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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
PROHIBITION SIGNS. ZAKAZU.
am LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
€s) Eél\'(“grfgglscgr;?\':és DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
E , FORBUDT.
08) Esg:pg:a’;- GEFAHREN.. GEBOTS. UND (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
- - PREPOVEDANO.
®U) X:?::Tlsngl:ﬁ:gflos SE3ONACHOCTU. OBAsAHHOCTH K VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
o AI1I"1ET N z A ZAKAZOM.
y - (HUY) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
(PT) :igf;gg DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E FELIRATAL
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (tm PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY
VERBOD. PAAISKINIMAS.
(EL) AEZANTA SHMATON KINAYNOY, YIIOXPEQSHS KAl (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. )
ANAFOPEYEHE. () BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, PASKAIDROJUMI.
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. (BG) JNETEHAA HA 3HALUUTE 3A ONACHOCT, 3AABJIXXUTENHU
(sV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. W 3A3ABPAHA. _ »
(cs) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A (TR) TEHLIKE, MECBURIYET VE YASAK ISARETLERININ
ZAKAZUM. AGIKLAMALARI.
(HR-SR)  LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) by slyls sasdl 390y pudilae
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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUA 3MEKTPUYECKUM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAL - (RO) PERICOL DE
ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK
ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRIENEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV)
ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONIACHOCT OT TOKOB YAAP - (TR) ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI - (AR) d_3U,s8)| dowall ,las
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(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS
DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb 1bIMOB CBAPKW - (PT)
PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN ZYTKOAAHZHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE
SUDURA-(SV)FARAFORROKFRAN SVETSNING-(CS) NEBEZPECiSVAROVACICHDYMU - (HR-SR)OPASNOST OD DIMA PRILIKOMVARENJA
-(PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FAREFOR
SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVOVYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN
KELETKEZETT FUSTVESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU
BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT NYLIEKA MPU 3ABAPAIBAHE - (TR) KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI - (AR) slsdll izl ylas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX
EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD
EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON -
(SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET)
PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT EKCIJ10314 - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) )Lyl ytas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT
DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN
VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUMTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDI) TE DRAGEN - (EL) YMIOXPEQSH NA OOPATE
MPOSTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDK( - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE -
(PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSEST@) - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE
APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3ALB/KUTENHO
HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJEKNO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYME MECBURIYETI - (AR) d_dlgll gudlall slaiyl elsdyl
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(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO
DE LUVAS DE SEGURANCA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQIH NA ®OPATE
MPOXTATEYTIKA TANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA
- (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTY(U HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AABJIKUTENIHO
HOCEHE HA MPEAMNA3HU PHKABULIM - (TR) KORUYUCU ELDIVEN TAKMA MECBURIYETI - (AR) dwdlg)l Gljladl las)b slxdyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR)
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER
STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJIbTPAOUOJIETOBOFO U3JIYYEHUS CBAPKY - (PT) PERIGO DE RADIACOES
ULTRAVIOLETAS DESOLDADURA- (NL) GEVAARULTRAVIOLET STRALENVAN HETLASSEN - (EL) KINAYNOZ YNEPIQAOYE AKTINOBOAIAZ
AMO SYTKOAAHEH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN
SVETSNING - (CS) NEBEZPEC| ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI| - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM
VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING
UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT)
ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV)
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMTACHOCT OT YNITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPY 3ABAPSIBAHE
- (TR) KAYNAK iSLERINDEN OLUSAN ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI - (AR) sLolll ¢y dm3Ul dymuniin)] s dist) poy-sdl ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTbMOXAPA-(PT)PERIGODEINCENDIO-(NL)GEVAARVOORBRAND-(EL) KINAYNOZMYPKATIAZ-(RO) PERICOLDEINCENDIU-(SV)
BRANDRISK-(CS)NEBEZPECIPOZARU- (HR-SR)OPASNOSTODPOZARA - (PL)NIEBEZPIECZENSTWOPOZARU- (FI) TULIPALONVAARA-(DA)
BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU)TUZVESZELY (LT) GAISRO PAVOJUS
- (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESi - (AR) &3 ,> gyl 8 ol ylas

(EN)DANGEROFBURNS-(IT)PERICOLODIUSTIONI-(FR)RISQUEDEBRULURES- (ES) PELIGRODEQUEMADURAS-(DE)VERBRENNUNGSGEFAHR
- (RU) ONMACHOCTb OXKOr'OB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOZ ETKAYMATQN - (RO)
PERICOLDEARSURI-(SV)RISKFORBRANNSKADA-(CS)NEBEZPECIPOPALENIN-(HR-SR)OPASNOSTODOPEKLINA-(PL)NIEBEZPIECZENSTWO
OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN
- (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE
OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3TAPAHUA - (TR) YANMA TEHLIKESI - (AR) Ggy—d oyl ytlas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES -
(ES)PELIGRORADIACIONES NOIONIZANTES - (DE) GEFAHRNICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OTACHOCTb HE IOHV3UPY IOLLEV
PAIVALIUV - (PT) PERIGO DE RADIAGCOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN
AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPEC| NEIONIZUJICIHO ZAREN{
- (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN
SATEILYNVAARA - (DA) FARE FOR IKKE- IONISERENDE STRALER- (NO)FAREFORUJONISERTSTRALNING (SL)NEVARNOST NEJONIZIRANEGA
SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT
OT HE NOHU3UPAHO OBJTBYBAHE - (TR) IYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) dis§e ji Olelais yoypsil ylas
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(EN)GENERALHAZARD—(IT)PERICOLOGENERICO-(FR)DANGERGE'NERIQUE—(ES)PELIGROGENERICO—(DE)GEFAHRALLGEMEINERART—
(RU)OBLLAAOMNACHOCTb-(PT)PERIGOGERAL-(NL) ALGEMEENGEVAAR-(EL)FENIKOZKINAYNOZ - (RO) PERICOLGENERAL- (SV)ALLMAN
FARA - (CS)VSEOBECNENEBEZPECI (HR- SR)OPCAOPASNOST (PL)OGOLNENIEBEZPIECZENSTWO (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN
FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY -
(LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBV OMACTHOCTM - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) sl yhas

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE
DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE
UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN
DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELIEHO MOABELLMBATb CBAPOYHbBIN AMMAPAT 3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MAGANETACOMOMEIODESUSPENSAODOAPARELHODE SOLDAR-(NL) DEHANDGREEPMAGNIETWORDEN GEBRUIKTOMHETLASAPPARAATAAN
OPTEHANGEN - (EL) ANATOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEZO ANYWQXHE THE ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT
HANGA UPP SVETSEN - (CS)JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO
JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA
SPAWARKI- (FI) ONKIELLETTYAKAYTTAA KASIKAHVAAHIT§AUSLAITT§EN RIPUSTUSVIXLINEENA- (DA) DETERFORBUDTATANVENDEHANDREBET
TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE
UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A
FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET)
ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA
PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E /1A CE U3MO/N3BA PbKOXBATKATA KATO CPEICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBHYHUA AMAPAT - (TR) SAPIN
KAYNAK MAKINESINi ASKIYA TAKMA ARACI OLARAK KULLANILMASI YASAKTIR - (AR) oLl blsl G A gS pamiiol| plastiwl ytass

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B OBUMEHUW - (PT)
CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) TPOXOXH OPFANA ZE KINHIH - (RO) ATENTIE
PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DLJELOVI U
POKRETU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL:
BEVEGELIGE DELER - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK
MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS
DALAS - (BG) BHUMAHUE ABUXELWM CE MEXAHU3MW - (TR) HAREKET HALINDEKI ORGANLARA DIKKAT- (AR) d-Sy>io :l_,_>l aal

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES
EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS MANOS, GRGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU)
OMACHOCTb ANA PYK, YACTU B ABVWKEHUM - (PT) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN,
ORGANEN IN BEWEGING - (EL) IPOXOXH XTA XEPIA, OPTANA XE KINHIH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA,
ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (PL) CHRONIC RECE
PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG
MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT
A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD
MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE
MA3ETE PbUETE OT AABUXELUWTE CE MEXAHU3MM - (TR) ELLERE DIKKAT, HAREKET HALINDEKi ORGANLAR - (AR) d_S)>cio :l_,;l o=l J] Al
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHbIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO -
(NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQXH NA ®OPATE NMPOZTETEYTIKA IFYAAIA - (RO) ESTE
OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS)
POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR- SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (Fl) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER
- (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST
POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAbBJIKUTEJIHO
AA CE HOCAT MPEAMA3HU OYWIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK TAKMA MECBURIYETI - (AR) d_dly whldas =lagl slxdyl
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET ANIA AOCTYMA MOCTOPOHHUX NUL| - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZIH
NPOXBAXHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE
FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN -
(SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbITbT
HA HEYMb/IHOMOLLEHW JIALIA - (TR) YETKILi OLMAYANLARA GiRi$ YASAGI - (AR) o—g) Tro— =3l poliY| s JoSW| -t

(EN) DO NOT USE POWER WASHERS TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'IDROPULITRICE PER LA PULIZIA DELLA
MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER DE NETTOYEUR A HAUTE PRESSION POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO
USAR LA HIDROLIMPIADORA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DER EINSATZ EINES HOCHDRUCKREINIGERS FUR DIE
MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) ANl OYUCTKA MALUMHbI 3AMPELWEHO UCMNOJIb3OBATb MOE4HbIN
AMMAPAT - (PT) PROIBIDO USAR LAVADORAS DE ALTA PRESSAO PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE
MACHINE MET EEN HOGEDRUKREINIGER TE REINIGEN - (EL) ATAFTOPEYETAI H XPHXH NMAYNTHPIOY MIEZHX A TON KAGAPIZMO
TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APARATULUI DE SPALAT CU PRESIUNE PENTRU CURATAREA MASINII - (SV)
FORBJUDET ATT ANVANDA HOGTRYCKSTVATT FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi VYSOKOTLAKEHO CISTICE NA
CISTENI STROJE - (HR) ZA CISCENJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VISOKOTLACNI PERAC - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA MYJKI
WYSOKOCISNIENIOWE) DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN KORKEAPAINEPESURILLA ON KIELLETTY -
(DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE H@JTRYKSRENSER TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE HBYTTRYKKSSPYKER
FOR A RENGJ@RE MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VISOKOTLACNI CISTILEC - (SK) ZAKAZ
POUZITIA VYSOKOTLAKOVEHO CISTICA NA CISTENIE STROJA - (HU) MAGASNYOMASU TISZTITOGEP HASZNALATA TILOS A GEP
TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI AUKSTO SLEGIO PLOVIMO |RENGINIUS - (ET) KORGSURVEPESURI
KASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT AUGSTSPIEDIENA MAZGATAJU
- (BG) 3ABPAHEHO E U3MOJ3BAHETO HA BOAOCTPYMKA 3A MOYUCTBAHE HA MALLMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iGCiN
YUKSEK BASINGLI YIKAMA MAKINESi KULLANMAK YASAKTIR - (AR) &iuSlal s diyell eloll basuay ol sle slasiiwl yba

(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE LACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE
PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE
VERWENDUNG VON WASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) /11 OYMUCTKU MALUVHBI 3AMPELLEHO
MCMNONb30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET
WATER TE REINIGEN - (EL) AMTATOPEYETAI H XPHEZH NEPOY TlA TON KAOAPIZIMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA
FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ
POUZITI VODY NA CISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA
WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE
VAND TIL RENGBRING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING AV MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA
JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP
TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI VANDEN] - (ET) VEE KASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD
- (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG) 3ABPAHEHO E [IA CE U3MOJI3BA BOJA 3A NMOYUCTBAHETO
HA MALLUVHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCIN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d—uSlo)l Gaiaid olaall slasiiowl ytazy

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA
MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR CON VEHICULOS LA MAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DER MASCHINE
MIT FAHRZEUGEN IST NICHT GESTATTET - (RU) 3AMPELAETCA BYKCMPOBATb MALUMHY TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMU
- (PT) PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL)
AMATOPEYETAI H PYMOYAKHEZH TOY MHXANHMATOX ME OXHMATA - (RO) ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE -
(SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ TAZENI STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI
STROJ VOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA Z ZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN
AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE MASKINEN MED BRUG AF KBRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE
MASKINEN MED KJ@RET@Y - (SL) PREPOVEDANO VLECI Z VOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA STROJA ZA VOZIDLOM - (HU)
TILOS A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTI TRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU
SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS VILKT AR TRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALUVHATA
A CE TEMV C MPEBO3HU CPEACTBA - (TR) MAKINEYi ARACLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) OloSye dlawlgs diuSloll cons ytoo

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb M0J1b30BATbCA 3ALUTHON MACKO - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (NL)
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII
DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STITU - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA -
(DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL)OBVEZNOST UPORABIZASCITNE
MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI
APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAbJIXKUTENHO
M3MON3BAHE HA NPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMA MECBURIYETI - (AR) §lg g8 slasiwl slyIyl

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST
DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA
A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCIOJIb30BAHUE YCTAHOBKM 3ATMPELYEHO
NALAM, UCTONb3YIOLUMM SJIEKTPOHHYIO U SJIEKTPOANTAPATYPY OBECTEYEHUSA XU3HEQEATENBHOCTY - (PT) E PROIBIDO
0 USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE
MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H
XPHEH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ TYIKEYES ZQTIKHE THMAZIAS - (RO)
SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV)
FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA
MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
- (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH
ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A
ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO
ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA
ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUMHATA OT JILIA, HOCUTENN
HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKY YCTPOVCTBA - (TR) HAYATI ONEM TASIYAN ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK ALET
KULLANANLARIN MAKINEYi KULLANMALARI YASAKTIR - (AR) d_sg.>Jl d_giS0¥ly 45l 8521 Jolod dIVI slasiwl ylamy
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(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) WCMO/b3OBAHME MALUVHbI
3AMPELLAETCA JIIOASM, UMEIOLUMM METAJUTUYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (EL) AMATOPEYETAI H XPHEIH THEZ MHXANHZ IE ATOMA MOY OEPOYN METAAAIKEE MPOZOHKES - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM
BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM
STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ
POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELG SZEMELYEK
SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET)
SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS
LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YIOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENY HA METAJTHU MPOTE3M - (TR) METAL PROTEZ
KULLANANLARIN MAKINEYi KULLANMALARI YASAKTIR - (AR) dsusall go—ull 8g21 ousiws s &IV plasiwl ,tasy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES
MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELYAETCA HOCUTb METASUIMYECKUE NPEAMETbI,
YACbI UI MATHUTHBIE MJIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL)
HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA
®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAFNHTIKES MAAKETES - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR §I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO
NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA
PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV,
UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU)
TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES
TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID,
KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU MPEAMETY, YACOBHULW U MATHUTHU CXEMMU - (TR) METAL ESYA,
SAAT TAKMAK VE MANYETIK KART BULUNDURMAK YASAKTIR - (AR) dlaision &Llayg wlelw cddano sboisl plasiwl ytamy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH
UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UICMOJIb3OBAHUE 3AMPELIAETCA JIIOAAM, HE UMEIOLLM PA3PELLEHUA - (PT)
PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL)
AMATOPEYZH XPHXHZ ZE MH EMNITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA -
(SV)FORBJUDETFORICKE AUKTORISERADEPERSONERATTANVANDA APPARATEN-(CS)ZAKAZ POUZITINEPOVOLANYMOSOBAM
- (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (F1)
KAYTTOKIELLETTY VALTUUTTAMAT TOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ERFORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN
- (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA -
(SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV)
NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLUEHU
JINLA - (TR) YETKILI OLMAYANLARIN KULLANMASI YASAKTIR - (AR) o—g) Tra— sl yolbu iyl J—8 5 slasiwdl ylasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo
che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant
la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques - (ES) Simbolo que indica la recogida por
separado de los aparatos eléctricos y electrénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer
und elektronischer Gerdte - (RU) C yKa WK Ha paspaenbHblii c60p 3NEKTPUYECKOro un
3neKTpoHHoro o6opyposaHus - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas
e electrénicas - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Siapopomoinnévn CUANOYH TWV NAEKTPIKWV Kl NAEKTPOVIKWV
ouokevwv - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice - (SV) Symbol
som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje
elektri¢nih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej
i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen - (DA)
Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater - (NO) Symbol som angir
separat sortering av elektriske og elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki oznacuje loceno zbiranje elektri¢nih
in elektronskih aparatov - (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektromckych zariadeni
- (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus fel k lektiv hulladékgydijtését jelzi - (LT)
Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima - (ET) Siimbol,
mis tdhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija
ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericéem - (BG) Cumson, KoinTo o3HauaBa
pa3spgenHo c1>6wpaue Ha efNleKTpuuyeckata M enekTpoHHa anapatypa - (TR) Atik toplama icin elektrlkll ve
elektronik cihazlarin ayrilmasini belirten sembol - (AR) d_g5IYlg il 45l 85— Jmariiall gesozidl U] samii) 50y
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(EN)

INSTRUCTION MANUAL

WARNING:
BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION
MANUAL CAREFULLY.

