamernbHo 8blbupalime mecmo nposedeHusi pabom
u npumume Heobxodumbie Mepbl MoxapHoU
besonacHocmu.

Anekmpodbi
Om npasunbHocmu 8blb60pa c8apoYHbIX 31€KMP0O08 8

3HaYumenbHOU cmerneHuU 3asucum Ka4yecmeo
ceapHoeo wea, yOchmeo U CKOpOCMb 8bIMNoJIHeHUs

pabombi. [leped nokynkolU anekmpodos
8HUMamesbHO u3y4yume pekomMeHlauyuu o ux
ucnonb3oeaHuUwW, ecnu Heobxodumo
MPOKOHCYynbmMupylimeckb co creyuanucmom. Takxe
8aXkHO cobirndamb yCrio8US XpaHeHUs 311ekmpodos.

O6wue pekomeHdayuu no pabome (cm. puc. 3)

HuxxenpueedeHHble pekomMeHOayuu

pacnpocmpaHsilomcss Ha MaWuHbl,

nodkoyaeMbie K cemu Yyepes po3emky. B

c/lyyae CcmMayuoHapHoO20 MOOK/IOYEHUs,
ycmaHoeka MawuHbl U NOOKITIIo4YeHUe K cemu yxe
6ydem ebInosiHeHo npedeapumesibHO.

* YcmaHosume MawuHy Ha POBHYH, CyxXyl, He

subpupyrowyro nosepxHocms, cobnwdas ece

8biueornucaHHble npasusa besonacHocmu.

* [lpucoeduHume 3azemnsrowuti npogood.

» [lodknwo4ume ceapoyHble Kabenu K MawuHe.

Ceapka moxem eecmuchb rpu npsmol u obpamHou

nonsipHocmu. Bbibop nonsipHocmu  3agucum om

ceapusaeMbiX Mamepuanos u pekomeHOayul o

UCrob308aHUI0 311eKMPOO0s.
* [psimast nonsipHocmeb - ariekmpododepxxamers 15
nodkmoyume K pasvemy "-" 11, a 3axum macco! 14
rnodknoyume K pasbemy "+" 12. [pu amom pexume
371eKmpod Haepesaemcsi MeHbWwe, YeM OCHOBHOU
memann, 3nekmpoldbl rnassamcs MedneHHee,
ceapHoll wos rnonyyaemcsi ¢ 6onbwel enybuHoul
rponnasneHus.
« O6pamHass nonsipHocmb - 3/1eKMpPo0o-
Odepxamenb 15 nodknodume k pasbemy "+" 12, a
3axum maccbi 14 nodknroyume K pasbemy "-" 11.
lpu amom pexume 3azomoeka Hazpesaemcs
MeHbWwe, 4Yem 371ekmpod, 4mo Moxem 6bimb
ucrnonb308aHo 01151 C8apKU 8bICOKOY2/1epoduUCMbIX,
neeupo8aHHbIX U crneyuanbHblXx cmanel
yyecmeumersbHbIX K repezpesy, a makxe rpu
ceapKe MOHKOMIUCMO8020 Memarnina.

* Haxmume Ha pbiyaz anekmpododepxamerns 15 u

ecmasbme KoHey 3nekmpoda (c80600HbIM om

MOKPbIMUST KOHUOM) 8 anekmpododepxamesnb 15,

riocrie ye2o omycmume pblyaa.

* Baxum maccel 14 3akpenume Ha 00HOU U3

ceapusaembix Oemaiiel.

* [ToOKmo4ume MawuHy K cemu U 8Kroqume ee.

* lMpu nomowu peeynsmopa 10 ycmaHosume

86e/IUHUHY C8apPOYHO20 MoKa. Bbibop ceapoyHo20 moka

3asucum om UCMOsb3yeMbiX 3/1eKmMpPooos, MOnUjUHbI

ceapusaemMoe0 Mamepuarna, [poCmMpPaHCMEeHHO20

ronoxeHus wea u op.

* Bbibepume dornonHumernbHble napamemps! ceapku

(¢popcuposaHue Oyau, eopsa4uli cmapm, CHUXeHue

HarnpspkeHUss xonocmozo xoda) ecriu eawa mawuHa

umeem amu ¢hyHKUyuUU.

* Pasoxeume ceapo4yHyo Oyey OOHUM u3 08yx

crocobos: pasxueaHue kKacaHuem (cm. puc. 3.4);

pa3sxuaaHue YupkaHbeM (cm. puc. 3.5).

* Huxe onucaHbl OCHOBHbIE MpUeMbl MaHUMyIuposa-

HUSI C8@pPOYHLIM 371eKMPOdOM:

Pycckut
56



* 00bIYHO CcB8apKy BbIMNOMHSAIOM 8epmuKanbHO
pacronoXxeHHbIM 31eKmMpo0oM Unu fpu e20 HaKIoHe
omHocumeribHO wea, yarom ereped unu Hasaol. [pu
ceapke yerioM Hazal obecriedusaemcsi 6osiee nonHbIl
nposap U MeHbwasi WUpuHa wea (HO 8blronHeHue
pabom 8 amom cnyd4ae mpebyem onpedeneHHbIX
HaebIKo8);
* nocmynamesibHoe O8u)XeHue 3siekmpoda (cMm.
puc. 3.6) no HarnpaeneHuto ocu 3nekmpoda, Oss
rnoddepxaHusi HeobxoOumou OnuHbl Oyau, Komopas
donxkHa cocmaensmb 0,5-1,1 om Ouamempa
anekmpoda. [nuHa Odyau oka3bieaem 6onbuwoe
8/USHUE Ha Ka4ecmeo ceapHo20 wea U e2o ¢hopmy.
HAnuHHol Oyze coomeemcmeyem UHMEHCUBHOE
OKuC/leHUe U a3omuposaHue pacrnnaeneHHo20
Memarina, U nosblWeHHoe e2o pa3bpbizaueaHue;
* npodosibHoe d8uKeHue 3s1Iekmpoda (cm. puc. 3.7) -
ona obpasosaHusi ceapHoz2o wea. Ckopocmb
dsuxeHuUs anekmpoda 3asucum Om efluYuUHbI CUrlbl
moka, duamempa 3nekmpoda, murna u npocmpaHcm-
8EHHO20 MOITOXEeHUSsT LWea;
npu 6onbwoli ckopocmu nepemeujeHus
anekmpoda OcHOeHOU Memasnn He ycriegaem
nponnasumscs, ecrnedcmeue 4e2o obpalyemcs
HedocmamoyHasi enybuHa nponnasaeHus -
Herposap;
Hedocmamo4Hasi CKoOpocmb nepemMeweHus
anekmpoda npusodum K repeepesy U poxoay
(ckeo3Hoe ripornnasneHue) Memarnna;
lpasunbHoO @6blbpaHHass cKkopocmb MpPoO0ILHO20
dsuxkeHUs1 800/b OCU CBapHO20 wWea [10380ssem
fonyqume €20 WUpPUHy Ha 2-3 mMm bornbwe, 4Yem
Auamemp anekmpooa;
* nonepe4yHoe Osu)xeHue 3niekmpoda (cM. puc.
3.8) - 0na obpasosaHuUs YyWUPEHHO20 CB8apPHO20
wea. 3Onekmpody coobwatm nonepeyHbie
konebamenbHbie O08UXEHUS 4daue ecea2o0 C

nocmossHHoU 4Yacmomol u amnaumydod,
cosMeuwjeHHble C rocmynamesibHbIM O8UXeHUeM
anekmpoda ed0osb ocu CcoelQuUHeHus, U ocu
anekmpoda. [lonepeyHbie konebaHusi anekmpooda
pasHoobpasHbl u onpedenswomcsa ¢opmod,
pasmepamu, rnofoXeHUsMU wea 8 npocmparHcmase,
8 KOMOPOM 8bIMOIHSIemcsi ceapka U HaeblKOM
ceapujuka. LLlupuHa wea rpu ceapke 8 3mom cry4yae
He OQonxHa npeebiwamp 2-3 Ouamempos
anekmpooda.

» Cnedume 3a OnuHol anekmpoda, koeda 0o 2ybok
anekmpododepxamensi 15 ocmaemcsa 20-30 MM -
3ameHume 351ekmpoo.

» [oxdumeckb ocmblgaHus U Kpucmarnnu3ayuu wiiaka
Ha ceapHOM wsee, rocre 4Yyeeo ydanume wnak npu
moMowu crneyuanbHO20 MOJSIOMKa U WemkKu.
ObsizamernbHO Hadesalime 3awWumHble O4YKU Uusu
MacKy rpu 8bIMofIHeHUU 3mux ornepayud.

» [lpoeepbme kayecmeo ceapHO20 wWea.
06HapyxeHuUu deghekmos - ycmpaHume ux.

» [locrie oKkoHYaHusi pabomebl, Oalime MawuHe
ocmbimb U OMKAKW4Yume ee, fnocre yeeo
omcoeduHume kabernu.

lMpu

O6cnyxueaHue / npoghunakmuka
MaWuHbl

leped npoeedeHueMm ecex npoyedyp MawuHy
o6s13amesibHO OMKJIFO4YUMe om cemu.

Yucmka mawuHbl

O6si3amenbHbIM ycrioguem Orsi 00n20CpPoyHOl U
be3onacHol 3Kcryamayuu MawuHbl A8r1gemcs
codepxaHue ee2o 8 4qucmome. PeeynsapHo
npodysalime MawuHy CxXambiM 6030yXOM 4Yepe3
omeepcmus Ona eeHmunsayuu 1.

Ozoeapusaemcsi B03MOXXHOCMb 8HECEHUST U3MeHeHUl.
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DWT
3 Halikpawyumu nobaxaHHsamu!

LllaHoeHul Knienm!

DWT - ye wupokuti cnekmp mawuH. Skicme i docmyrHi
UiHU - supiweHHs1 bazambox 3a80aHb pPU PeMOHMHUX |
bydisenbHux pobomax y domawHboMy 2ocrodapcmei
ma Ha supobHuymesi. Criodisaemocs, wjo Bu dosei poku
bydeme 3 padicmio sukopucmosysamu Hali MawuHU.
Jodamkosy iHghopmau,ito npo Hawi MaluHU, a maKkox
cepsicHi nocnyau Bu 3Halideme Ha cmopiHui 6
IHmepHemi: www.dwt-pt.com.

Koma+Hda DWT.

EnemeHmu npucmpoto
MawuHu

Omeip dna eeHmunsauii

Bmukay/eumukay

Bonm 3azemneHHs

Bmukay/eumukay coyHKuii VRD

Amnepmemp

IHdukamop mepmo3zaxucmy ("O.C.")