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR FLUX ARC, MIG-MAG AND
MMA WELDING PLANNED FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
NB:The following text uses the term "Welding machine" and "Multiprocess
Welding Machine" for models prepared for FLUX, MIG-MAG AND MMA
welding.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine

safely and should be informed about the risks related to arc welding

procedures, the associated protection measures and emergency

procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding
Part9:1 [} and Use).

ZN .

Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load g

1di

than 85 dB(A) because of particularly i
suitable personal protective means must be used (Tab. 1)

OREOEX®

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

Electric current flowing through any conductor causes localized
electric and magnetic fields (EMF). Weldmg current creates an EMF
field around welding and welding

EMF fields may mterfere with some medical implants (e.g.
pacemakers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Protective measures for persons wearing medical implants have to
be taken.

For example, access restrictions for passers-by or individual risk
assessment for welders.

This welding machine complies with technical product standards for
exclusive use in an industrial environment for occupational use. It
does not assure compliance with the restrictions for use by layman.
All operators should follow the rules listed herebelow, in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding circuit:

route the welding cables together. Secure them with tape when
possible;

place your trunk and head as far away as possible from the welding
circuit;

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

supplied by the welding machine can be dangerous under certain
circumstances.

When the welding cables are being connected or checks and
repairs are carried out the welding machine should be switched off
and disconnected from the power supply outlet.

Switch off the welding machine and disconnect it from the power
supply outlet before replacing consumable torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the
safety rules and legislation in force.

The welding machine should be connected only and exclusively to
a power source with the neutral lead connected to earth.

Make sure that the power supply plug is correctly connected to the
earth protection outlet.

Do not use the welding machine in damp or wet places and do not
weld in the rain.

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

Do not weld on containers or piping that contains or has contained
fl ble liquid or g products.

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or
near such substances.

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from
the working area.

Provide adequate ventilation or facilities for the removal of
welding fumes near the arc; a systematic approach is needed in
evaluating the exposure limits for the welding fumes, which will
depend on their composition, concentration and the length of
exposure itself.

Keep the gas bottle (if used) away from heat sources, including
direct sunlight.

POLO®

Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece
and any metal parts that may be placed on the ground and nearby
(accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head
protection and clothing that are suitable for the purpose and by
using insulating boards or mats.

Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use
helmets that comply with UNIEN 175.

Use the relative fire-r clothing (comp with UNI EN
11611) and welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without
exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays produced by
the arc; the protection must extend to other people who are near
the arc by way of screens or non-reflective sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher
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keep g cables on the same side of your body;

connect the work clamp to the work piece as close as possible to
the area being welded;

do not work next to welding power sources;

all operators should keep the required minimum distances as
given in the EMF data sheet;

distance from the EMF source to a point beyond which the
exposure is less than 20% of the lowest permissible value: d= 15
cm.

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial envir and for profi |
purposes. It does not assure compl e with electr
compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of other people
trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
in 7 10, A. 8, A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
Part9:1 [} and Use”.
- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions
unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working
with more than one welding machine on a single piece or on
pieces that are connected electrically may generate a dangerous
ion of no-load voltage between two different electrode
holders or torches, the value of which may reach double the
allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the
apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection
es can be d, as foreseen by section 7.9 of the
applicable standard “"EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

RESIDUAL RISKS
- OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal



surface that is able to support the weight: otherwise (e.g. inclined
or uneven floors etc.) there is danger of overturning.

IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any
work other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains
water pipes).

RISK OF BURNS

Some parts of the welding machine (torch, electrode-holder
clamp) and the adjacent areas can reach temperatures over 65°C:
adequate protective clothing must be worn.

Allow the just welded piece to cool before touching it!

IMPROPER USE: the use the welding machine by more than one
operator at the same time may be dangerous.

MOVING THE WELDING MACHINE: Always secure the gas bottle,
taking suitable precautions so that it cannot fall accidentally (if
used).

Do not use the handle to hang the welding machine.

The safety guards and moving parts of the covering of the welding
machine and of the wire feeder should be in their proper positions
before connecting the welding machine to the power supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving parts of
the wire feeder, for example:

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;
Lubricating the gears.

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED
OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)
- Use the welding machine with the following environmental
conditions only:

p -10°C and 40°C;

« relative humidity of the air not exceeding 50% at 40°C;

« relative humidity of the air not exceeding 90% at 20°C;

« The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive
substances, etc.

b
ure

STORAGE
- Position the machine and its accessories (with or without
packaging) in closed premises.
- The ambient temperature must be between -20°C and 55°C.
If the machine is planned with liquid cooling and an ambient
temperature under 0°C: use the anti-freeze liquid suggested by the
facturer or ¢ letely empty the hydraulic circuit and the tank

[

of liquid.
Always use adequate measures to protect the machine from
humidity, dirt and corrosion.

A

EEEE DISPOSAL

Do not dispose of this welding machine as normal household waste
at the end of its life cycle.

The user is responsible for disposing of this electrical equipment in
collection points designated for disposal and recycling of electrical
equipment or contact the shop where you purchased the product.
This provision only refers to disposal of the within the
European Union (WEEE).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, manufactured
specifically for FLUX welding using core wires suitable for use without
protective gas.

MULTIPROCESS VERSION:

This welding machine is also prepared for MAG welding of carbon steel or
low alloy steel with CO, protective gas or Argon/CO, mixes, using full or
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core electrode wires (tubular).

Itis also suitable for MIG welding stainless steel with Argon gas containing
+ 1-2% oxygen and aluminium with Argon gas, using electrode wires that
are suitable for the workpiece to be welded.

The welding machine can also be used for MMA electrode welding in
direct current (DC) using coated electrodes (rutile, acid, basic).

MAIN CHARACTERISTICS

FLUXWELDING

Synergic (automatic) operation;

Automatic burn-back time based on wire speed;

Thermostatic safeguard;

Protection against accidental short-circuits caused by contact between

torch and earth;

Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or

too low);

MIG-MAG (multiprocess version only)

- Polarity reversal (Flux Welding);

MMA (multiprocess version only)

- Hot start, arc-force and anti-stick devices preset;

- Indication of recommended electrode diameter based on welding
current;

STANDARD ACCESSORIES

- torch;

- return cable complete with earth clamp;

- return cable with electrode-holder clamp (multiprocess version only).

OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter;

- Self darkening helmet;
- MIG-MAG welding kit;

- MMA welding kit;

3.TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding
machine are summarised on the rating plate and have the following
meaning:

ig. A
1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding machines.

2-  manufacturer’s name and address.

3- product model.

4- Symbol for internal structure of the welding machine.

5- Symbol for welding procedure provided.

6- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock (e.g. very close
to large metallic volumes).

7- Symbol for power supply line:
1~ :single phase alternating voltage;
3~:3-phase alternating voltage.

8- Protection rating of the covering.

9- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit £10%).

= 1 1 : Maximum current absorbed by the line.

- 1 effective current supplied.

10- Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

- 1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding.

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine

can supply the corresponding current (same column). It is
expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6 minutes
working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment)
are exceeded, the thermal safeguard will trigger (the welding
machine will remain in standby until its temperature returns within
the allowed limits).

- A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding current
(minimum maximum) at the corresponding arc voltage.

11- Manufacturer’s serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discovering product origin).

12- .——} : Size of delayed action fuses to be used to protect the

power line.
13- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in



chapter 1“General safety considerations for arc welding".

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for the
welding machine in your possession must be checked directly on the data
plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA:

- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB. 1)

- AVERAGE CONSUMPTION OF WIRE AND WELDING GAS: see table 2
(TAB. 2)

- MIG TORCH: see table 3 (TAB. 3)

- ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table 4 (TAB. 4)

The weight is of the welding machine is outlined on table 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES.

WELDING MACHINE (Fig. B)
At the front:
1-  Control panel (see description).

2-  Welding cable and torch.

3-  Earth return cable and clamp.

4-  Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
5-  Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
6-  Fast coupling plug connected to the torch.

At the back:

7-  Main ON/OFF switch.

8- Hose connector for protective gas.

9-  Power cable.

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1- Mains voltage present signalling led.

2- Alarm signalling led (activation of safety thermostat, short circuit
between torch and earth cable, over/undervoltage).
—

mAm FLUX SYNERGIC or MIG-MAG SYNERGIC MODE multiprocess
version only:
Material thickness adjustment (welding power).
MMA MODE (multiprocess version only):
Adjustment of welding current indicating the recommended
electrode diameter.
FLUX, MIG-MAG or MMA welding process selector (multiprocess
version only).
Each position of the selector indicates 2 processes.

ATTENTION: THE MULTIPROCESS WELDING MACHINE
A AUTOMATICALLY RECOGNISES WHICH PROCESS TO

IMPLEMENT OF THE TWO SELECTED BASED ON THE
FAST COUPLING SOCKET CONNECTION (FIG. B-6).
PROCESS RECOGNITION (multipurpose version only)
- X NO GAS (FLUX): With the fast coupling plug (Fig. B-6)

connected to the negative fast coupling socket (-) (Fig. B-5).
- G GAS (MIG-MAG): With the fast coupling plug (Fig. B-6)
connected to the positive fast coupling socket (+) (Fig. B-4).

- MMA: With the fast coupling plug (Fig. B-6) disconnected.
5. INSTALLATION

ATTENTION! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED
A OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE

COMMENCING ANY INSTALLATION AND POWER
CONNECTION OPERATIONS.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

PREPARATION
Fig.D

Unpack the welding machine and assemble the separate parts included
in the package.

Assembling the return cable-clamp
Fig.D1

Assembling the welding cable electrode-holder clamp (multiprocess
version only)
Fig. D2

POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that

there are no obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same

time make sure that conductive dust, corrosive vapours, humidity etc.

cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.
WARNING! Position the welding machine on a level surface

A with sufficient load-bearing capacity, so that it cannot be
tipped over or shift dangerously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, check the rating plate data on

the welding machine to make sure they correspond to the voltage and

frequency of the available power supply where the machine is to be

installed.

The welding machine must be connected only and exclusively to a

power supply with the neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact use the following

types of residual current devices:

- Atype( ) for single-phase machines.

To meet the requirements of the standard EN 61000-3-11 (Flicker), you
are advised to connect the welding machine to the interface points of
the power mains with an impedance under:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding
machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer
or user must make sure that the machine can indeed be connected (if
necessary, consult the company that manages the electrical grid).

Plug and outlet
Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or an
automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should be
connected to the (yellow-green) earth conductor of the power supply.
Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes, in amps, for
the main supply, which have been chosen according to the maximum
rated current output from the welding machine, and to the nominal
power supply voltage.
f WARNING! Non-compliance with the above regulations
turer’s y
inefficient, with resulting serious risks to people (e.g.

renders the safety (class 1)
electric shock) and things (e.g. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS
ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
A CONNECTIONS, MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS OFF
AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.
Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables
(in mm?) according to the maximum energy supplied by the welding
machine.
Furthermore:
Fully rotate the welding cable connectors in the fast coupling (if
present), to guarantee perfect electrical contact; on the contrary, the
connectors will overheat causing their rapid wear and loss of efficiency.
Use welding cables that are as short as possible.
Do not use metal structures that are not part of the workpiece, when

replacing the welding current return cable; this can endanger safety
and give unsatisfactory cleaning results.

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE (multiprocess

version only)

Gas cylinder connection (if used)

- Screw the pressure reducer (*) onto the cylinder gas valve, inserting
the specific reduction supplied as an accessory, when Argon gas or an
Argon/CO, mix is used.

- Connect the input hose of the gas reducer and tighten with the strip.

- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducer before opening
the cylinder valve.

(*) Accessory to purchase separately if not supplied with the product.

Connecting the welding current return cable
Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which
the workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked.



Torch
Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the
nozzle and the contact pipe, to make exiting easier.

External polarity change Fig. B (multiprocess version only)

- NO GAS (FLUX) welding:
- Connect the fast coupling plug (Fig. B-6) to the negative coupling (-)
(Fig. B-5).
- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig.
B-4).

- D GAS (MIG-MAG) welding:
- Connect the fast coupling plug (Fig. B-6) to the positive coupling
plug (+) (Fig. B-4).
- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig.
B-5).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MMA MODE (multiprocess
version only)

Almost all the coated electrodes should be connected to the positive pole
(+) of the generator; an exception is the negative pole (-) for electrodes
with acid coating.

Connection of the electrode-holder clamp welding cable (Fig. D2)
Bring a special clamp on the clamp used to tighten the exposed part of
the electrode. Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig.
B-4).

Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on
which the workpiece is placed, as close as possible to the joint being
worked. Connect this cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-5).

LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. E)
ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE
A WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE
MAINS.
MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE TORCH
CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE
WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT
WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.
Open the reel area door.
Position the wire spool on the reel; make sure the reel pulling pin is
correctly housed in its hole (1a).
Free the pressure counter-roller/s and distance it/them from the lower
roller/s (2a-b);
Make sure the pulling feeder/s is/are suitable for the wire being used
(2¢).
Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and
without leaving a burr; rotate the spool counter-clockwise and position
the wire end into the wire feed input, pushing it by 50-100mm into the
torch connecting wire feed (2d).
Reposition the counter-roller/s, adjusting the pressure at an
intermediate value, make sure the wire is positioned correctly in the
hollow of the lower feeder/s (3).
Remove the nozzle and contact tube (4a).
Insert the welding machine plug into the mains socket, switch on the
welding machine, press the torch push-button and wait for the end of
the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit by
10-15cm from the front of the torch, then release the push-button.
ATTENTION! During these operations the wire is being
A powered and is subject to mechanical force; if suitable
precautions are not taken there is a danger of electric
shock and wounds, and electric arcs striking:
Do not direct the torch mouth against parts of the bodly.
Do not approach the torch gas cylinder.
Remount the contact tube and the nozzle onto the torch (4b).
Make sure the wire exits regularly; set the roller pressure and reel
braking to the lowest values possible, making sure the wire does not
slide in the hollow and that when the drive stops the wire turns do not
become loose because of too much spool inertia.
Cut the end of the wire that exits from the nozzle by 10-15 mm.
Close the reel area door.

6. WELDING: PROCESS DESCRIPTION
SHORT ARC
Wire welding and detachment of the drop takes place via subsequent
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short-circuits of the wire tip and weld pool (up to 200 times per second).
The stick-out length of the wire is normally between 5 and 12mm.

Core wire
- Usable wire diameter: 0.8-0.9mm
- Usable gas: None

Carbon steel and low alloy steel (multiprocess version only)

- Usable wire diameter: 0.6-0.8mm
- Usable gas: CO, or Ar/CO, mixtures
Stainless steel (multiprocess version only)

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium (multiprocess version only)
- Usable wire diameter:

- Usable gas:

0.8 mm
Ar/O, or Ar/CO, (1-2%) mixtures

0.8 mm
Ar

PROTECTIVE GAS (where planned)
SeeTAB. 2.

SYNERGIC OPERATION:

THICKNESS SETTING

Setting the thickness takes place using the knob (Fig. C-3) that adjusts
welding power based on the thickness of the sheet metal and, at the
same time influences the arc voltage, feeder speed and quantity of
current transferred to the filler wire.

THICKNESS SETTING (multiprocess version only)

The knob (Fig. C3) has different thickness scales planned, each with a
specific background colour. The thickness is set using the knob (Fig. C3)
with reference to the colour scale corresponding to the colour of the
process chosen with the selector (Fig. C4).

7. MMA WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE (multiprocess
version only)

GENERAL PRINCIPLES

It is essential to follow the recommendations provided by the
manufacturer on the electrode packaging which indicates the correct
electrode polarity and relative rated current.

Welding current s regulated to suit the diameter of the electrode being
used and the type of soldering to be performed; an example of the
currents used for the various electrode diameters can be seen below:

Weldi t (A

@ Electrode (mm) - elding current (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

One can see that for the same diameter electrode, high levels of current
will be used for flat welding, whilst lower current levels will be used for
vertical or overhead welding.