IHOukamop ¢byHkuii VRD

Peaynssmop ¢byHKuii 2apsiyuti cmapm

Peayrnsimop c¢hyHKUji ¢hopcysaHHs 38aprosasibHOI
dyau

10 Peeynamop cunu cmpymy ("Current”abo "A")

11 Pos'em ™"
12 Pos'em "+"

13 Pykosimka dnsi mpaHcriopmyeaHHs
14 3amucka4 macu (8 360pi) *

15 Enekmpodompumad (8 360pi) *

16 Koy wecmuepaHHul *

17 PemiHb 0519 mpaHcrnopmyeaHHsi

18 IHOukamop xueneHHs

19 [pim 3azemneHHs *

20 Kaberib XugneHHs ™

©oONOOOGAWN=S

*lMpunadds

lMepepaxoeaHi, a makox 306paeHi npunados,
4acmKoeo He x00simb € KOMI/IeKm Mocmaeku.

lMpu3HayeHHs1 MaWuHU
DWT

MawuHu npu3HaqeHi 0511 CMBOPEHHSI HEPO3'EMHO20
3'edHaHHA pi3HUX Memanig (Oani 8 mekcmi "ceapka
Memariig") WIisiXoM iX Micueeo20 CriiaereHHs.

MawuHu do3eonsomb 8uKoHysamu pyqHe Oyzoee
3eaprosaHHs (MMA), a ocobnusocmi ix KOHCMpPyKUii
roneawyoms 8UKOHaHHS pobim i nidsuw,ytoms siKicmb
38apHuUX weis.

Bka3sieku 3 mexHiku
6e3neku

Kopucmyeay abo eslacHUK MawUuHU Hece
gidnoeidanbHicmb 3a MOXJiuei HewacHi
eunadku i 36umok, skul Moxe 6ymu
HaHeceHuli CMOPOHHIM ocobam abo ix
madHy.

lMeped noyamkom po6omu

* 3abopoHAaembcs ekcnayamauyis MawuHu 3
rnowkooxeHuUMu abo OeMOoHMOoBaHUMU 3axXUCHUMU
npucmocysaHHAMU. Hi 8 skomy pasi He Kopucmytmecs
MaWwUuHO, WO HEe YKOMIIIEKMO8aHa HanexHUM YUHOM
abo w0 3a3Harna HecaHKUioHO8aHUX 3MiH.

« Enekmpomepexa, 00 skoi 30ilicHloembcs
MiOKIMIOYEHHST MawUuHU, MosuHHa 6ymu ocHaweHa
3anobixHuKkamu abo asmoMamuy4yHUM 8UMUKa4eM,
po3paxoeaHUMU Ha cmpyMm | Harnpyay ei0rnogiOHuUMu
MexXHIYHUM OaHUM MawUHU.

* HeobxiOHo nidkmoyamu MawuHy 00 poboyozo
3a3eMI1H0H4020 KOHMYPY.

* Bukopucmosegylime MawWUuHY minbKu Yy
8epmuKasibHOMY [MOJIOXEHHI - 80Ha 3aeX0u Mo8UHHAa
CcmMosimu Ha 2yMO8UX HiXKax, He Krnadimb ii, He
nidsiwytime, He egcmaHoesnolime Ha Mopui.

* BukopucmaHHsi MawuHu nepedbadyae ii mpusany
pobomy 6e3 Haensady 3 60Ky Kopucmyeada, momy
HeobxiOHO nepekoHamucs, Wo MaluHa ecmaHoerneHa
darieko 8i0 fieeko3aliMuCmMuX PeHOBUH, i HisIKi 308HIlWIHI
YUHHUKU He nepewkooxarmb HOpManbHOMY
OXOITOOXKEHHI0 MawuHU (HaeKomo MawuHU MO8UHEH
b6ymu sinbHUl npocmip He meHwe 50 cm).

* 3abopoHsembca sukopucmosysamu MawuHy 8
MicUsix 3 3arnusieHol ammocgeporo, a makox 3
ammocghbeporo, Wo Micmums 8ubyxoHebe3neyHi 2a3u i
8urnapu agpecusHUX PEHOBUH.

* He Odonyckalime nonadaHHA 6cepeluHy MawiuHu
OpibHUX Mpedmemig - BOHU MOXYMmb 8ugecmu i 3 nady.

* Bcmanoernolime MawWuHy Ha PigHY, CyXy MOBEPXHIO,
wob sukYUmMuU Moxnusicmb nepekudaHHsi. He
8cmaHoerolime MawuHy Ha 8i6pyroy Mo8ePXHIO.

» [lepeHocbme MawuHy, MPUMarKHUCbL MIfbKU 3a
pykosmky (pykosmku) abo pemiHb 058
mpaHcrnopmyeaHHsi. KameaopuyHo 3abopoHsIEMbCs
msigHymu abo nidHiMamu MawuHy 3a cmpymMogedyyuli
abo 3eaptosaribHi kaberi.

He pekomeHndoeaHo 3Haxodumuchk rnopyy
3 npayrorYor0 MawuHor, ocobam, sKi
suKkopucmosyrome kapdiocmumysissmop -
MawuHa MoXe euknukamu 360i e lio2o
po6omi.

lpu po6omi

» [Jompumylimecb pekomeHO08aHHOI mpusanocmi
BK/IIOYEHHSI MawluHU, 8 iHwomy eunadkKy, eHacsiOoK
nepeeaHmaxXeHHs, cmaHembcs rnepedyacHe
3HOWeHHs Oemariell MalWUHU, W,0 CKOpOMUMb mMepmiH
iienyxo6u.

* 3abopoHsiembcs 3anuwamu MawuHy rid dowem
abo cHieom, a makox ekcrinyamysamu ii @ cepedosuwyi
3 n1id8UUEHOK 80/102iCMI0.

* UJob yHUKHYMU ypaxKeHHs1 efIeKmpUYHUM CImMpPyMOM,
He mopkalmecs efneMeHmie MawuHU, WO
3Haxo00simbCs1 Mid Harpyaoro.

* He mopkalimecss Kopnycy 6K/IOHYeHOI MawuHu
MOKPUMU pyKaMu, MOKPpUMU pyKasuusimu abo 005i2om.
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* He Oonyckalime obmomyeaHHs1 38apro8asibHUMU
Kabensamu yacmuH mina.

» 3aexou sumukatime MawiuHy rpu 3amiHi esilekmpooda
abo rnepemiweHHi 3amuckada Macu, a makox rpu
nepemiueHHi MawuHuU.

+ [1id yac pobomu Hikonu He mpumadme MawuHy Ha
nne4dyi i He nidsiwylime Ha pemeHi 0ns
mpaHcrnopmyeaHHsi.

+ 3BabopoHsembcs euKkopucmosyeamu MaluHy 8
nidgiweHoMy cmaHi, 3a uHAMKoM eurnaodkie, Kosnau
nidsicHul npucmpiti 6yno cneuyjiansHo po3pobrieHo ma
cxsarneHo s yiei memu.

» 3saprosanbHa Oyza 6UMNPOMIHIOE SsICKpasi euduUMiI
ceimrnosi npomeHi i Hesudumi ynbmpacgpionemosi ma
iHgbpayepeoHi npomeHi. Brnnue ceimna Oyau Ha
He3axuuweHi o4i npomsizom 10-20 cekyHO y padiyci 0o 1
mempa 6i0 Oyeu euKknukae curnbHi 6oni 8 odyax |
c8imnob6ossHb. binbw mpueanud ennue ceimna dyau
Ha HesaxuuweHi o4i Moxe npuszsecmu 00 ceplio3HUX
3axeoprogaHb. BunpomiHioeaHHs Hegudumozo
criekKmpy 8UK/IUKalomMb OMiKU Ha He3axUuuweHux
dinsiHkax mina. Tomy 3a6opoHsiembCs1 Npayroeamu
6e3 3axucHOi Macku, pykaeu4ok i cneyiasibHO20
odsi2y, wo 3aKkpueae 8iGkpumi dinssHku mina.

* [licns eukoHaHHs pobomu He mopkaumecs
38aprosasibHO20 Wea i obrnacmi HagKomo Hbo20 - 8U
Moxeme ompumamu cusibHi OriKu.

* [licnsi sukoHaHHs pobomu KiHeub eriekmpoda mae
8UCOKY memrepamypy, momy 3aMiHy enekmpoda
pobimb MinbKU 8 3axUCHUX pyKasuUusiX, a 3anuliku
enekmpodie kradimb 8 Memareaul KOHmeUHep.

« Jlompumylmecb rpasusl HOCIHHSA creyiarbHo20
3axucHo20 ods2y: 2yO3uKU nosuHHi bymu 3acmebHymi,
KrnanaHu KuweHb 8UryweHi Haeepx, Kypmky He
3anpaensalime 8 wmaHu, a WmaHu HOCimb nosepx
83ymmsi.

* [lpu 3eaprosaHHi cmarnel i Konboposux Memariie
ymeOoprooMbCsl  Pi3Hi  Crionyku (CHOMYKU KUCHIO 3
YuHKOM, MiOOK, 0/1080M ma iH.), Wo HeaamueHO
gnnuearmmpb Ha 300po8's npayrw4yozo.
Bacmocosylime 3acobu iHOugidyanbHo20 3axucmy i
3abesneyme xopowly 8eHMUsISUi0 MiCUS 8UKOHaHHS
pobim.

« Ocmepiecalimecb 3a20pAHHS OMOYYyKYUX
npedmemie nid ennueomM memnepamypu
38aprosasnibHOi Oyeu, abo 4YaCcmMUHOK pO3risiagreHo20
memarny. Nam'smalme 3a2opimucs MOXymb MaKox
rpuxoseaHi enemeHmu KOHCMpyKUii (Oepes'siHi banku,
i3onauyitHi MamepianumaiH.).

* He npayrlme nobnusy 3 neekozalimucmumu
piduHamu, easzamu | npedmemamu (OepegHi
Mamepianu, nanip maix.).

» [lpu sukoHaHHi pobim Had mawuHow, cmexme 3a
mum, wob Ha Hel, a maKkox Ha 3eaptosaribHi kabersi He
nadanu poanedyeHi npedmMemu abo 6pusku memarty.

» Bydbme obepexHi rpu rnposedeHHi 38aptosasibHUX
pobim Ha emHocmsix abo mpybornposodax, 8 SKUX
36epicanucs 2optodi abo MOKCUYHI pPeqyo8UHU.
Bukoratime ix dezasauito neped noyamkom pobomu -
gurnaposysaHHs pedosUH ecepeduHi emHocmel abo
mpy6ornpogodie Moxymb 6ymu rnpu4yuHoto 8ubyxy, abo
MPUYUHOK MOKCUYHO20 OMPYEHHS.