The mechanical characteristics of the welded joint are determined by
the intensity of the selected current and also other welding parameters
such as the length of the arc, the operating speed and position, the
diameter and quality of the electrodes (to ensure correct conservation,
use special packaging or containers to store and protect the electrodes
against humidity).

WARNING:
Instability of the arc due to the composition of the electrode can occur,
depending on the brand, type and thickness of the electrode coatings.

PROCEDURE

- Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode
on the piece to be welded, moving as if striking a match; this is the most
correct method for igniting the arc.

WARNING: DO NOT TAP the electrode against the workpiece, which
could damage the coating and make arc striking difficult.

As soon as the arc has struck, try to keep the electrode at a distance
from the workpiece that is equivalent to the diameter of the electrode
being used, and keep this distance as constant as possible while
welding; remember that the electrode angle while moving forward
must be approx. 20-30 degrees.

At the end of the welding seam, take the electrode end slightly back
as to the forward direction, above the crater to fill it, then quickly lift
the electrode from the weld pool to switch off the arc (Aspects of the
welding seam - Fig. F).



8. MAINTENANCE
WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
A OPERATIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY.

ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE
OPERATOR.

Torch

Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the
insulating materials to melt, making the torch unusable after a very
short time;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide hose using
dry compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not damaged;

Before every use, check the wear and correct assembly of the parts at
the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

Wire feeder

- Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder rollers,
regularly remove the metal dust deposited in the feeder area (rollers
and wire-guide infeed and outfeed).

EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.
WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
A PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE
THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.
If checks are made inside the welding machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live parts
and/or injury due to direct contact with moving parts.
Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of dry
compressed air (max. 10 bar).
Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these
can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.
At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.
At the end of these operations re-assemble the panels of the welding
machine and screw the fastening screws right down.
Never, ever carry out welding operations while the welding machine is
open.
After having carried out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring as they were before, making sure they do not come into
contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.
Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high
voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.

9. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING
MACHINE OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING
CHECK:

Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is
not the case then the problem is located on the mains (cables, plugs,
outlets, fuses, etc.)

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either
over or undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is
a thermal protection interruption, wait for the machine to cool down,
check that the fan is working properly.

Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding
machine will be stopped.

Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this
is the case eliminate the incovenience.

Check that all connections of the welding circuit are correct,
particularly that the work clamp is well attached to the workpiece, with
no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).

Protective gas must be of appropriate type and quantity.

(IT)

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:
PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL
MANUALE DI ISTRUZIONE.

SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO FLUX, MIG-
MAG E MMA PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.

Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “Saldatrice” e
“Saldatrice multiprocesso” per i modelli predisposti alla saldatura FLUX,
MIG-MAG E MMA.

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro
della saldatrice ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per
saldatura ad arco, alle relative misure di protezione ed alle procedure
di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione
a vuoto fornita dal generatore puo essere pericolosa in talune
circostanze.

La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica
e di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione.

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione
prima di sostituire i particolari d’usura della torcia.

Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

La saldatrice deve essere c gata escl ad un si

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Assicurarsi che la presa di ali
collegata alla terra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la
pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
o che abbiano contenuto prodotti infi bili liquidio g i
Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle
vicinanze di dette sostanze.

Non saldare su recipienti in pressione.

Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es.
legno, carta, stracci, etc.).

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare
i fumi di saldatura nelle vicinanze dell'arco; & necessario un
approccio si ico per la val dei limiti all’esposizione
dei fumi di saldatura in funzione della loro composizione,
concent e durata dell’esp stessa.

Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso
I'irraggiamento solare (se utilizzata).

POLG®

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il
pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra
poste nelle vicinanze (access
Cid & nor i guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante l'uso di
pedane o tappeti isolanti.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI
EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla
UNIEN 175.

Usare gli app i igl ghi protettivi (conformi alla
UNI EN 11611) e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477)
evitando di esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi
prodotti dall’arco; la protezione deve essere estesa ad altre
persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non

sia corret
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riflettenti.
- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura partlcolarmente

misure di protezione adeguate come indicato in 7.9 della norma
"EN 60974 9: Apparecchlature per saldatura ad arco. Parte 9:

intensive viene verificato un livello di esp
personale (LEPd) uguale o magglore a85dB(A), & obbllgatorlo l'uso
di adeguati mezzi di p dividuale (Tab. 1).

2RO

I CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore

provoca campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di

saldatura crea un campo EMF nei dintorni del circuito di saldatura e

della saldatrice stessa.

I campi elett ici interferire con alcune

apparecchiature mediche (ad esempm pacemaker, apparecchiature

respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice o valutazione del rischio

individuale per i saldatori.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non

@ assicurata la rispondenza ai limiti di base relatlw all’esposizione

umana ai campi elett iciin ico.

Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al

fine di ridurre al minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di

saldatura:

- avvicinare tra loro i cavi di saldatura. Fissarli con nastro adesivo
quando possibile;

- mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile

dal circuito di saldatura;

non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno a oggetti metallici o

al corpo;

non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura;

tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da

saldare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione;

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime

richieste come indicato nella scheda dati EMF;

distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale I'esposizione

& inferiore al 20% del valore minimo consentito:d = 15 cm.

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice ddisfa i requisiti dello dard tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di ali a bassa che ali t
gli edifici per I'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;

| ed uso”

A RISCHI RESIDUI

RIBALTAMENTO collocare la saldatrice su una superfice
ori: le di portata ad alla massa; in caso contrario (es.
pavimentazioni inclinate, sconnesse etc...) esiste il pericolo di

ribaltamento.

USO IMPROPRIO: & pericolosa I'utilizzazione della saldatrice per
qualsiasi lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione
di tubazioni dalla rete idrica).

RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della saldatnce (torcia, pinza portaelettrodo) e aree
adiacenti p raggiungere p e supermrl a 65°C: &
nec ioind ind i protettivi ad

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima dl toccarlo!

USO IMPROPRIO: é pericoloso I'utilizzo della saldatrice da pit di un
operatore contemporaneamente.

SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare
bombola con idonei mezzi atti ad i dirne cadute acci
utilizzata).

sempre la
d li (se

E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della
saldatrice.

Le protezioni e le parti mobili dellinvolucro della saldatrice e
dell’ali e di filo d essere in posizione, prima di
collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti in movimento
dell’alimentatore difilo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

- Pulizie dei rulli, degli ingranaggi e della zona sottostante ad essi;

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)
- Utilizzare la saldatrice solo con le seg i
« temperatura ambiente compresa tra-10°C e 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;
« Laria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o

sostanze corrosive, ecc.

P 0o m

IMMAGAZZINAMENTO
- Collocare la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in
locali chiusi.

DEVONO essere p i | da un "Resp bil
esperto” ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

- DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o

I'ali e di filo & dall'operatore (es. per mezzo di

cinghie).

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra,

salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu
saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente
si puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite ibil
E’ nec io che un c esperto la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa adottare

1

- La p bi deve essere compresa tra -20°C e 55°C.
In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido
e temperatura ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo
suggerito dal produttore oppure svuotare completamente il circuito
idraulico e il serbatoio dal liquido.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina
dall’'umidita, dallo sporco e dalla corrosione.

)¢

EEEN SMALTIMENTO

Non smaltire questa saldatrice con i normali rifiuti domestici al

termine del ciclo di vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura

elettrica presso punti di raccolta d i allo smalti e al

riciclo delle apparecchiature elettriche o, rivolgersi al negozio presso

il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione riguarda
| delle apparecchiature nel territorio

lo smalti
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dell’'Unione Europea (RAEE).

2.

INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice e una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura FLUX impiegando fili animati
adatti all’'uso senza gas di protezione.

VERSIONE MULTIPROCESSO:

La
ca

saldatrice e predisposta anche per la saldatura MAG degli acciai al
rbonio o debolmente legati con gas di protezione CO, o miscele Argon/

CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati (tubolari).
Inoltre é adatta alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon

+
di
La

1-2% ossigeno e dell’alluminio con gas Argon, utilizzando fili elettrodo
analisi adeguata al pezzo da saldare.
saldatrice e predisposta anche alla saldatura ad elettrodo MMA in

corrente continua (DC) di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

PRINCIPALI CARATTERISTICHE
FLUX

Funzionamento sinergico (automatico);

Tempo di bruciatura finale (Burn-back) automatico in funzione della
velocita del filo;

Protezione termostatica;

termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua temperatura
non rientri nei limiti ammessi).
- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d‘arco.
11- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).
12- —3:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere
per la protezione della linea.
13- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e
delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso
devono essere rilevati direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

- CONSUMO MEDIO DI FILO E GAS DI SALDATURA: vedi tabella 2
(TAB. 2)

- TORCIA MIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 4 (TAB. 4)

Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

- Protezione contro i corti circuiti accidentali dovuti al contatto tra torcia

e massa;

Protezione contro le tensioni anomale (tensione di alimentazione

troppo alta o troppo bassa);

MIG-MAG (solo versione multiprocesso)

- Inversione della polarita (Saldatura Flux);

MMA (solo versione multiprocesso)

- Dispositivi hot start, arc-force e anti-stick preimpostati;

- Indicazione del diametro dell'elettrodo consigliato in funzione della
corrente di saldatura;

ACCESSORI DI SERIE

- torcia;

- cavo di ritorno completo di pinza di massa;

- cavo di ritorno completo di pinza portaelettrodo (solo versione
multiprocesso).

ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon;
- Maschera autoscurante;

- Kit Saldatura MIG-MAG;

- Kit saldatura MMA;

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono

riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle
macchine per saldatura ad arco.

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

6- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di
saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico
(p.es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

7- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ :tensione alternata trifase.

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice (limiti ammessi +10%).

= 1, o : Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1, 4 Corrente effettiva di alimentazione.

10- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).

- L/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la
saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).
Siesprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti
di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera l'intervento della protezione

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE.

SALDATRICE (Fig. B)
Sul lato anteriore:

1-

Pannello di controllo (vedi descrizione).

2-  Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4-  Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
5- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
6- Spina rapida connessa alla torcia.

Sul lato posteriore:

7- Interuttore generale ON/OFF.
8- Connettore del tubo per gas di protezione.
9- Cavo dialimentazione.

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1-
2-

Led lazi pr i direte.
Led di segnalazione allarme (intervento termostato di sicurezza,
corto circuito fra torcia e cavo di massa, sovra/sottotensione).

-

—
mm MODALITA FLUX SINERGICO o MIG-MAG SINERGICO solo
versione multiprocesso:
Regolazione dello spessore del materiale (potenza di saldatura).
MODALITA MMA (solo versione multiprocesso):
Regolazione della corrente di saldatura con indicazione del diametro
dell'elettrodo consigliato.
Selettore del processo di saldatura FLUX, MIG-MAG o MMA (solo
versione multiprocesso).
Ogni posizione del selettore indica 2 processi.
ATTENZIONE: LA SALDATRICE MULTIPROCESSO
A RICONOSCE IN AUTOMATICO QUALE PROCESSO
ADOTTARE DEI DUE SELEZIONATI IN BASE AL
COLLEGAMENTO DELLA PRESA RAPIDA (FIG. B-6).

RICONOSCIMENTO PROCESSO (solo versione multiprocesso)

ﬁ NO GAS (FLUX): Con spina rapida (Fig. B-6) collegata alla presa
rapida negativa (-) (Fig. B-5).

G GAS (MIG-MAG): Con spina rapida (Fig. B-6) collegata alla presa
rapida positiva (+) (Fig. B-4).

- MMA: Con spina rapida (Fig. B-6) scollegata.

5.INSTALLAZIONE
f ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI

INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA

DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.
ALLESTIMENTO
Fig.D

Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
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contenute nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. D1

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (solo versione
multiprocesso)
Fig. D2

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi

siano ostacoli in corrispondenza della apertura d'ingresso e d'uscita

dell'aria di raffreddamento; accertarsi nel contempo che non vengano

aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.
ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice

A piana di portata adeguata al peso per evitarne il
ribal o

p i pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati
di targa della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete
disponibili nel luogo d'installazione.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di

alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori

differenziali del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si
consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della
rete di alimentazione che presentano un'impedenza minore di:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la
saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il gestore
della rete di distribuzione).

Spina e presa
Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete dotata di
fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.
La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla massima corrente nominale erogata
dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.
ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte
A rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal
costruttore (classe 1) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
A COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in
mm?) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.
Inoltre:
Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se
presenti), per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario
si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro
rapido deterioramento e perdita dI efficienza.
Utilizzare i cavi di saldatura piti corti possibile.
Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di
saldatura; cio puo essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati
insoddisfacenti per la saldatura.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

(solo versione multiprocesso)

Colleg alla bombola gas (se utilizzata)

- Avvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas
interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio, quando
venga utilizzato gas Argon o miscela Argon/CO,.

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta.

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di
aprire la valvola della bombola.

(¥) Accessorio da acquistare separatamente se non fornito con il prodotto.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato,
il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Torcia
Predisporla al primo caricamento del filo, smontando lugello ed il tubetto
di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

Cambio polarita esterno Fig. B (solo versione multiprocesso)

- K Saldatura NO GAS (FLUX):
- Collegare la spina rapida (Fig. B-6) alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-5).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-4).

- D Saldatura GAS (MIG-MAG):
- Collegare la spina rapida (Fig. B-6) alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-4).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-5).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA (solo
versione multiprocesso)

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+)
del generatore; eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con
rivestimento acido.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo (Fig. D2)

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dellelettrodo. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (+) (Fig. B-4).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &
appoggiato, il pili vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo
va collegato al morsetto con il simbolo (-) (Fig. B-5).

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. E)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI

A CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA

SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL

TUBETTO DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL

DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO CHE SINTENDE UTILIZZARE E CHE

SIANO CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO

DEL FILO NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di

trascinamento dell’aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto

(1a).

Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i

inferiore/i (2a-b);

- Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato

(2c).

Liberare il capo del filo, troncarne l'estremita deformata con un

taglio netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed

imboccare il capo del filo nel guidafilo d'entrata spingendolo per 50-

100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2d).

Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore

intermedio, verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava

del/i rullo/i inferiore/i (3).

Togliere l'ugello e il tubetto di contatto (4a).

- Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere
la saldatrice, premere il pulsante torcia e attendere che il capo del filo
percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte
anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.

ATTENZIONE! D! queste op ioni il filo & sotto

A tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo

quindi causare, non adottando opportune precauzioni,
pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

- Non indirizzare limboccatura della torcia contro parti del corpo.

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

- Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).

- Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione
dei rulli e la frenatura dell'aspo ai valori minimi possibili verificando
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che il filo non slitti nella cava e che all'atto dell’arresto del traino non si
allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della bobina.

Troncare l'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.
Chiudere lo sportello del vano aspo.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti
successivi della punta del filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte
al secondo). La lunghezza libera del filo (stick-out) & normalmente
compresa tra 5 e 12mm.

Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:
- Gas utilizzabile:

Acciai al carbonio e basso-legati (solo versione multiprocesso)

- Diametro fili utilizzabili: 0.6-0.8mm
- Gas utilizzabile: CO, o miscele Ar/CO,
Acciai inossidabili (solo versione multiprocesso)

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio (solo versione multiprocesso)
- Diametro fili utilizzabili: 0.8 mm
- Gas utilizzabile: Ar

0.8-0.9mm
Nessuno

0.8mm
miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

GAS DI PROTEZIONE (ove previsto)
Vedi TAB. 2.

FUNZIONAMENTO SINERGICO:

IMPOSTAZIONE DELLO SPESSORE

Limpostazione dello spessore avviene mediante la manopola (Fig. C-3) la
quale regola la potenza di saldatura in base allo spessore della lamiera e
influisce contemporaneamente sulla tensione d'arco, velocita del traino e
sulla quantita di corrente trasferita al filo di apporto.

IMPOSTAZIONE DELLO SPESSORE (solo versione multiprocesso)

Su manopola (Fig. C3) sono previste scale di spessore diverso, ciascuna
caratterizzata da uno sfondo di colore specifico. Limpostazione dello
spessore avviene mediante la manopola (Fig. C3) riferendosi alla scala di
colore corrispondente al colore del processo scelto con selettore (Fig. C4).

7. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO (solo

versione multiprocesso)

PRINCIPI GENERALI

- E' indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate
sulla confezione degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita
dell’elettrodo e la relativa corrente ottimale.

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro
dell'elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire;
a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo
sono:

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm) "
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

Si osservi che a parita di diametro dell'elettrodo, valori elevati di
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature
in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate correnti pili basse.
Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di
saldatura quali lunghezza dell’arco, velocita e posizione di esecuzione,
diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta conservazione
mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita, protetti dalle apposite
confezioni o contenitori).

ATTENZIONE:
In funzione di marca, tipo e dello spessore del rivestimento degli elettrodi,
si possono verificare instabilita dellarco dovute alla composizione
dell’elettrodo stesso.

PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
dell'elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come si
dovesse accendere un fiammifero; questo & il metodo piu corretto per
innescare |'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe

di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso Iinnesco
dell'arco.

Appena innescato |'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo
equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa
distanza la pil costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;
ricordare che l'inclinazione dellelettrodo nel senso dell'avanzamento
dovra essere di circa 20-30 gradi.

Alla fine del cordone di saldatura, portare l'estemita dell'elettrodo
leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra
del cratere per effettuare il riempimento, quindi sollevare rapidamente
I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo spegnimento dell'arco
(Aspetti del cordone di saldatura - Fig. F).

8. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
A MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALL'OPERATORE.

Torcia

- Evitare diappoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cio causerebbe
la fusione dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio;
Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;

- Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca
(max 5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita;

Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di
montaggio delle parti terminali della torcia: ugello, tubetto di contatto,
diffusore gas.

Alimentatore di filo

- Verificare frequentemente lo stato di usura dei rulli trainafilo, asportare
periodicamente la polvere metallica depositatasi nella zona di traino
(rulli e guidafilo di entrata ed uscita).

MANUTENZIONE STRAORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO
DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
A SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice
possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto
con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi
in movimento.
Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e
della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice
e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e
raddrizzatore mediante un getto d'aria compressa secca (max 10 bar).
- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;
provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida
od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.
- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti di fissaggio.
Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice
aperta.
Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi comerano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
carpenteria.

9. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA" DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Con interruttore generale in "ON" la lampada relativa sia accesa; in caso
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contrario il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione

(cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

Non sia acceso il led giallo segnalante l'intervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

- Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;
in caso di intervento della protezione termostatica attendere il
raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita del
ventilatore.

- Controllare la tensione di linea: se il valore é troppo alto o troppo basso

la saldatrice rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,

particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente

collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.

Vernici).

Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.

(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE,
LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS.

POSTE DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A L’ARC FLUX,
MIG-MAG ET MMA PREVU POUR UN USAGE PROFESSIONNEL ET
INDUSTRIEL.

Note : Dans le texte qui suit, on emploiera le terme « Poste de soudage »
et « Poste de soudage multiprocessus » pour les modeles prédisposés au
soudage FLUX, MIG-MAG et MMA.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L'ARC

L'opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur I'utilisation en

toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés

aux procédés de soudage a l'arc, les mesures de précaution et les

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
dage al'arc:| ion et utilisation »).

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains
cas, la tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre
dangereuse.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de procéder au branchement des cables de soudage et aux
opérations de contrdle et de réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normes et a la législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de d doit excl étre connecté a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d’ali ion est correc reliée a la
terre.

- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des
sols mouillés ou sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

- En cas d'utilisation d’un sy de refroidi le
remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a
I'arrét et débranché du réseau d'alimentation électrique.

Ve W/AN

- Ne pas souder sur emballages, re<|p|ents ou tuyauteries contenant

liauid

de dage; une é des limites d’exposition
aux fumées de soudage en fonctlon de leur composition, de
leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des

rayons UV (en cas d’utilisation).

POL0®

- Adopter une isolation électrique adéquate par rapport a la torche,
a la piéce a usiner et aux éventuelles parties métalliques mises a la
terre placées dans les environs (accessibles).

Ceci peut s'obtenir normalement en portant des gants, des
chaussures, un couvre-chef et des vétements prévus a cet effet et
en utilisant des plates-formes ou des tapis isolants.

Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes
a la norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNI EN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a lanorme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre étendue a d’autres per dans les
environs de I'arc au moyen d'afficheurs ou de rideaux antireflets.
Bruit : Si, a cause dopérations de soudage particulierement
intensives, on constate un niveau d‘exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire
d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

LO®AOG®

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE

DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un quelconque conducteur

provoque des chants électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le

courant de soudage crée un champ CEM aux alentours du circuit de

soudage et du poste de soudage.

Les champs électromagnétiques peuvent avoir des interférences

avec certains dispositifs médicaux (ex. pacemakers, appareils

respiratoires, prothéses métalliques, etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adéquates a I'égard des

personnes porteuses de ces dispositifs. Exemple : interdire I'accés a

la zone d'utilisation du poste a souder ou évaluer le risque personnel

pour les soudeurs.

Ce poste de soudage satisfait les standards techniq de p!

pour l'utilisation en milieu industriel a but professionnel. La

conformité aux limites de base en matiére d' exposmon humalne aux

champs élect en envir ique n'est

pas garantie.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-apreés, afin de réduire

au minimum l'exposition aux champs CEM provenant du circuit de

soudage:

- rapprocher les cables de soudage les uns des autres. Les fixer avec
du ruban adhésif si possible ;

- maintenir la téte et le tronc le plus loin possible du circuit de

soudage ;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour dobjets

métalliques ou autour du corps ;

ne pas souder avec le corps au milieu du circuit de soudage ;

tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps ;

brancher le cable de retour du courant de soudage a la piéece a

souder le plus prés possible du joint en exécution ;

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

tous les opérateurs doivent respecter les distances minimales

indiquées sur la fiche de données CEM ;

- distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition
estinférieure a 20 % de la valeur minimale autorisée :d =15 cm.

(

PP

9 1!

ou ayant des produits i liquides ou g

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants
chlorurés ou a proximité de ce type de produit.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de
travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.)

- Prévoir un d’air adé des locaux ou installer a

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique

de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements

industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité

électr gnétique dans les i bles d iq et dans ceux

duectement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
bles pour usage domestique n’est pas garantie.

proximité de I'arc des appareils assurant I'élimination des fumé
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A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;
dans des lieux fermés;

en présence de matériaux inflammables ou comportant des

risques d’explosion;

DOIT étre a l'approbation préalable d'un “Resp bl

expert’, et toujours effectuée en présence d’autres personnes

formées pour intervenir en cas d’urgence.

IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux

points 7.10; A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages

pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et utilisation».

- NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le
dispositif d’alimentation du fil est maintenu par l'opérateur (par
ex. au moyen de courroies).

- Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit,
sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec p s postes de dage sur la
méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées électriquement
peut entrainer une acc lation de a vide dang
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le
double de la limite admissible.

Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage
instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection adé comme l'indi le

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974 1)
- Utiliser le poste de dag | enc
ci-aprés :
« température ambiante entre -10°C et 40°C ;
« humidité relative ambiante non supérieure a 50 % a 40°C;
« humidité relative ambiante non supérieure a 90 % a 20°C;
ptdep iére, acides, gaz ou substances

e hi

corrosives, etc.

STOCKAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans
des locaux fermés.

- Latempérature ambiante doit &tre comprise entre -20°C et 55°C.

En cas de machine équipée d'une unité de refroidissement par

liquide et d'une bi inférieure a 0°C : utiliser le

liquide antigel suggéré par le producteur ou vidanger complétement

le circuit hydraulique et le réservoir, du liquide qu'il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine

contre ’humidité, la saleté et la corrosion.

)i ¢

N MISE AU REBUT

Ne pas éliminer le poste de soudage avec les déchets ménagers en
fin de vie utile.

Il appartient a l'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans
un pomt de collecte chargé de l'élimination et du recyclage des

ature

point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour dage a
I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

RISQUES RESIDUELS
RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface
horizontale de portée adéquate pour éviter tout risque de
renversement (par ex. en cas de sol incliné ou irrégulier, etc.)

UTILISATION IMPROPRE: il est dangereux d’utiliser le poste de
soudage pour d’autres applications que celles prévues (ex.:
décongélation des tuyauteries du réseau hydrique.)

RISQUE DE BRULURES

Certaines parties du poste de soudage (torche, pinces porte-
électrode) et zones voisines peuvent atteindre des températures
supérieures a 65°C : des vétements de protection adéquats sont
nécessaires.

Laisser refroidir la piéce qui vient d’étre soudée avant de la
toucher!

UTILISATION IMPROPRE: I'utilisation du poste de soudage par
plusieurs opérateurs en méme temps est dangereuse.

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la
bouteille de gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute
accidentelle (en cas d'utilisation).

Il est interdit d'utiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de
dage et du dispositif d'ali du fil doi étre i

avant de brancher le poste de soudage au réseau secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES

PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL,

COMME PAR EXEMPLE:

- placement des et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

- Nettoyage des rouleaux, des engrenages et de la partie située en
dessous de ces derniers;

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET

DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

p électrique. S’adresser smon au point de vente ou le
prndult a été acheté. Cette disposi s'appl a
I'élimination des appareils électriques sur le terrltmre de I'Union

européenne (DEEE).

! 5 A DEPOSER
| SI4  EN DECHETERIE

Cet appareil

se recycle

Points de collects sur warsquetfalredemesdechets fr

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc,
congu spécifiquement pour le soudage FLUX a l'aide de fils fourrés
adaptés a une utilisation sans gaz de protection.

VERSION MULTIPROCESSUS :

Le poste de soudage est également prévu pour le soudage MAG des
aciers au carbone ou faiblement alliés avec un gaz de protection CO, ou
des mélanges Argon/CO, en utilisant des fils électrode pleins ou fourrés
(tubulaires).

Il est aussi adapté au soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz
Argon + 1-2 % d'oxygéne et de |'aluminium avec du gaz argon, en utilisant
des fils électrode adaptés a la piéce a souder.

Le poste de soudage est aussi prévu pour le soudage avec électrode MMA
en courant continu (CC) d'électrodes enrobées (rutiles, acides, basiques).

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

SOUDAGE FLUX

- Fonctionnement synergique (automatique) ;

- Temps de brClure finale (Burn-back) automatique en fonction de la

vitesse du fil ;

Protection thermostatique ;

- Protection contre les court-circuits accidentels dus au contact entre

torche et masse ;

Protection contre les tensions anormales (tension d‘alimentation trop

haute ou trop basse) ;

MIG-MAG (seulement version multiprocessus)

- Inversion de la polarité (soudage Flux) ;

MMA (seulement version multiprocessus)

- Dispositifs hot start, arc force et anti-stick préprogrammés ;

- Indication du diamétre de I'électrode conseillé en fonction du courant
de soudage ;

ACCESSOIRES DE SERIE

- torche;

cable de retour avec pince de masse ;

- cable de retour équipé d'une pince porte-électrode (seulement version
multiprocessus).
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ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille dargon ;
- Masque auto-obscurcissant ;

- Kit soudage MIG-MAG ;

- Kit soudage MMA ;

3. DONNEES TECHNIQUES
PLAQUETTE D’INFORMATIONS

Les

principales informations concernant les performances du poste

de soudure sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la
signification suivante:

1-

2-
3-
4-
5-
6-

Fig. A

Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction

des postes de soudure pour soudure a l'arc.

Nom et adresse du fabricant.

Nom du modele.

Symbole de la structure interne du poste de soudure.

Symbole du procédé de soudage prévu.

Symbole S: indique qu'il est possible d'effectuer des opérations

de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc

électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses

métalliques).

Symbole de la ligne d'alimentation.

1~ : tension alternative monophasée

3~ :tension alternative triphasée

Degré de protection de la structure.

Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudure (limites admises +10%).

= 1. : COUrant maximal absorbé par la ligne

- 1,4 courant d'alimentation efficace

Performances du circuit de soudage:

U, : Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre

distribués par la machine durant le soudage.

X : Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme

colonne). S'exprime en % sur la base d’'un cycle de 10 mn (par

exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi

de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la

plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se déclenche

et le poste de soudure se place en veille tant que la température ne

rentre pas dans les limites autorisées.

- A/V-A/V :indique la plage de régulation du courant de soudage
(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.

Numéro d'immatriculation pour l'identification du poste de soudure

(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique, demande

piéces de rechange, recherche provenance du produit).

——}: Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour

la protection de la ligne.

Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification

figure au chapitre 1“Consignes générales de sécurité pour le soudure

alarc”

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et
des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du poste de
soudure doivent étre vérifiées directement sur la plaquette du poste de
soudure.

AUTRES DONNEES TECHNIQUES :

- POSTE DE SOUDAGE : voir tableau 1 (TAB. 1)

- CONSOMMATION MOYENNE DE FIL ET GAZ DE SOUDAGE : voir
tableau 2 (TAB. 2)

- TORCHE MIG : voir tableau 3 (TAB. 3)

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 4 (TAB. 4)

Le poids du poste de soudage est reporté dans le tableau 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION.

POSTE DE SOUDAGE (Fig. B)
Sur le c6té antérieur :

1-
2-
3-

Panneau de controle (voir description).

Cable et torche de soudage.

Céble et borne de retour a la masse.

Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Fiche rapide reliée a la torche.

Sur le coté postérieur :

7-
8-
9-

Interrupteur général ON / OFF.
Connecteur du tube pour gaz de protection.
Cable d'alimentation.

PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)

1-
2-

5.

YN

a

Led de signalisation indiq lap ede deréseau.
Led de signalisation d‘alarme (intervention du thermostat
de sécurité, court-circuit entre torche et cable de masse,

sous / surtension).

——
mAm MODE FLUX SYNERGIQUE ou MIG-MAG SYNERGIQUE
uniquement version multiprocessus :
Réglage de Iépaisseur du matériau (puissance de soudage).
MODE MMA (seulement version multiprocessus) :
Réglage du courant de soudage avec indication du diamétre de
I'électrode conseillé.
Sélecteur du processus de soudage FLUX, MIG-MAG ou MMA
(seulement version multiprocessus).
Chaque position du sélecteur indique 2 processus.
ATTENTION : LE POSTE DE SOUDAGE MULTIPROCESSUS
A RECONNAIT AUTOMATIQUEMENT LE PROCESSUS A
ADOPTER SUR LES DEUX SELECTIONNES EN FONCTION
DU BRANCHEMENT DE LA PRISE RAPIDE (FIG. B-6).

RECONNAISSANCE PROCESSUS

multiprocessus)

- ¢ SANS GAZ (FLUX) : Avec fiche rapide (Fig. B-6) branchée a la
prise rapide négative (-) (Fig. B-5).

G GAZ (MIG-MAG) : Avec fiche rapide (Fig. B-6) branchée a la
prise rapide positive (+) (Fig. B-4).

DU (seulement  version

- MMA : Avec fiche rapide (Fig. B-6) débranchée.

INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
D’'INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES
AVEC LE POSTE DE SOUDAGE RIGOUREUSEMENT ETEINT ET

DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

PREPARATION
Fig.D

Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des pieces détachées
contenues dans I'emballage.

Assemblage du cable de retour-pince
Fig.D1

blage du cable de dage-pince porte-électrode (seulement
version multiprocessus)
FIG. D2

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de I'appareil de facon a ce quil ny ait
pas d'obstacles en face de l'ouverture d'entrée et de sortie de l'air de
refroidissement ; s'assurer dans le méme temps qu'il naspire pas de
poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives, d’humidité, etc.
Maintenir au moins 250mm d'espace libre autour du poste de soudage.

A

ATTENTION ! Placer I'appareil sur une surface plane de
capacité adaptée au poids pour en éviter le renversement
ou des déplacements dangereux.

BRANCHEMENT AU RESEAU
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Avant d'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données
de plaquette de I'appareil correspondent a la tension et a la fréquence
de réseau, disponibles sur le lieu d'installation.

Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un systéme
d‘alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des
interrupteurs différentiels de type:

- Type A( ) pour des machines monophasées.

Afin de satisfaire les exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker) il est
recommandé de raccorder le poste de soudage aux points d'interface
du réseau d'alimentation dont Iimpédance est inférieure a :



Zmax = 0.47 ohm (80 A-100 A).

Zmax = 0.25 ohm (130 A-160 A).

Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le
référentiel CEI/EN 61000-3-12.

S'il est branché au réseau d'alimentation public, il appartient a
I'installateur ou a I'utilisateur de vérifier que le poste peut étre branché
(si nécessaire, consulter le gestionnaire du réseau de distribution).