* Hikonu He nposodbme 38aprosasibHi pobomu Ha
EMHOCMSIX, W0 3Haxo0siImbCS 1id MUCKOM.

e He sukopucmosgylime MaWwWuHy 0ns
PO3MOPOXKY8aHHS 3amep3nux mpyob.

» [lpu sucomHux pobomax dompumylimecs rpasus
mexHiku 6e3neku pobomu Ha eucomi.

Micns 3akiH4eHHs po6omu

» [licna 3akiH4eHHs1 pobomu oefisiHbme micye, oe
rpoeodusnucsi 3e8aptosasibHi pobomu, He 3anuwalime
mnitoyi npedmemu, abo po3aneyeHi Yacmku mMemary -
8OHU MOXXYymb Bymu MpUYUHO MOXEXI.

* [licna 3akiH4eHHs1 pobomu He 8i0'€dHylime MawuHy
8idpasy, nodyekalme KinbKka XeusnuH, wob MmawuHa
docmamHb0 oxorona.

MoHnmax i pe2yntogaHHs1 enieMeHmi
8 MawuHu

lleped npoeedeHHsIM @&cix npouedyp MawuHy
0608 '13Kk080 8i0KIHOYIMbL 8i0 Mepexi.

He 3amsieylime 3aHadmo cuJibHO
ejjleMeHMu KpinjaeHHs, wo6 He
nowkodumu ix pi3b6y.

MoHnmax / deMoHmasx / HanawmyeaHHs
Jdesikux esleMeHmie aHasio2iyHe Oisi 8cix
modenieli MawuH, 8 UboMy eunaodKy Ha
MosICHIO8a/IbHOMY MaJllOHKY KOHKpemHa
modesib He 8Ka3yembCsi.

MoHmax / deMoHmMax eusiku, cmpymoeedy4yo20
kabesto, cmayioHapHe niokroYeHHs 00 Mepexi

Hesiki modeni mawuH nocmaensombscsi 6e3 eunoK i /
abo cmpymoesedyyux kaberie - rneped no4yamkom
pobomu HeobxiOHO acmaHo8UMU iX.

MawuHu makox MoxXymsb mnioKkroyamucsi 00 Mepexi
cmavyjioHapHO (He Yepe3 po3emky).

Yeaca: cmauioHapHe niOKOYeHHs

MawuHu 0o Mepexi, a MaKoX ycmaHoeKy

abo 3amiHy cmpymoeedy4qux Kaberis,

8UJIOK mMa iHWuUXx eneKMPUYHUX
npucmpoie do3eonssembcss pobumu minbKu
keanigpikoeaHoMy enekmpuky-gaxieyro abo
e/1IeKmMpPOMOHMAaXHUKY, YNOBHOBaX€HOMY Ha
BUKOHaHHs1 makux pobim.

lMpuedHaHHA / ei0'eOHaHHs1 3eaproeasibHUX
kabenie (Que. man. 1)

lpuedHatime 0o MawuUHU KOHHEKMOPU 38aptosaribHUX
Kabernie AK rokazaHo Ha MamoHKy 1. Bid'€dHaHHs
Kabernig pogodbme 8 360pOMHiIli TOCIIO08HOCMII.
SAKkwo HeobxiOHO npuedHamu KOHekmop 00
3gaprlosanibHoeo Kabenw, eukoHalme onepauyil
riokasaHi Ha MartoHKy 1.
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lMioknroyeHHs1 00 3a3eMJIor4Y020 KOHmMypy (due.
mar. 2)

83a doromoeoro 6orima 3 npuedHalime OOHy Kriemy
Opomy 3a3zemreHHs1 19 0o mawuHu (Ous. man. 2). Apyay
knemy Opomy 3asemiieHHsi 19 npuedHalime 0o
pob04020 3a3eM108aIbHO20 KOHMYPY.

BeedeHHs1 8 eKcrilyamauiro
MawuHu

lMeped noyamkom pobomu 0608 's13K080:
* riepekoHalimecsi 8 MoOMy, W0 HasieHa Harpyaa 6
mepexi gidrnogidae 0aHUM, 3a3Ha4yeHUM Ha Kopryci
MawuHu;
* nepesipme cmaH 8cix kaberis, y pa3i 8Usi8leHHs
MOWKOOXeHb, HEObXIOHO 3aMiHUMU MOWKOOXeHUU
Kabernb;
* repesipme cmaH enekmpompumaya 15 |
3amuckada macu 14, npu eusierieHHi MOWKOOXeHb -
3aMiHime.
+ [leped 8KoYeHHSAIM MaluHU repekoHaumecs, wo
enekmpodompumad 15 i 3amuckady macu 14 He
mopkarmbCcsi 0OUH 0OHOZ0.
» [licnss 6KYEHHs MawuHU rnepeKoHalumecs, Wo
npaytoe 8bydosaHuli 8eHMUIIAMOP OXOTOOXKEHHS - 3
omeopie 05151 eeHmunsAyii 1 (Ha 3adHit cmiHui MawuHu)
byde sudysamu rogimpsi.

BeiMKHeHHs1 / BUMKHEHHSs1
MawuHu

BeiMKHeHHs1:

lMepemicmimb emukay / suMukady 2 8 rosoxeHHs: "On"
(nicns ubo2o rno4yHe ceimumucs iHOukamop 18 i
obepmamucs ebydoegaHul eHMuUAAMoOp
OXOITOOXKEHHS).

BUMKHeHHs:

lMepemicmimpb emukad /8umukad 2 8 nonoxeHHs "Off".

KoHcmpykmueHi ocobnueocmi
MawuHu

TemnepamypHuti 3axucm

TemnepamypHuli 3axucm 3anobieae MOWKOOKEHHIO
MmawuHu, eiokmovaroyu i 8 pasi nepeepisy. [lpu
crpaybosysaHHi memnepamypHO20 3axucmy
ceimumbcsi iHOukamop 6. He eumukalme MalwuHy,
Odalime it oxonoHymu i minbKu nomim npodosxytme
pobomy.

PezynoeaHHs1 cunu 3eaprogasibHo20 Ccmpymy
(peaynsimop "Current" abo "A")

Pezynsimop 10 do3gossie 6cmaHoenneamu 8enuyuHy
38apl0BaNIbHO20 CMPYMy 3aNexXHO 8i0 BUKOHY8aHUX
pob6im, moswuHu 3eaplosasibHUX 3a20MOBOK,
Oiamempa enekmpoda ma iH.

[MMA-250, MMA-250 T, MMA-250 S, MMA-300,
MMA-400, MMA-500, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

BcmaHoeneHHe 3HayeHHsi CUMU  38aplo8asibHO20
cmpyMy rokasyemscsi Ha amrnepmempi 5.

®opcyeaHHs1 dyau (peaynsimop "Arc force”)

[MMA-250, MMA-250 S, MMA-300, MMA-400,
MMA-500, MMA-250 DL, MMA-315 DL, MMA-400 DL,
MMA-400 K]

@yHKuis ¢opcysaHHs Oyau do3eonse 3anobizmu
npununaHHsa enekmpoda do 3azomieni, wo
38aproembCs.

lMpu 3meHwWeHHi 8idcmaHi Mix enekmpooom i
3azomieriero, W0 38aproembCs, 38apro8asibHUli cmpym
KopomkoyacHo 3b6inbwyembcs, wo 003805
Mummeeo poannasumu Memarsn enekmpoda i
3az2omoseku, 3b6inbwytodu mum camum Oyeosull
MPOMIXKOK.

Peaynssmopom 9 MmoxHa MiHImu OuHamiky Oyau -
MeHwWI i 3Ha4YeHHs 3abe3neyyromb mane
po3bpu3KyeaHHs Memarny, 6esluKi 3Ha4yeHHS
3abesneyyoms Oinbw enuboke npornnasneHHs
memarny.

lapsi4uti cmapm (peaynsimop "Hot start")
[MMA-315DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

@DyHKUis eapsyuli cmapm KOpomKoYacHo mnidsuulye
8cmaHoerneHull  38aptosanibHuUll cmpymMm 8 MOMeHMm
po3snantosaHHs 3eaproganbHoi Oyau. Lle noneawye
po3narnto8aHHs 38apro8aribHOI 0yau.

Pezynsmopom 8 MOXHa 3MiHIO8amu 6e/u4yuHy
36inbWeHHs cmpymy 8 MomeHm poasnany Oyau
(Harnpuknad, 3mMeHwysamu ii npu 38apro8aHHi MOHKUX
3a20mo8oK, Wob yHUKHymu IX nponanoeaHHs
HacKpi3b).

3HuxeHHs1 Hanpyau xonocmoezo xody (VRD)
[MMA-315 DL, MMA-400 DL, MMA-400 K]

QDyHKUIA 3HUXEHHS Harpyau Xorocmoeao xo0y
nidsuwye 6esneky 8UKOHaHHSI 38aptosasibHUX pobim.
lMpu o06pusi 38aprosanbHoi Oyau, Harnpyaa Ha
enekmpoOi 3HWXYyembcsi Huxyve 15 B i UmosipHicmb
YPaXeHHs1 Mpayroyo20 enekmpudHUM CmpymMom
3Ha4YHO 3HUXXYEMbCS, Ue 0cobriugo 3py4HO npu pobomi
8 0bMeXeHUX npocmopax, Memanesux eMHoCmsx i
m.n.

» [lr1s1 8Knto4eHHsT nepemicmimb eMuKkad / euMukad 4 e
ronoxeHHs1 "On". [lpu 6KToYEHIl cucmemi 3HUXXEHHST
Harpyeau xoriocmozo xody 6yde caimumucsi iHoukamop 7.
[ UKIOYEHHs1 nepeMicmime eMukay / auMukaq 4
8 nonoxexHs "Off". IHOukamop 7 32acHe.
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Yeaza: uys cucmema He 3abesneyye

noeHo20 3axucmy ei0 ypaxeHHs

eJIeKmpPUYHUM CmMpyMoMm (Hanpuknao,

npu mopkaHHIi KiHUeM enekmpooda
3a3emsieHo20 npedMmema - nodaya Hanpyau Ha
esrekmpo0 eidHosumsbcsi). Tomy Heo6xiOHO cyeopo
dompumyeamucs ecix suMo2 mexHiku 6e3neku, a
makoXx Hocumu 3axucHuti oose.