Fiche et prise
Brancher la fiche du cable d'alimentation a une prise de réseau équipée
de fusibles ou d’un interrupteur automatique; le terminal de terre prévu
a cet effet doit étre branché au conducteur de terre (jaune-vert) de la
ligne d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) reporte les valeurs conseillées
en ampéres des fusibles retardés de ligne choisis en fonction du courant
nominal maximum distribué par le poste de soudage, et en fonction de la
tension nominale d'alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend
A inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur
(classe 1) avec de graves risques conséquents pour les
personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses (ex. incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS
A SUIVANTS, S’/ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
Le tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de
soudage (en mm?) en fonction du courant maximum distribué par le
poste de soudage.
Enoutre:
- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a
branchement rapide (si elles sont présentes), pour garantir un contact
électrique parfait : en cas contraire, des surchauffes des connecteurs
se produiront engendrant leur détérioration rapide et une perte
defficacité.
Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.
Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du
morceau en usinage, en substitution du cable de retour du courant
de soudage ; ceci peut étre dangereux pour la sécurité et donner des
résultats insatisfaisants pour le soudage.

CONNEXIONS DI CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODE MIG-MAG

(seulement version multiprocessus)

Branchement a la bouteille de gaz (le cas échéant)

Visser le détendeur a la valve de la bouteille de gaz en interposant la

réduction fournie a cet effet comme accessoire (quand on utilise du gaz

Argon ou du mélange Argon/CO,).

Brancher le tube d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.

- Desserrer la bague de réglage du détendeur avant d'ouvrir la valve de la
bouteille.

(¥) Accessoire a acheter séparément s'il n'est pas fourni avec le produit.

Branchement du cable de retour du courant de soudage
1l doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel
il est posé, le plus prés possible du joint en exécution.

Torche
La préparer au premier chargement du fil, en démontant la buse et le petit
tube de contact, pour en faciliter la sortie.

Changement de polarité externe Fig. B (seulement version multiprocessus)
a

- Soudage SANS GAZ (FLUX) :
- Brancher la fiche rapide (Fig. B-6) a la prise rapide négative (-) (Fig.
B-5).
- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (-)
(Fig. B-4).

- D Soudage GAZ (MIG-MAG) :
- Brancher la fiche rapide (Fig. B-6) a la prise rapide positive (+) (Fig.
B-4).
- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-)
(Fig. B-5).

CONNEXIONS DI CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODE MMA (seulement
version multiprocessus)

La quasi-totalité des électrodes enrobées doit étre branchée au pdle
positif (+) du générateur ; exceptionnellement au péle négatif (-) pour des
électrodes avec enrobage acide.

Branchement du cable de soudage de la pince porte-électrode (Fig. D2)
Il porte a son extrémité une borne spéciale qui sert a serrer la partie
découverte de I'électrode. Ce céble doit étre branché a la borne portant
le symbole (+) (Fig. B-4).

Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel
elle est posée, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit
étre branché a la borne portant le symbole (-) (Fig. B-5).

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. E)
ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE
A CHARGEMENT DU FIL, S'’ASSURER QUE LE POSTE DE
SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION.
VERIFIER QUE LES ROULEAUX D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE
DE GUIDAGE DU FIL ET LE PETIT TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE
CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET A LA NATURE DU FIL QUI SERA
UTILISE, ET QU'ILS SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES PHASES
DE FILETAGE DU FIL, NE PAS METTRE DE GANTS DE PROTECTION.
Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
- Placer la bobine de fil sur son support . Sassurer que la cheville
d'entrainement du support de la bobine est correctement logée dans
le trou prévu (1a).
Libérer le(s) contre-rouleau(x) de pression et le(s) éloigner du/des
rouleau(x) inférieur(s) (2a-B) ;
Vérifier que le(s) rouleau(x) d'entrainement est/ont adapté(s) au fil
utilisé (2C).
- Libérer I'extrémité du fil, en couper le bout déformé de fagon nette
et sans bavure ; tourner la bobine dans le sens contraire des aiguilles
d’une montre et enfiler I'extrémité du fil dans le dispositif de guidage
du fil d'entrée en le poussant sur 50-100 mm dans le dispositif de
guidage du fil du raccordement de la torche (2d).
Repositionner le/les contre-rouleau(x) en réglant la pression a une
valeur intermédiaire, vérifier que le fil est correctement positionné dans
la cavité du/des rouleau(x) inférieur(s) (3).
- Enlever la buse et le petit tube de contact (4a).
Insérer la fiche du poste de soudage dans la prise d‘alimentation,
allumer le poste de soudage, appuyer sur le bouton de la torche et
attendre que I'extrémité du fil, qui parcourt toute la gaine du dispositif
de guidage du fil, sorte sur 10-15 cm de la partie antérieure de la torche,
relacher le bouton.
f ATTENTION ! Durant ces opérations, le fil est sous tension

électrique et est soumis a une force mécanique ; il peut donc
causer, si I'on n'adopte pas les précautions voulues, des
dangers de choc électrique, de blessures et amorcer des arcs électriques :
- Ne pas orienter le bout de la torche contre des parties du corps.
- Ne pas approcher la torche de la bouteille.
Remonter sur la torche le petit tube de contact et la buse (4b).
Vérifier que l'avancement du fil est régulier ; tarer la pression des
rouleaux et le freinage du support de la bobine aux valeurs minimales
possibles en vérifiant que le fil ne glisse pas dans la cavité et quau
moment de l'arrét du dévidoir les spires de fil ne se desserrent pas a
cause d'une inertie excessive de la bobine.
- Couper l'extrémité du fil qui sort de la buse a 10-15 mm.
Fermer le portillon du compartiment du support.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte s'effectuent par court-
circuits successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu'a
200 fois par seconde). La longueur libre du fil (stick-out) est normalement
comprise entre 5 et 12 mm.

Fil fourré

- Diameétre des fils utilisables : 0.8-0.9mm
- Gaz utilisable : Aucun
Aciers au carbone et faiblement alliés (seulement version
multiprocessus)

- Diameétre des fils utilisables : 0.6-0.8mm

- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/ CO,
Aciers inoxydables (seulement version multiprocessus)

- Diameétre des fils utilisables : 0.8 mm
- Gaz utilisable : mélanges Ar/O, ou Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium (seulement version multiprocessus)

- Diameétre des fils utilisables : 0.8 mm
- Gaz utilisable : Ar
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GAZ DE PROTECTION (le cas échéant)
Voir TAB. 2.

FONCTIONNEMENT SYNERGIQUE :

PROGRAMMATION DE L'EPAISSEUR

La programmation de |'épaisseur s'effectue a l'aide de la poignée (Fig. C-3)
qui régle la puissance de soudage en fonction de I'épaisseur de la tole et
influe simultanément sur la tension d'arc, sur la vitesse du dévidoir et sur
la quantité de courant transférée au fil d'apport.

PROGRAMMATION DE L'EPAISSEUR (seulement version multiprocessus)
Des échelles de différentes épaisseurs sont prévues sur la molette
(Fig. C3), chacune étant caractérisée par un fond coloré spécifique. La
programmation de I'épaisseur est effectuée a l'aide de la molette (Fig.
C3) en se référant a I'échelle de couleur correspondant a la couleur du
processus choisie avec le sélecteur (Fig. C4).

7. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE (seulement version
multiprocessus)

PRINCIPES GENERAUX

Il est indispensable de suivre les indications du fabricant reportées sur
I'emballage des électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte
de I'électrode et le courant optimal correspondant.

Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diamétre de
I'électrode utilisée et du type de joint que l'on désire exécuter ; a
titre indicatif les courants utilisables pour les différents diamétres
d'électrode sont :

3 C t d dage (A
@ Electrode (mm) .°“ran e soudage (A)
Min. Max.

1.6 55 =

20 20 0

- On observe qu'avec un méme diametre de Iélectrode, les valeurs
élevées de courant seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que
pour des soudages a la vertical ou en l'air, il faudra utiliser des courants
plus faibles.

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées,
outre que par l'intensité de courant choisie, par les autres paramétres
de soudage comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position
d'exécution, le diamétre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, maintenir les électrodes a l'abri de I'humidité,
protégées par les emballages ou les récipients prévus a cet effet).

ATTENTION :
En fonction de la marque, du type et de I'épaisseur du revétement
des électrodes, il peut se produire des instabilités de I'arc dues a la
composition méme des électrodes.

PROCEDE

- En gardant son masque DEVANT LE VISAGE, gratter la pointe de
I'électrode sur le morceau a souder en exécutant un mouvement
comme si on devait allumer une allumette ; c'est la méthode la plus
correcte pour amorcer l'arc.
ATTENTION : NE PAS TAPOTER I'électrode sur le morceau ; on risquerait
d’en endommager l'enrobage ce qui rendrait I'amorcage de l'arc
difficile.

- Dés que I'arc estamorcé, essayer de maintenir une distance du morceau

équivalente au diameétre de Iélectrode utilisée et maintenir cette

distance la plus constante possible durant I'exécution du soudage ; se

rappeler que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de I'avancement

devra étre d'environ 20-30 degrés.

A la fin du cordon de soudage, porter I'extrémité de |'électrode

légérement en arriére par rapport a la direction d'avancement,

au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage, puis soulever

rapidement |'électrode du bain de fusion pour obtenir I'extinction de

I'arc (Aspects du cordon de soudage - Fig. F).

8. ENTRETIEN
ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN,
A S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT
EFFECTUEES PAR L'OPERATEUR.

ETRE

Torche

- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour

éviter la fusion et 'endommagement rapide des matériaux isolants.

Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de

gaz;

- A chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine guide-
fil avec un jet d'air comprimé sec (max. 5 bars) et controler |'état de la
gaine.

- Controler avant chaque utilisation I'état d'usure et du montage des parties
terminales de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de gaz.

Dispositif d’alimentation du fil

- Controler fréquemment I'état d’'usure des galets d'entrainement du fil,
et retirer périodiquement la poussiére métallique déposée sur la zone
d'entrainement (galets et guide-fil d'entrée et de sortie).

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU
QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS
LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.
ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
A DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.
Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage
risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact
direct avec les parties sous tension et/ou des blessures dues au
contact direct avec les organes en mouvement.
- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction
de l'utilisation et du niveau d'empoussierement des lieux, I'intérieur
de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d'un jet d'air comprimé sec (max.
10 bars).
Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; les
nettoyer si nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants
adéquats.
- Controler également que les connexions électriques sont correctement
serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.
Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant
afond les vis de fixation.
- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.
Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

9. RECHERCHE DES PANNES

DANS LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT
D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS
ADRESSER A VOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:
Linterrupteur général étant sur "ON’, le témoin relatif est allumé; dans le
cas contraire la panne réside normalement dans la ligne d’alimentation
(cables, prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la
sécurité thermique contrélant les surtensions, les chutes de tension ou
les courts-circuits n'est pas allumé.

S'assurer d’avoir observé le rapport dintermittence nominale. En
cas d'intervention de la protection thermostatique attendre le
refroidissement naturel de la machine. Vérifier le bon fonctionnement
du ventilateur.

Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse
entraine le blocage du poste de soudage.

- Contréler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est
le cas, procéder a |'élimination de l'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués,
spécialement que la pince du cable de masse soit effectivement reliée
a la piece, sans interposition de matériaux isolants (par exemple des
peintures).

Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.
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(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION: ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA LEER ATENTAMENTE EL
MANUAL DE INSTRUCCIONES!

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO FLUX,
MIG-MAG Y MMA PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto siguiente se usa el término "Soldadora" y "Soldadora
multiproceso” para los modelos preparados para la soldadura FLUX, MIG-
MAGY MMA.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
relaci dos con los procedimi de soldad por arco, las
relativas medidas de proteccion y los procedimientos de emergencia.
(Referirse también a la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacién y uso”).

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensién
sin carga rada por la soldadora puede ser peligrosa en
algunas circunstancias.

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacién
antes de sustituir los el desg dos del sopl

- Hacer la i lacién eléctrica resp do las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse excl a un si de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a la tierra de proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambi humed
lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

- En pri ia de una idad de enfri de liquido las
operaciones de llenado deben efectuarse con la soldadora
apagada y desconectada de la red de alimentacién.

/A

o mojad

obajola

- No soldar sobre c dores, recipi o tuberias que
C o hayan c productos infl bles liquidos o
gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiad con disol

clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presion.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por
ejemplo, madera, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos de soldadura enla

cercania del arco; es necesario adoptar un enf atico

(conforme con la norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la piel
a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca
por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente
intensivas se detecta un nivel de exposicion diaria personal
(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es oblig. io el uso de dios de
oteccion personal (Tab. 1).

2OPAROX®

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS
La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera
campos eléctricos y éticos (CEM) localizad La corriente de
soldadura crea un campo CEM en los alrededores del circuito de
Idadura y de la soldadora misma.
Los campos elect gnético: interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis
metalicas, etc.).
Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion de la soldadora o valorar el riesgo individual para los
encargados de la soldadura.
Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el
uso exclusivo en ambiente industrial con objetivo profesional. No
se asegura que cumpla los limites de base relativos a Ia exposicion
humana a los campos electr gnéticos en ambi éstico.
Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a
continuacion, para reducir al minimo la exposicion a los campos CEM
del circuito de soldadura:
- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta
adhesiva cuando sea posible;
mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de soldadura;
no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos
metalicos o del cuerpo;
no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;
mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza
que se debe soldar lo mas cerca posible de la junta en ejecucién;
no soldar cerca de la soldadora;
todos los operadores deberian p las
necesarias como se indica en la ficha de datos CEM;
respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la
n es inferior al 20% del valor minimo permitido: d = 15

d.

. . P

ia

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos
profesionales. No se asegura el cumplimiento de la compatibilidad
electromagnética en los edificios domésticos y en los directamente
conectados a una red de all ion de baja que ali t
los edificios para el uso doméstico.

- PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

para la valoracion de los limites de exposicion a los humos de
soldadura en funcién de su composicion, concentracion y duracién
de la exposicion.

M Ja bomk ida de f
rayos solares (si se utlllza)

00,00

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la
antorcha, la pieza en elaboracion y las posibles partes metalicas
conectadas a tierra situadas cerca (accesibles).

Eso normal puede ob se utilizando guantes, calzados,
gorros eindumentaria idéneos para este objetivo y a través del uso
de plataformas o cintas aislantes.

Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las
normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos
conformes con la norma UNIEN 175.
Utilizar la indumentaria de proteccion

de calor, incluso de los

ignifuga especifica

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

En espacios cerrados;

En presencia de materiales inflamables o explosivos;

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un

“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia

de otras personas preparadas para efectuar las necesarias

intervenciones en caso de emergencia.

TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se

describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos

para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el
dor de hilo es por el operador (Ej. por medio de

correas).

DEBE prohibirse la soldad mientras el op esté
del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con

1 d.
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varias soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

RIESGOS RESTANTES
VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una
capacidad adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo,
i dos o no igualados) existe el peligro de vuelco.

pav

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacién de la soldadora para
cualquier elaboracién diferente de la prevista (Ej. descongelacién
de tuberias de la red hidrica).

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza electrodos) y
areas adyacentes pueden alcanzar temperaturas superiores a los
65°C: es necesario usar ropa de proteccion adecuada.

Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

- USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la

1dad

DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADORA: sujetar siempre la
bombona de gas (si se utiliza) con medios adecuados para evitar
caidas accidentales.

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la
soldadora.

Idad.

Las protecciones y las partes méviles del iodela y
del alimentador de hilo deben estar en la posicion correcta antes de
conectar la soldadora a lared de ali

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento

del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

- Limpieza de los rodillos, de los engranajes y de la zona situada
debajo de éstos

- Lubricacién de los engranajes

DEBEEFECTUARSE CONLA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADA

DE LA RED DE ALIMENTACION.

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones
ambientales:
« temperatura ambiente entre -10°C y 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o
sustancias corrosivas, etc.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquinay sus accesorios (con o sin embalaje) en locales
cerrados.

- Latemperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.

En caso de maquina con unidad de enfriami por liquido y

temperatura ambiente inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante

sugerido por el fabricante o vaciar completamente el liquido del

circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la

humedad, de la suciedad y de la corrosion.