PekomeHOauii npu po6omi
MawuHor

Ilidzomoeyi po6omu (due. masn. 3)

» [leped 3saprosaHHsIM pekomeHOyembcsi obpobumu

KPOMKU 38aprogaribHuUx 0emarned.
* Kym o6po6neHHs1 kpaliok (a, dus. man. 3.1) -
BUKOHYEMbCS MPpU MOBWUHI Memary binbwe 3 Mmm.
BidcymHicmb 06pobrieHHs Kpaliok Moxe fpu3secmu
00 Hernposapy Mo nepemuHy 38apHoe20 3'eOHaHHs, a
makoxX nepeepisy i nepexoeay memarny; 3a
gidcymHocmi o6pobrneHHs kpaliok, 0ns
3abesneyeHHs1 nposapy Hamazalmecsi 36inbwumu
86e/IUYUHY 38apt08asIbHO20 CMPYMY.
*» 3aszop (b, due. man. 3.2) - npasusbHO
ecmaHoerneHull rneped 38apto8aHHAM, 00380/15€
3abesnequmu noeHUl nposap 0 MnNepemuHy
3'e0HaHHs puU HaknaoeHHi nepwoao wapy wea.
+ JoexuHa ckocy nucma (c, due. man. 3.3) - yum
pO3Mipom peaynembcs niasHuUll nepexio eid binbuw
moecmoi 38aprosaHoi demari Ao O6inbw MOHKOI,
makuMm YUHOM, yCye8almbCsi KOHUeHmpamopu
HarpyxxeHb y 38apHUX KOHCMPYKUIsIX.

* Oyucmimb 38aptogaHi MoeepxHi 8i0 ipxi ma

rnakoghapbosux nokpummis.

* Cnid nam'amamu, wo npu 38aptoeaHHi 8UOINSEMbCS

gefluka KinbKicmb mernia, sike MOXe rowkooumu

HasKonuwHi npedmMemu, momy pemesibHoO subupatime

micye riposedeHHs pobim i npuliMime HeobxidHi 3axodu

MOXKeXHOI 6e3reKu.

Enekmpodu

Bid npasunsHocmi subopy 3eaptosarnbHUX erekmpodie
8 3HayHill Mipi 3anexums sKicmb 38apHO20 wWea,
3pyyHicmb i weudkicmb 8ukoHaHHs pobomu. [leped
MOKYIKOK eriekmpo0ie y8axxHoO ausdimb pekomeHOoaujl
wodo ix eukopucmaHHs, SAKUW,0 HeobxiOHO
MPOKOHCynbmytimecsi 3 chaxisueM. TaKoX 6axrueo
dompumysamucsi yMoeg 3bepieaHHs1 eriekmpodis.

3aeanbHi pekomeHdayii no po6omi(dus. man. 3)

HaeedeHi Hux4ye pekomeHdauyii

O nowuprlOMbCA Ha MawuHUu, WO

1 nioknryarombscsi 00 Mepexi 4epes

po3emky. Y pa3i cmayioHapHoz20

niOKNOYeHHs!, ycmaHoeKa MawuHU i NiOKIoYeHHs
do mepexi exxe 6yde 8UKOHaHO rMonepeoHLO.

* BcmaHosimb MawuHy Ha pigHy, cyXy, He 8ibpytody
rnosepxHo, OOMPUMYKYUChL 8CiX euueonucaHux
npaeus 6eaneku.