A

EEEE ELIMINACION
No eliminar esta soldad
final del ciclo de vida util.
Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en
los puntos de recogida desi dos para la ion y el reciclaje
de los aparatos eléctricos o dirigirse a la tienda en la cual se ha
comprado el producto. Esta disposicion afecta solo a la eliminacion
de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

1 d

a con los r icos normales al

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada especificamente para la soldadura FLUX usando hilos con
nucleo adecuados para el uso sin gas de proteccion.

VERSION MULTIPROCESO:

Esta soldadora estd preparada también para la soldadura MAG de los
aceros al carbono o con aleaciones débiles con gas de proteccién CO,
o mezclas Argan/CO, utilizando hilos electrodos macizos o con nucleo
(tubulares).

Ademas, es adecuada para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con
gas Argon + 1-2% oxigeno y del aluminio con gas Argdn, utilizando hilos
electrodos de andlisis adecuados para la pieza que se debe soldar.

La soldadora esta preparada también para la soldadura por electrodo
MMA en corriente continua (DC) de electrodos revestidos (rdtilos, acidos,
bésicos).

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

SOLDADURA FLUX

- Funcionamiento sinérgico (automatico);

Tiempo de quemado final (Burn-back) automatico en funcion de la

velocidad del hilo;

- Proteccion termostatica;

Proteccién contra los cortocircuitos accidentales debidos al contacto

entre antorcha y masa;

- Proteccién contra las tensiones anémalas (tension de alimentacion
demasiado alta o demasiado baja);

MIG-MMA (solo version multiproceso)

- Inversion de la polaridad (Soldadura Flux);

MMA (solo version multiproceso)

- Dispositivos hot start, arc-force y anti-stick preconfigurados;

- Indicacién del didmetro del electrodo aconsejado en funcion de la
corriente de soldadura;

ACCESORIOS DE SERIE

- antorcha;

- cable de retorno con pinza de masa;

- cable de retorno con pinza portaelectrodo (solo version multiproceso).

ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador de bombona de argon;

- Mascarilla autooscurecimiento;

- Kit de soldadura MIG-MAG;

- Kit de soldadura MMA;

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig.A

1-  Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de
las maquinas para soldadura por arco.

2- Nombre y direccion del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

6- Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura
en un ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por
ejemplo, cerca de grandes masas metalicas).

7 - Simbolo de la linea de alimentacién:
1~ : tensién alterna monofasica;
3~ :tension alterna trifésica.

8- Grado de proteccion del envoltorio:

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, :Tensi6n alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /
limites admitidos +10%).
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= 1, .., : Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1,4 Corriente efectiva de alimentacion
10- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, :tensién maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

- /U, : Corriente y tensién correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

X : Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma

columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10min

(por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y asi

sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de

chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervencion de

la proteccién térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).

A/V-A/V :Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura

(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.

11- Nimero de matricula para la identificacion de la soldadora
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,
busqueda del origen del producto).

12- -———=} : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
preparar para la proteccion de la linea.

13- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica
en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado de

los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la

soldadora en su posesion deben controlarse directamente en la chapa de
la misma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: véase tabla 1 (TAB. 1)

- CONSUMO MEDIO DE HILO Y GAS DE SOLDADURA: Véase tabla 2
(TAB. 2)

- ANTORCHA MIG: véase tabla 3 (TAB. 3)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase tabla 4 (TAB. 4)

El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION.

SOLDADORA (Fig. B)

En el lado anterior:

1-  Cuadro de control (véase descripcion).

2- Cabley antorcha de soldadura.

3-  Cabley borne de retorno a masa.

4-  Toma réapida positiva (+) para conectar cable de soldadura.
5- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.
6-  Enchufe rapido conectado a la antorcha.

En el lado posterior:

7-  Interruptor general ON/OFF.

8- Conector del tubo para gas de proteccion.
9- Cable de alimentacion.

CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)

1- Led de sefnalacion de presencia de tension de red.

2- Led de sehalaciéon de alarma (intervencion del termostato de
seguridad, cortocircuito entre antorcha y cable de masa, subida y
bajada de tensién).

3- mAm MODALIDAD FLUX SINERGICO o MIG-MAG SINERGICO solo
version multiproceso:
Regulacién del espesor del material (potencia de soldadura).
MODALIDAD MMA (solo version multiproceso):
Regulacién de la corriente de soldadura con indicacion del diametro
del electrodo aconsejado.
4- Selector del proceso de soldadura FLUX, MIG-MAG o MMA (solo
version multiproceso).
Cada posicion del selector indica 2 procesos.
ATENCION: LA SOLDADORA MULTIPROCESO
A RECONOCE EN AUTOMATICO QUE PROCESO ADOPTAR
DE LOS DOS SELECCIONADOS SEGUN LA CONEXION DE
LA TOMA RAPIDA (FIG. B-6).

RECONOCIMIENTO PROCESO (solo version multiproceso)
- %y NO GAS (FLUX): Con enchufe rapido (Fig. B-6) Conectar a la
toma rapida negativa (-) (Fig. B-5).

[j GAS (MIG-MAG): Con enchufe rapido (Fig. B-6) conectado a la
toma rapida positiva (+) (Fig. B-4).

- MMA: Con enchufe rapido (Fig. B-6) desconectada.

5. INSTALACION
{ATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE
A INSTALACION Y DE CONEXION ELECTRICA CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

PREPARACION
Fig.D
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que
contiene el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza
Fig.D1

Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo (solo version
multiproceso)
Fig. D2

UBICACION DE LA SOLDADORA
Identificar el lugar de instalacion de la soldadora, con el fin de que no
haya obstaculos en correspondencia de la abertura de entrada y de salida
del aire de refrigeracion; al mismo tiempo comprobar que no se aspiren
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..
Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la
soldadora.
{ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana
de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar
su vuelco o desplazamientos peligrosos.

CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos
de placa de la soldadora correspondan a la tensién y a la frecuencia de
red disponibles en el lugar de instalacion.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar

interruptores diferenciales del tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

Para cumplir los requisitos de la norma EN 61000-3-11 (Flicker) se
aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red
de alimentacion que presentan una impedancia menor de la:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

- Lasoldadora no cumple los requisitos de la norma I[EC/EN 61000-3-12.
Si la misma se conecta a una red de alimentacion publica, es
responsabilidad del instalador o del usuario comprobar que la
soldadora pueda conectarse (si necesario, consultar el gestor de la red
de distribucion).

Enchufe y toma de corriente
Conectar el enchufe del cable de alimentacién a una toma de corriente de
red equipada con fusibles o interruptor automatico; el terminal de tierra
correspondiente debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde)
de la linea de alimentacién. La tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados de linea elegidos en
funcion de la corriente maxima suministrada por la soldadora, y de la
tension nominal de alimentacion eléctrica.

{ATENCION! El incumplimi de las dichas reglas
A vuelve inefectivo el sistema de seguridad previsto por el

constructor (clase 1) con los consiguientes graves riesgos
para las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las cosas (por
ejemplo, incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES
A SIGUIENTES COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
La tabla 1 (TAB. 1) contiene los valores que se aconsejan para los cables
de soldadura (en mm?) en funcién de la corriente maxima suministrada
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por la soldadora.

Asimismo:

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas
rapidas (si estan presentes), para garantizar un perfecto contacto
eléctrico; en caso contrario, se produciran sobrecalentamientos de los
conectores mismos con un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.
Utilizar los cables de soldadura mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metélicas que no formen parte de la pieza
en elaboracién, en sustitucién del cable de retorno de la corriente
de soldadura; esto puede resultar peligroso para la seguridad y dar
resultados insuficientes en la limpieza.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-

MAG (solo version multiproceso)

Conexion a labombona de gas (si se utiliza)

- Enroscar el reductor de presiéon (*) a la vélvula de la bombona de
gas interponiendo la reducciéon especifica que se suministra como
accesorio, cuando se utilice gas Argén o mezcla Argén/CO,.

- Conectar el tubo de entrada de gas al reductor y apretar la brida.

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de
abrir la valvula de la bombona.

(*) Accesorio que se debe comprar por separado si no se suministra con

el producto.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metélico en el que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

Antorcha
Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la tobera y el tubo
de contacto, para facilitar la salida del mismo.

Cambio de polaridad exterior Fig. B (solo version multiproceso)

- Soldadura NO GAS (FLUX):
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-6) a la toma rapida negativa (-) (Fig.
B-5).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+)
(Fig. B-4).
a
- D Soldadura GAS (MIG-MAG):
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-6) a la toma rapida positiva (+) (Fig.
B-4).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-)
(Fig. B-5).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
(solo versién multiproceso)

Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo
(+) del generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos
con revestimiento acido.

Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo (Fig. D2)
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte
descubierta del electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo
(+) (Fig. B-4).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se
conecta al borne con el simbolo (-) (Fig. B-5).

CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. E)
{ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE
A CARGA DEL HILO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE
HAYA APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE
ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE EL RODILLO ARRASTRA HILO, LA VAINA DE GUIA DE
HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DE LA ANTORCHA COINCIDAN CON EL
DIAMETRO Y LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE
ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE PASO DEL
HILO NO USAR GUANTES DE PROTECCION.
- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Colocar la bobina de hilo en el carrete; asegurarse de que la clavija de
arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero previsto (1a).
Liberar el contrarrodillo o contrarrodillos de presion y alejarlo(s) del
rodillo o rodillos inferiores (2a-b);
- Comprobar que el rodillo o rodillos de arrastre sea(n) adecuado(s) para

el hilo utilizado (2c).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte neto
y sin rebabas; girar la bobina en sentido horario y pasar el cabo del hilo
en la guia del hilo de entrada empujandolo 50-100mm en la guia del
hilo del racor de antorcha (2d).

- Volver a colocar el contrarrodillo o contrarrodillos regulando la

presiéon de estos en un valor intermedio, comprobar que el hilo esté

correctamente colocado en la ranura del rodillo o rodillos inferior(es)

(3).

Quitar la tobera y el tubo de contacto (4a).

Introducir el conector de la soldadora en la toma de alimentacion,

encender la soldadora, apretar el pulsador antorcha y esperar que el

cabo del hilo al recorrer toda la vaina arrastra hilo salga 10-15cm por la
parte anterior de la antorcha, soltar el pulsador.
f {ATENCION! Durante estas operaciones el hilo estd bajo

tension eléctrica y esta sometido a fuerza mecanica; por lo
tanto, si no se respetan las medidas adecuadas, puede
causar peligros de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos
eléctricos:
- No dirigir la boca de la antorcha contra partes del cuerpo.
No acercar la antorcha a la bombona.
Volver a montar la antorcha en el tubo de contacto y la tobera (4b).
- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de
los rodillos y el frenado del carrete con los valores minimos posibles
comprobando que el hilo no resbale en la ranura y que en el momento
del paro del arrastre no se aflojen las espirales de hilo debido a una
inercia excesiva de la bobina.
Cortar el extremo del hilo que sale de la tobera a 10-15mm.
Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y la separacién de la gota se realiza por cortocircuitos
sucesivos de la punta del hilo en el bafio de fusién (hasta 200 veces por
segundo). La longitud libre del hilo (stick-out) normalmente esta entre
S5y12mm.

Hilo con nticleo

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.8-0.9mm
- Gas utilizable: Ninguno
Aceros al carbono y de baja aleacién (solo version multiproceso)

- Diametro de los hilos utilizables: 0.6 -0.8 mm
- Gas utilizable: CO, o mezclas Ar/CO,
Aceros inoxidables (solo version multiproceso)

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.8mm

- Gas utilizable:

Aluminio (solo versién multiproceso)
- Diametro de los hilos utilizables: 0.8mm
- Gas utilizable: Ar

mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

GAS DE PROTECCION (si esta previsto)
Véase TAB. 2.

FUNCIONAMIENTO SINERGICO:

CONFIGURACION DEL ESPESOR

La configuracion del espesor se realiza con la empunadura (Fig. C-3) que
regula la potencia de soldadura segun el espesor de la chapa e influye al
mismo tiempo en la tension de arco, velocidad de arrastre y en la cantidad
de corriente transferida al hilo de aportacion.

CONFIGURACION DEL ESPESOR (solo version multiproceso)

En la empufadura (Fig. C3) se han previsto escalas con un espesor
diferente, cada una caracterizada por un fondo de color especifico.
La configuracion del espesor se realiza con la empunadura (Fig. C3)
consultando la escala de color que corresponde al color del proceso
elegido con el selector (Fig. C4).

7. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO (solo

version multiproceso)

PRINCIPIOS GENERALES

- Es indispensable consultar las indicaciones del fabricante que se
incluyen en el envase de los electrodos utilizados que indican la
polaridad correcta del electrodo y la relativa corriente 6ptima.

- La corriente de soldadura se regula en funcion del didmetro del
electrodo utilizado y el tipo de junta que se desea efectuar; a titulo
indicativo, las corrientes que se utilizan para los diferentes didmetros
son:
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@ Electrodo (mm) Co.rriente de soldadura ('A)
Min. Max.

1.6 25 50

2.0 40 80

Notese que en igualdad de diametro del electrodo, se utilizan valores
elevados de corriente para las soldaduras en plano, mientras que para
las soldaduras en vertical o por encima de la cabeza deben utilizarse
corrientes mas bajas.

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada se determinan,
ademas de por la intensidad de la corriente elegida, por los otros
pardmetros de soldadura, como longitud del arco, velocidad y posicion
de ejecucion, didmetro y calidad de los electrodos (para una correcta
conservacion mantener los electrodos protegidos de la humedad, con
los relativos envases o contenedores).

ATENCION:
En funcion de la marca, tipo y del espesor del revestimiento de los
electrodos, se pueden producir faltas de estabilidad del arco debidas a la
composicion del electrodo mismo.

PROCEDIMIENTO

Manteniendo la méascara DELANTE DE LA CARA, frotar la punta del
electrodo en la pieza que se debe soldar, efectuando un movimiento
como si se tuviese que encender una cerilla; este es el método mas
correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO GOLPEAR el electrodo en la pieza; se podria dafar el
revestimiento haciendo mas dificil el cebado del arco.

- En cuanto se cebe el arco, intentar mantener una distancia respecto a la
pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta
distancia lo mas constante posible durante la ejecucion de la soldadura;
recuerde que la inclinacion del electrodo en el sentido de avance debe
ser de unos 20-30 grados.

Al final del cordén de soldadura, poner el extremo del electrodo
ligeramente hacia atrés respecto a la direcciéon de avance, por encima
del crater para efectuar el llenado, después subir rapidamente
el electrodo del bajo de fusién para obtener el apagado del arco
(Aspectos del cordon de soldadura - Fig. F).

8. MANTENIMIENTO
{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
A MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto
causaria la fusién de los materiales aislantes dejandolo rapidamente
fuera de servicio;

- Comprobar periddicamente la estanqueidad de las tuberias y racores

de gas;

Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire comprimido

seco (max. 5 bar) en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su

integridad.

Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete

estan gastadas y correctamente montadas: boquilla, tubo de contacto,

difusor de gas.

Alimentador de hilo

Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos
del alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metélico que
se deposita en la zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de
entrada y salida).

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN
QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS
NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.
jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
A SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE
QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de

la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave ori

por el contacto directo con partes en y/o lesi debidas al
contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en

funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el

interior de la soldadoray quitar el polvo depositado en el transformador,
reactancia y rectificador mediante un chorro de aire comprimido seco

(max. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas;

si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes

apropiados.

- Aprovechar la ocasiéon para comprobar que las conexiones eléctricas
estén bien ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el
aislamiento.

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora

ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la

soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,
prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar
la carcasa de la maquina.

9. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A

VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON’, se enciende la ldmpara

correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside en

la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).

No estd iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencién de la

seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de cortocircuito.

- Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso
de intervencion de la proteccion termostatica es preciso esperar el
enfriamiento natural de la maquina; compruebe la funcionalidad del
ventilador.

- Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o

demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal

caso proceda a la eliminacion de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectiian correctamente,
particularmente, que la pinza del cable de masa esté efectivamente
conectada a la pieza, y sin interposicion de materiales aislantes (p.ej.
Barnices).

- El gas de proteccion usado sea correcto y en la justa cantidad.
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(DE)

BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE SORGFALTIG
DIE BETRIEBSANLEITUNG SICHERHEITSNORMEN!

SCHWEISSMASCHINE MIT ENDLOSDRAHT ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN
IN DEN VERFAHREN FLUX, MIG-MAG UND MMA FUR DEN
FACHMANNISCHEN UND GEWERBLICHEN GEBRAUCH.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,Schweimaschine” und
.Mehrprozess-SchweiBmaschine” fiir die Modelle, die sich zum FLUX-,
MIG-MAG- und MMA-Schweif3en eignen, verwendet.