* [lpuedHalime 3a3emioro4ull Npoeio.
« [lidkrowimb 3e8aptosasnbHi kabeni 00 MawuHU.
3eaprogaHHs Moxe nposodumuck npu npsmit i
380pomHiti nonsspHocmi. Bubip nonspHocmi 3anexums
8i0 38aptosanbHUX Mamepianie i pekomeHOauil 3
8uKopuCmMaHHs eniekmpoois.
* [lpsama nonspHicmb - enekmpodompumad 15
niokmtodimb 0o 2Hi3da "-" 11, a 3amucka4y macu 14
nidknodimb 0o eHizda "+" 12. [lpu ybomy pexumi
eflekmpod HazpieaembCsi MeHWe, HiK OCHO8HUU
memarn, enekmpodu mnaasnsambsCs MosinbHiwe,
3eapeHull woe euxodums 3 6inbwor enubuHo
MPOrIaeneHHs.
* 3gopomHa nonsipHicms - enfekmpodompumay 15
nidkmodimb Ao eHi3da "+" 12, a 3amucka4 macu 14
nidkmodime 0o ewizda "-" 11. [Npu uybomy pexumi
3a2omoeKa HazpieaembCsi MeHWe, HiX enekmpoo,
wo Mmoxe 6ymu esukopucmaHo Orisi 38apro8aHHsI
gucoKosyaneuyesux, Jrie2o8aHuUx i cneyianbHUX
cmanel 4ymnueux 00 repezpigy, a makox npu
38aprosaHHi MOHKOMUCMOB020 Memarly.
e HamucHimb Ha eaxinb enekmpompumadi 15 i
ecmasme KiHeub enekmpooda (8inbHuUm 8id nokpummsi
KiHyeMm) y enekmpodompumad 15, nicns 4oeo
8i0rmycmimb 8axirb.
» Bamuckay macu 14 3akpinime Ha 00HiIl 3 emaned,
W0 38apPHOOMABCS.
* [idkntodimb MawuHy 0o Mepexi i y8iMKHImb Ii.
* 3a Oonomoeorw pezynamopa 10 ecmaHosimb
gefluU4YUHy 38apieasnibHo2o0 cmpymy. Bubip
38aprogaribHO20 CMpPyMy 3anexums 8i0 enekmpodis,
W0 BUKOPUCMOBYIOMbLCS, MOBWUHU 38aprO8aHOE0
Mamepiarly, MPOCmMOopPO8020 MOOXKEHHS LWea ma iH.
* Bubepimb 0odamkosi napamempu 38apro8aHHs
(popcyeaHHsi Oyeu, eapsiquli cmapm, 3HUXEHHS
Harpyau xornocmoeo xo0y) AKWO 8ala MawuHa Mae yi
yHKUIT.
* Posnanimbp 3eaptosanbHy Oy2y OOHUM i3 080X
criocobis: po3mnantoeaHHsI MopKkaHHsaM (0us. man. 3.4);
po3snanteaHHs YupkaHHsaM (Ous. mar. 3.5).
* Huxd4e ornucaHi OCHO8HI MpulioMU MaHinynoeaHHs
38aptoearibHUM erleKmpodoM:
* 3a3euyvall 38aprOBaHHS BUKOHYIOMb 8epmuKasibHO
poamawoeaHuM esfiekmpooom abo rnpu Lto2o Haxusi
wodo wea, Kymom erieped abo Hazao. [1pu 36aprosaHHi
Kymom Ha3a0 3abesrnedyemsbcs 6inbw MoeHUl nposap i
MeHWa wupuHa wea (ane eukoHaHHs1 pobim y ubomy
sunadKy sumazae MeeHUX HagUYOK);
* nocmynanbHull pyx ennekmpoda (dus. masn. 3.6)
3a HanpsiMom oci enekmpoda, Ons nidmpumku
HeobXxiOHOI 0o8XUHU Oyau, sika MO8UHHa cmaHosumu
0,5-1,1 8i0 Oiamempa enekmpoda. [oexuHa Oyau
pobumb eenukull ennue Ha sikicmb 38apHoO20 wea i
tiozo ¢popmy. [oseili Oysi eidnogidae iHMeHCUBHe
OKUCIIEHHS | a3omyeaHHs1 po3nnaseneHo2o memary, i
nidsuwjeHHe o2o po36pu3Ky8aHHs;
* n03008eXHill pyx enekmpoda (due. man. 3.7) - Onsi
ymeopeHHs1 38apHo2o wsea. Lllleudkicmb pyxy
ennekmpoda 3anexums 8i0 8eflUYUHU cunu cmpymy,
diamempy enekmpoOa, murly ma npocmopo8oeo
MOOXeHHS Wwea;
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npu eenukili weudkocmi nepemMiweHHs
eslekmpoda OCHO8HUU Memas He ecmueaae
rponnasumuch, B6HacrliOOK Y020 ymeOopEeMbCS
HedocmamHs 2rubuHa NporasneHHs - Herpoeap;
HedocmamHsi weudKicmb nepeMiweHHs
esrekmpoda rpussodums 00 nepeepigy i npoxoey
(Hackpi3He nponnaeneHHs) Memarny;
lNpasunbHo subpaHa weudkKicmb M03008XXHL020 PyXy
83008X 0OCi 38apH020 wWea 00380715€ ompumamu (io2o
WUPUHY Ha 2-3 MM binbwe, Hix Oiamemp enekmpoda;
* nonepeyHull pyx enekmpoda (due. masn. 3.8) - 0ns
ymeOopeHHs1 po3WUpPeHO20 38apHO20 Wwea. Enekmpody
nogidomnsaoms rnofnepeyHi KomusasnbHi pyxu
Halilyacmiwe 3 nocmiliHoto Yacmomotro i amnimydoro,
cyMilweHi 3 nocmynanbHUM pyxoM efiekmpoda y3006x
oci nideomoeneHo20 3eaptosaHHsl 3'€0HaHHs, | ocCi
enekmpoda. [lonepeyHi KomugaHHS ernekmpooda
pi3HOMaHIimHi i euaHa4arombcsi hoOpMOr, posMipamu,
O/I0XKEeHHSIMU Wea 8 MPOCMOopi, 8 IKOMY 8UKOHYEMbCS
38aprosaHHs i HagukKoM 3eapHuka. LllupuHa wea npu
3gaproeaHHi 8 UboMy 8umnadKy He [o8UHHa
nepesuuwysamu 2-3 diamempis eriekmpoda.
* Cnidkylime 3a 0o06XuHOt enekmpoda, Konu 0o
eybok enekmpodompumada 15 3anuwaemscs 20-30
MM - 3aMiHImb enekmpoo.

» [oyekalimecsi oxonoOdxeHHs i Kpucmanisauii wnaky
Ha 3eapHOMy wWsei, nicfsi 4oe2o eudanimp wnak 3a
dornomozo creyianbHo20 Mosiomka i Wimku.
0608'a3ko80 Hadsizalime 3axucHi oKynspu abo Macky
MpuU 8UKOHaHHI yux orepauid.

« [lepesipme sikicmb 38apHO20 wWea. [1pu eusieneHHI
dechekmis - ycyHbme ix.

* [licna 3akiH4eHHss pobomu, dalime MawuHi
OXO0/I0Hymu i 8iOKmo4imb i, ricrisi 4o2o GiOKYimb
Kaberi.

O6cnyzoeyeaHHs1 / npoghinakmuka
MawuHu

lMeped npoeedeHHsIM &cix npouyedyp MawuHy
0608 's13Kk080 8idK1HO4IMB 8i0 Mepexi.

HYuweHHss MawWuHu

0O608's13K08010 yMO80H Oris1 00820CMPOKO80I | 6e3rneyHoi
eKcrilyamauii MawuHu € ympuMaHHs ii @ yucmomi.
PeeynsapHo npodysalime MawuHy CMUCHEHUM
rnosimpsim 4epe3 omeopu Oris seHmurnsuii 1.

O6Moenssembcsl MOXJIUGiCMb 8HECEHHST 3MIH.
YkpaiHcbka
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