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB3 iiber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Sieheauch die Norm,,EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;

die von der SchweiBmaschine bereitg lite Leerlauf: gist

von Trittbrettern oder isolierenden Matten.
- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Mask ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 gentigen.
Verwenden Sie feuerh id (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
henden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
W|rd Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhdngen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

OREOEX®

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt
beschrénkte elektromagnetische Felder (EMF). Der Schweif3strom
erzeugt ein elektromagnetisches Feld (EMF) in der Umgebung des
Schweistromkreises und der SchweiBmaschine selbst.
Durch die elektromagnetischen Felder kénnen Interferenzen mit
lizinischen aten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerite
und Metallprothesen) auftreten.
Im Hinblick auf Trager dieser Gerdte miissen geeignete
SchutzmaBBnahmen ergriffen werden. Beispielsweise den Zugang
zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine verbieten oder das
individuelle Risiko fiir die SchweiBler bewerten.

Schutzkl

unter bestimmten Umsténden gefahrlich.

Das AnschlieBen der Schwei3kabel, Priiffungen und Reparaturen

diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine
haltet und vom Versor z ist.

Diese SchweiBBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards
fir die ausschlieBlich gewerbliche fachminnische Nutzung. Die
Ubereinstimmung mit den Basisgrenzwerten im Hinblick auf die

die SchweiBmaschine

entsprechende menschliche E beiden elektr ischen
Bevor Verschleif3teile des Brenners ausgetauscht werden, mufl Feldern in hiuslicher U b ist nicht sick Il
geschaltet und vom Versor g Alle Bedi i die nachfolgend fgeli Regeln

genommen werden.
Die Elektroi I} im Ei mit den einschlégigen

befolgen, um die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen
Feldern (EMF) durch den SchweiB8stromkreis auf ein Minimum zu

Vorschriften und Unf: i vor

Die SchweiBBmaschine darf ausschlieBlich an eln Versorgungsnetz
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde
verbunden ist.

Die SchweiBBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung
oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Ist eine Einheit zur Flii kiihlung vorl darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBmaschine befiillt werden.

SchweiB3en Sie m(ht auf Contamern, GefaBlen oder Rohrleitungen,
die entfl e Fli oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nahe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behéltern schwei3en, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen 0. 4.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf
Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in

d.

h oder

Y en:

- Die SchweiBkabel untereinander anndhern. Sie mit einem
Klebeband, wann immer méglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom
SchweiB3stromkreis entfernt halten.

Die Schwei3kabel nie um Metallgegenstande oder den Korper
wickeln.

Nicht schweiBen, wenn
Schweif3stromkreis befindet.
Die beiden Schwei3kabel auf derselben Kérperseite halten.

- Das SchweiBBstromriickleitungskabel am zu schweiBenden
Werkstilick so nah wie méglich mit der auszufithrenden Naht
verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

Alle Bedlener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen

Mind I d. hal

sich der Korper mitten im

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen
die Exposition niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes
isttd=15cm.

- GeratderKlasse A:

freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des

geeig technischen  Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Lichtbogenndhe  Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
isch  Die elektr ische Vertraglichkeit in Wohngebiuden

einschlieBlich solcher Gebiude, die direkt iiber das o6ffentliche

Z ung, K ration und Einwirl der
SchweiB3abgase gelten.
Die Gasflasche muB vor Warmequellen einschlieBlich

Sonneneinstrahlung geschiitzt werden (falls verwendet).

POL6®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und
zugéngliche) Metallteile in der Nahe sind elektrisch sachgerecht
zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen
von fiir diesen Zweck vor h Handschut Schuh

Niedersp z versorgt , ist nicht sichergestellt.

g

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen,

-in A it entfl er oder | gefahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fach ” eine Abwidgung

der Umstande vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in

Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken und durch den Einsatz

A k Personen durchgefiihrt werden, die im
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Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel ver d

« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;

werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.

- MUSS das SchweiBBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine
oder das Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden
(etwa an Riemen).

- MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener

iiber Bodenhodhe tatig wird, es sei denn, er benutzt eine

Sicherheitsplattform.

SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:

Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen

Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbund

« Die Umgeb luft darf keinen Staub, Sauren, Gas, korrosiv
wirkende Stoffe usw. enthalten.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in
geschlossenen Rdumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

Bei einer Maschine mit Flissigkeitskithlaggregat und einer

Umgebungstemperatur unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene

Gefrierschutzmittel verwenden oder den Hydraulikkreis und den

Behalter vollstandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtlgken:, Schmutz und Korrosion

immerg MaBnah

Werkstlicken gearbeitet, kénnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied denkl: oder Bl n
gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.

Ein Fachkoordinator hat eine  Instrumentenmessung
vor h um fest llen, ob ein Risiko besteht und ob die
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN

Elektr

Sch Rnah
60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” det werden ko

RESTRISIKEN
- KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten
Flache aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z.
B. bei Bodengefille, unregelmaBigem Untergrund etc) besteht
Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER ~ GEBRAUCH:  Der  Gebrauch  der
SchweiBBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist
gefahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange)
und angr de Bereiche ko Te uren von liber 65°C
erreichen: es ist geeignete Schutzkleldung zu tragen.

Das gerade geschweiBlte Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen
lassen!

UNSACHGEMASSER ~ GEBRAUCH: Die Verwendung der
SchweiBBmaschine gleichzeitig durch mehr als einen Bediener ist
gefahrlich.

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls
verwendet) immer so absichern, dass sie nicht versehentlich
Umfallen kann.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhingen der
SchweiBmaschine zu benutzen.

Die  Schutzvorrichtungen und  beweglichen Teile des
SchweiBBmaschinenmantels und des Drahtvorschubsystems miissen
vor dem AnschluB der SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an
Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen
des Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN
WERDEN. Beispiele:

Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufiihren der Drahtspule;

Reinigung der Rollen, der Zahnrédder und der darunter liegenden
Bereiche;

Schmieren der Zahnréder.

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)
- Die SchweiBBmaschine nur

U b bhedi d
ver

unter folgenden

« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;

)i ¢

mmm ENTSORGUNG

Diese SchweiBmaschine darf nicht liber den normalen Hausmiill
entsorgt werden, wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische
Ausriistung an den dafiir besti Istell fiir die
Entsorgung und das Recycling von Elektrogeraten zu entsorgen. Es
kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieBlich auf
die Entsorgung von Geréten in der Europédischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese  SchweiBmaschine  dient als  Stromquelle fir das
Lichtbogenschweifen. Sie wurde speziell fir das FLUX-Schwei3en
entwickelt. Hierzu werden Seelendrahte eingesetzt, die sich fiir den
Einsatz ohne Schutzgas eignen.

MEHRPROZESSAUSFUHRUNG:

Die Schweimaschine ist auch fiir das MAG-Schweien von
Kohlenstoffstahlen oder schwach legierten Stdhlen mit dem Schutzgas
CO, oder mit Argon/CO_-Gemischen vorgesehen. Hierzu kommen Voll-
oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig) zum Einsatz.

Zudem eignet sie sich zum MIG-Schweien von rostfreien Stdhlen mit
Argongas + 1-2% Sauerstoff und von Aluminium mit Argongas unter
Verwendung von Elektrodendrihten, deren Zusammensetzung dem
Werkstoff angepasst ist.

Die SchweiBmaschine ist auch auf das MMA-Elektrodenschweilen
mit Gleichstrom (DC) von umbhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch)
ausgelegt.

HAUPTMERKMALE

FLUX-SCHWEISSEN

- Synergistischer Betrieb (automatisch);

- Dauer fir das automatische Nachbrennen (Burn-back) basierend auf

der Drahtgeschwindigkeit;

Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschliisse durch unbeabsichtigten Kontakt zwischen

Brenner und Masse;

Schutz gegen Storspannungen (zu

Versorgungsspannung);

MIG-MAG (nur Mehrprozessausfiihrung)

- Vertauschte Polung (Flux-Schweif3en);

MMA (nur Mehrprozessausfiihrung)

- Voreingestellte Einrichtungen Hot-Start, Arc-Force und Anti-Stick;

- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhéngigkeit
vom SchweiB3strom;

hohe oder zu

geringe

GRUNDZUBEHOR

- Brenner;

- Ruckleitungskabel einschlieBlich Massezange;

- Ruckleitungskabel einschlieBlich Elektrodenzange (nur
Mehrprozessausfiihrung).

SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Selbstverdunkelnde Schweischutzmaske;
- MIG-MAG-SchweiB3satz;

- MMA-SchweiBsatz;

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der
SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:
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Abb.A
EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.

2-  Name und Anschrift des Herstellers.

3-  Modellname.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweimaschine.

5-  Symbol fiir das vorgesehene SchweiBverfahren.

6- Symbol S: Weist darauf hin, da Schweif8arbeiten in einer Umgebung
mit erhohter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe
groBBer metallischer Massen).

7- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ :Wechselspannung einphasig;
3~ :Wechselspannung dreiphasig.

8- Schutzart der Umhiillung.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der
SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):

= 1, ax - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1, : Tatsachliche Stromversorgung

10- Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U, :Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweifstromkreis).

- L/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweimaschine wéhrend des Schweil3vorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann
(gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf einem
10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) tiberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die Schwei8maschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den
Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum -
Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

11- Seriennummer fiir die Identifizierung der Schweimaschine (wird
unbedingt benétigt fiir die Anforderung des Kundendienstes,
die Bestellung von Ersatzteilen und die Nachverfolgung der
Produktherkunft).

12- ——} : Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im

Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweif3en'
erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung
der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten
fur lhre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden

Ty

penschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)
DURCHSCHNITTLICHER VERBRAUCH VON SCHWEISSDRAHT UND
-GAS: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

MIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) genannt.

a,

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN.

SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)
Vorderseite:

1-

Bedienfeld (siehe Beschreibung).

2-  Schweikabel und -brenner.

3-  Kabel und Klemme fir Masseruickleitung.

4-  Plus-Buchse (+) fr den Schnellanschluss des SchweiBkabels.
5-  Minus-Buchse (-) fir den Schnellanschluss des SchweiRkabels.
6-  Anden Brenner angeschlossener Schnellstecker.

Riickseite:

7- Hauptschalter ON/OFF.

8- Steckverbinder der Schutzgasleitung.

9-  Versorgungskabel.

1-
2-

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)
. I

LED-Anzeige fiir
LED-Alarmanzeige

(Auslésen

des  Sicherheitsthermostats,

5.

VAN

Kurzschluss ~ zwischen  Brenner und  Massekabel, Uber-/
Unterspannung).

-

——

mm  MODUS FLUX SYNERGISTISCH oder MIG-MAG

SYNERGISTISCH nur Mehrprozessausfiihrung:

Einstellung der Werkstoffdicke (SchweiBleistung).

MODUS MMA (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schwei3stroms mit Angabe des empfohlenen

Elektrodendurchmessers.

Wihlschalter des FLUX-, MIG-MAG-

SchweiBverfahrens (nur Mehrprozessausfiihrung).

Jede Position des Wahlschalters gibt 2 Verfahren an.
f ACHTUNG: DIE MEHRPROZESSSCHWEISSMASCHINE

ERKENNT AUTOMATISCH, WELCHES VERFAHREN VON

DEN ZWEI AUSGEWAHLTEN AUF GRUNDLAGE DES
ANSCHLUSSES DER BUCHSE FUR DEN SCHNELLANSCHLUSS ZU
UBERNEHMEN IST (ABB. B-6).

oder MMA-

VERFAHRENSERKENNUNG (nur Mehrprozessausfiihrung)

- Xor GASLOS (FLUX): Mit dem Schnellstecker (Abb. B-6) an der
Minus-Buchse fiir den Schnellanschluss (-) (Abb. B-5)

angeschlossen.

- A GAS (MIG-MAG): Mit dem Schnellstecker (Abb. B-6) an der
Plus-Buchse fiir den Schnellanschluss (+) (Abb. B-4)

angeschlossen.

- MMA: Mit nicht angeschlossenem Schnellstecker (Abb. B-6).

INSTALLATION

ACHTUNG! BEI ALLEN INSTALLATIONSARBEITEN UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE
SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND

VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.

DIE

STROMANSCHLUSSE DURFEN  AUSSCHLIESSLICH VON

FACHPERSONAL VORGENOMMEN WERDEN.

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDS
Abb.D

Die Schweimaschine auspacken und die losen, in der Verpackung
enthaltenen Teile zusammenbauen.

Z k Riickleit kal

Abb.D1

I-Zange

Zusammenbau SchweiBkabel-Elektrodenzange (nur
Mehrprozessausfiihrung)
Abb. D2

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den

Installationsort so, dass nichts die Ein- und

Austrittséffnungen fiir die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig
sicher, dass keine leitenden Stdube, korrosionsférdernden Dampfe,
Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweimaschine herum missen mindestens 250 mm frei
bleiben.

A\

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer
ebenen Flache auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu
tragen. Auf diese Weise wird einem Umkippen oder einem

gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ
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Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweimaschine mit der Netzspannung
und der Netzfrequenz Ubereinstimmen, die am Installationsort
bereitgestellt werden.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des
folgenden Typs zu verwenden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
nachzukommen, wird der Anschluss der SchweiBmaschine mit
Schnittstellen der Stromversorgung empfohlen, die eine geringere
Impedanz darstellen als:

Zmax =0.47 Ohm (80 A- 100 A).

Zmax =0.25 Ohm (130 A- 160 A).

Fur die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm



IEC/EN 61000-3-12.

Wenn die Schweimaschine an ein offentliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu priifen,
ob sie wirklich angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter
Umsténden den Betreiber des Verteilernetzes).

Stecker und Steckdose
Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden,
die mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet
ist. Der Erdungsanschluss muss an den Schutzleiter (gelbgriin)
der Versorgungsleitung gelegt werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind
die empfohlenen Ampere-Werte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die nach MaBgabe des von der SchweiBmaschine
bereitgestellten maximalen Bemessungsstroms und der nominellen
Versorgungsspannung zu wahlen sind.

ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom
A Hersteller h Sicherhei (Klasse 1)

unwirksam, was schwere Folgerisiken fiir Personen (z. B.
durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren) nach sich
zieht.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
A HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE ~ AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die Werte, die abhdngig vom Hochststrom,
der von der SchweiBmaschine bereitgestellt wird, fiir die Schweilkabel
(in mm?) empfohlen werden.
Auferdem:

- Die Stecker der SchweiBkabel sind bis ganz hinten in die
Schnellanschliisse  (falls  vorhanden) einzudrehen, um einen
einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen. Andernfalls

Uberhitzen die Stecker, verschleiBen und werden

funktionsunttchtig.

Die Schwei3kabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.

- Es ist zu vermeiden, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlick gehoren.
Dies kann die Sicherheit gefdhrden und zu unbefriedigenden

SchweiBergebnissen fiihren.

vorzeitig

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MODUS MIG-MAG

(nur Mehrprozessausfiihrung)

Anschluss an die Gasflasche (bei A dung)

- Den Druckminderer (¥) an das Ventil der Gasflasche schrauben.
Zwischenzuschalten ist das als Zubehor im Lieferumfang enthaltene
Reduzierstiick, wenn Argongas oder ein Argon/CO,-Gemisch
verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstlick anschlieBen und die

Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil

geoffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des

Produkts enthalten.

Anschluss SchweiBstromriickleitungskabel
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der
Metallbank zu verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt.

Brenner

Den Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vorbereiten,
indem die Diise und das Kontaktrohr ausgebaut werden, damit der Draht
leichter austreten kann.

Externe Umpolung (Abb. B) (nur Mehrprozessausfiihrung)

- K GASLOS (FLUX) SchweiB3en:
- Den Schnellstecker (Abb. B-6) an die Schnellanschlussbuchse Minus
(-) (Abb. B-5) anschlieBen.
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Plus (+) anschlieBen (Abb. B-4).

- D Mit GAS (MIG-MAG) Schweif3en:
- Den Schnellstecker (Abb. B-6) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+)
(Abb. B-4) anschlieen.
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Minus (-) (Abb. B-5) anschlieRen.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MODUS MMA (nur
Mehrprozessausfiihrung)

Fast alle umhiiliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators
anzuschlieBen. Nur sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol
(-) gelegt.

Anschluss Schweikabel Elektrodenzange (Abb. D2)

Am Ende des Schweilkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche
das blanke Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit
dem Symbol (+) anzuschlieen (Abb. B-4).

Anschluss Schwei3stromriickleitungskabel

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der
Metallbank zu verbinden, auf dem das Werksttick aufliegt. Dieses Kabel
ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieen (Abb. B-5).

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. E)
ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT
A EINZULEGEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE ~ AUSGESCHALTET UND VOM
STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
UBERPRUFEN, DASS DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE
DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM
DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU VERWENDENDEN
DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM
EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
Die Drahtspule auf der Haspel positionieren und sicherstellen, dass der
kleine Mitnahmestift der Haspel korrekt in der vorgesehenen Offnung
untergebracht ist (1a).
- Die Gegendruckrolle(n) l6sen und von der/den unteren Rolle(n)
wegbewegen (2a-b);
Priifen, ob die Vorschubrolle(n) fir den verwendeten Draht geeignet
ist/sind (2c).
Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen, dabei mit einem
sauberen, gratfreien Schnitt abtrennen. Die Spule nach links drehen,
das Drahtende in die Drahteintrittsfilhrung einmiinden lassen
und 50-100 mm in die Drahtfiihrung des am Brenner befindlichen
Verbindungsstiicks einschieben (2d).
Die Gegenrolle(n) wieder positionieren und den Druck auf einen
Zwischenwert einstellen. Priifen, ob der Draht korrekt in der Nut der
unteren Rolle(n) positioniert ist (3).
Die Duse und das Kontaktrohr entfernen (4a).
Den Stecker der SchweiBmaschine in die Stromsteckdose einfiihren,
die Schweimaschine einschalten, den Brennerknopf driicken und
warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die
Drahtftihrungsseele zuriickgelegt hat und 10-15 cm aus dem vorderen
Teil des Brenners hervorsteht. Dann den Knopf loslassen.
f ACHTUNG! Wahrend dieser Tatigkeiten fiihrt der Draht

elektrische Spannung und wird mechanisch beansprucht.
Er kann also, wenn die gebotenen Vorkehrungen nicht
getroffen werden, zu Stromschlagen, Verletzungen und zur Ziindung
von Lichtbégen fiihren:
- Die Brennermiindung nicht gegen Kérperteile richten.
- Den Brenner nicht der Flasche anndhern.
- Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren (4b).
Priifen, ob sich der Draht gleichmaBig vorwartsbewegt. Den
Rollendruck und die Haspelbremsung auf die geringstmoglichen Werte
einstellen. Priifen, dass der Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich
beim Anhalten des Drahtvorschubs die Drahtwindungen wegen einer
zu groBBen Tragheit der Spule nicht lockern.
Das aus der Diise ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.
- Die Klappe des Haspelfaches schlieen.

6. SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablosen des Tropfens erfolgen
durch schnell aufeinander folgende Kurzschliisse der Drahtspitze im
Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der Sekunde). Die freie Drahtldnge (Stick-
out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.

Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-0.9mm
- Verwendbares Gas: Keines
Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stéhle (nur Mehrprozessausfiihrung)
- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-0.8 mm
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische
Rostfreie Stahle (nur Mehrprozessausfithrung)
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- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 mm
- Verwendbares Gas: Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)
Aluminium (nur Mehrprozessausfiihrung)

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 mm
- Verwendbares Gas: Ar

SCHUTZGAS (wo dies vorgesehen ist)
Siehe TAB. 2.

SYNERGISTISCHER BETRIEB:

EINSTELLUNG DER DICKE

Die Dicke wird mit dem Knopf (Abb. C-3) eingestellt, der die
Schweiflleistung in Abhéngigkeit von der Blechdicke regelt. Die
Einstellung  beeinflusst  gleichzeitig die  Lichtbogenspannung,
die Vorschubgeschwindigkeit und die Strommenge, die auf den
Schweif3draht Gbertragen wird.

EINSTELLUNG DER DICKE (nur Mehrprozessausfihrung)
Am Knopf (Abb. C3) sind unterschiedliche Dickenskalen vorgesehen.
Jede zeichnet sich durch einen spezifischen Farbhintergrund aus. Die
Einstellung der Dicke erfolgt Uber den Knopf (Abb. C3). Dabei wird auf
die Farbskala Bezug genommen, die sich auf die Farbe des mit dem
Wahlschalter ausgewahlten Verfahrens (Abb. C4) bezieht.

7. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DER VERFAHRENSWEISE (nur

Mehrprozessausfiihrung)

ALLGEMEIN

Es ist unabdingbar, den Herstellerangaben auf der Packung der

verwendeten Elektroden Folge zu leisten. Es werden die korrekte

Elektrodenpolung und der zugehdrige optimale Strom angegeben.

- Der SchweiBstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten
Elektrode und am gewiinschten Nahttyp zu bemessen.
Néherungsweise konnen die folgenden Stromwerte fiir verschiedene
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

8.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
A SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET  UND VERSORGUNGSNETZ
GETRENNT IST.

VoM

PLANMASSIGE WARTUNG:
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM
SCHWEISSER UBERNOMMEN WERDEN.

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heie Teile

gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der

Brenner bald betriebsunfahig ware;

Es ist regelmaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht

sind;

Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfihrungsseele mit

trockener Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren Zustand

hin zu Gberprifen;

- Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende Endstiicke des
Brenners auf ihren Verschleizustand und daraufhin, ob sie richtig
montiert sind: Dise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- PriifenSiedie Drahtvorschubrollen hdufigeraufihrenVerschleiBzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist
regelmaBig zu entfernen (Rollen und Drahtfiihrung am Ein- und
Austritt).

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN
60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen
Stromwerte fir die Schweiungen (ber einer Fldche verwendet
werden, wohingegen fiir senkrechte SchweiBungen bzw. tiber Kopf
niedrigere Stromwerte angewendet werden miissen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden
abgesehen von der ausgewahlten Stromintensitdt von anderen
Schweiparametern wie Lichtbogenldnge, ausfuhrende
Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und -qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels
der geeigneten Verpackungen oder Behalter schiitzen) bestimmt.

ACHTUNG:
In Abhéangigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der
Elektroden kann es zu einer Instabilitét des Lichtbogens auf Grund der
Elektrodenzusammensetzung kommen.

VERFAHRENSWEISE

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze
mit einer Bewegung Uber das Werkstiick reiben, als wollte man ein
Streichholz anziinden. Dies ist die korrekteste Methode fiir das Ziinden
des Lichtbogens.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil
dabei die Gefahr besteht, dass die Umhillung beschadigt und die
Lichtbogenziindung erschwert wird.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen
Abstand zum Werkstiick zu halten, der dem Durchmesser der
verwendeten Elektrode gerecht wird. Dieser Abstand sollte wédhrend
des Schweiflens so konstant wie maoglich gehalten werden. Bitte
denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20
bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

Am Ende der Schweinaht das Ende der Elektrode im Verhéltnis zur
Vorschubrichtung leicht zuriick tiber den Krater fihren, um diesen
aufzufillen. Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben,
damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen der Schweinaht
- ABB.F).

SchweiBstrom (A) /\ VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
@ Elektrode (mm) - | ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,
Min. Max. = IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND

1.6 25 50 VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
20 40 80 Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der
SchweiBBmaschine unter Sy g steht, b ht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten

Kontakt mit Bewegungselementen.

RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und

die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere

der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf

Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit

trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu
richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste oder geeigneten
Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse

festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der

SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben

wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweiBmaschine

zu arbeiten.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Berihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehduse wieder zu schlieBen.

9. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet
ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der
Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

- Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der Ober
- und Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt, nicht
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eingeschaltet ist.

- Sich versichern, dass das Verhdltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf
die nattrliche Abkiihlung der Maschine warten und die Funktion des
Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder

zu niedrig ist, bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in

diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt

durchgefuehrt worden sein. Vorallem die massekabelklemme sollte

fest am Werkstruck befestigt sein und keine Isoliermaterialen (z.B. Lack)
dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet

werden.

HeOGXOAIIIMO cancTtemMaTuyeckmn npoBepATb BO3fleiicTBUNE
AbIMOB CBapKW, B 3aBUCMMOCTU OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauun n
NpOoAOCIKNUTENIbHOCTN BOSAeﬁCTBMﬂ.

- Ws6berainte Harp p nc
Tenna, B TOM uucne u c y (ecnu
ucnonb3yerca).
- ObecneybTe AOMKHYIO DNIEKTPUYECKYIO M3ONAUMIO  MeXAy
rop i p T i peTtanbid W 3a3eMIEHHbIMM
KM i p! MOTyT HaxoAwuTbCA

no6nusoctu (B paguyce focaraemocty).
Kak npaBuno, 3To MOXHO o6ecneunTb, UCMONbL3YA MepyaTku,
06yBb, ronoBHble y60pbl 1 0fAeXKAY, NPeAYCMOTPEHHbIE ANsA 3TUX

(RU)

PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATENA

AL

BHUMAHUE! nNEPEL TEM, KAK MWCMONIb30BATb MALUURHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb30OBATENA!

CBAPOYHbIVI  AMMAPAT 1A HEMPEPLIBHOM [YTOBOW CBAPKW
MPOBOIOKOW MNOZ ®IIOCOM MIG-MAG 1 MMA, MPELAYCMOTPEHHbIV
ANA NPO®ECCUOHABHOIO U MPOMbILINEHHOIO UCMOJIb30BAHNA.
MpumeuaHye: fanee B TeKcTe byaeT UCMONb30BATHCA TEPMUH «CBAPOYUHbII
annapaTt» 1 «yHMBepCasbHbI CBAPOUHbI anmnapaT» B Cydae mogenen,
npepHasHaueHHbix ana ceapkn MO GJIIOCOM, MIG-MAG I MMA.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AYTOBOW CBAPKE

Pa6bounii pomkeH 6bITb p c HbIM
nc cBap 0 pata un ¢ puckamu,
CBA3aHHBIMMN C NPOLLECCOM Ayrosoﬂl C C COOTBETCTBY
HOpMaMM 3aLunThbl U Ty

(Cm. Takxke craunapr "EN 60974-9: 060pynosauwe ANA [yroeBoin
cBapku. Yactb 9: Y nuc N

ueneil  NOCPEACTBOM UC X NOACTaBOK
unn p
- BcerAa nTe rnasa, uc COOTBETCTBYOWMNE

$unbTpbl, cooTBeTCTBYIOWME TpeGoBaHuAM cTaHgapTos UNI
EN 169 unu UNI EN 379, yctaHOBneHHble Ha MacKax uau Kackax,
CcooTBeTCTBYIOWNX TPpeboBaHmAM ctaHaapTta UNIEN 175.

WUc yiTe YI0 3alNTHYI0 OrHECTOMKYI0 ofexay
(cooTBeTcTBYlOWYI0 Tpe6oBaHuaAm ctaHgapta UNI EN 11611)
N CBapo4Hble nep4yaTkn (COOTBETCTByIOI.I.lIIIe TpeGDBaHIM‘IM
craupapta UNI EN 12477), cnepsa 3a Tem, uto6bl anupgepmmuc
He nopBeprancA G6Gbl BO3AENCTBNIO YNbTPadMONeToBbLIX 1

UH}paKpacHbIX ny4en, nsny Ayroii; TaKxe
3aWmnTUTL Niogen, A cBap Ayru,
nc YA HEeoTp p WIN TEHTbI.

- YpoBeHb wyma: Ecau BCHeA(TBMe BbINONHEHNA 0CO6eHHO
WHTEHCUBHOM CBapKun WCTBUA Ha

pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unu npeBblmaeT 85 nB(A), Heo6xoaMO
uc Tb UH, cpepcTBa 3awuThbl (Tab. 1).

2O®AO®®

SNIEKTPOMATHUTHBIE NOMA MOTYT BbITb OMACHbI
dneKTpUYECKNiA TOK, NpoTeKalowmii 4Yepes nio6oii NPOBOAHUK,
co3faeT NoKasNbHble 3NeKTpomarHuTHble nona (3MM). CeapouHbIin

ToK cospaet MM BoKpyr cBap 1 Llenn n ceap o para.
3nexrpomaruwruble nona moryT MewaTtb paﬁore
p! KNX YCTPOICTB (Hanpumep,

3MEeKTPOKAaPANOCTUMYNATOPOB, PecnMpaTopHoro o6opyaoBaHus,

- WUsberaTb HENOCPeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3NIeKTPUYECKNM MeTannnyeckux npoTesos u Ap.).
KOHTYPOM CBapKM, TaK Kak B OTCYTCTBUM Harpysku p H peanp Tb Ha, Mepbi npesocT ™
nopaBaemMoe reHepaTopom, BO3pacTaeT 1 MOXeT 6bITb onacHo. MO OTHOLWEHMI0 K MONb30BaTeNsAM 3TUX YCTPOMCTB. Hanpwmep,

- OT¢ Tb BUNKY OT 3MeKTPUYECKON ceTn mMepep  3anpeTuTe UM NPUGAMKATLCA K 30HE UC cBap! o
nposeaeHmem nio6bix pa6oT no c i cBapKu, pata uam np Te y y pWCKoB ans

PVATNIA NO NPOBEPKE N PEMOHTY. CBapLMKOB.

- Bbu(moqaﬂ, cBap n paT u otcoep| Tb NMUTaHNe nepep dror CBapO‘IHblﬁ annapar COOTBEeTCTBYyeT 'rpe6osaHm|M
Tem, Kak Tb AeTanu ceap 1 rop TeXHU4YeCcKUX CraHpapToB Aansa i p

- BbIMONHMTL 3NEKTPMYECKYI0 YCTAHOBKY B COOTBETCTBME C  MCKAOYW Ana uc B np cpepe
AENCTBYIOWMM 3aKOHOAATENbCTBOM 1 Np T u B npodecc uensax. He rapaHTupyeTcsa cooTBeTcTBUE
6e3onacHocTL. TP o np MCTBUM 3N1EKTPOMArHUTHbIX

- COeAMHATb CBApPOYHYI0 MalMHY TONbKO C CeTbi0 MUTaHWA ¢  NONeii Ha nioAeii B GbITOBbIX YCNOBUAX.
HeWT| p [ c Bce onepatopbi <06, T p HIXKe

- Y6egutbca, uTO po3eTka ceTu mnp c c F 4TO6bI CBECTM K ymy iictene SMI ceap n
3a3emMneHneM 3aluThbl. uenu:

- He TheA PaToM B CbIpbIX 1 P n - pac Te cBap 6 Apyr ot apyra. Mo
He NPoM3BOANTE CBapKY NOA AOXAEM. BO3MOMHOCTY CKpenuTe X KNeiKom NeHTOIA;

- He TheA c il unu ¢ - CnepuTe 3a TeM, YToGbl Balua rosioBa U TyN0BMLLE HAXOANNOCH KaK

P

NI0OXNM KOHTAKTOM B COeANHeHNAX.

i VAN

i yenu;
A p Tb CBap

OT cBap
KaTeropumyeckmn pewy.
BOKPYr MeTaN/imyecknx npeameToB NN Tena;

6

- He iiTe cCBapKy, b BHYTPM CBap! 1 uenn;

- He npoBoauTb CBapouYHbIX PaboT Ha KOHTeiHepax, eMKOCTAX - cnepwTe 3a Tem, 4To6bl 06a cBap X b C

unu Tpybax, Kotopble C wnn P OAHOII CTOPOHBI Tena;

roproyue BelecTsa. - no; Te Kab paTta cBap 0 TOKa K cBap 7
- He npoBoauTb cBapouHbiXx pa6oT Ha MaTepuanax, 4mMCTKa AeTanu Kak 6nuxe K C

] P b Xnop pacTBopuTenamm - He ocyuqecrsmwn'e CBapKy pﬂADM €O CBApPOY4YHbIM annapaTtom;

unu no6 TV OT yKa BewecTs. He nposoauTb cBapKy - BCe onepatopbl [ AaTh Tpeby

Ha pesepByapax nop pacc Y B /INCTKe amn;
- Y6upatb c p 0 MecTa Bce rop martep (Hang ¥ - pacc oT nc DM B TouKe, 3a Npefenammn KOTopoi

AepeBo, bymary, TPANKN U T.4.).

O6ecneunTb [AOCTaTOYHYIO BeHTUNAUUIO paboyero mecra unu
TbCA C BbIT ana

Abima, pasy

y

ce CBapkum pAAoM C Ayroi.

uerocs B npouy

BO3JleCTBME COCTaBnAeTr MeHee 20%
AonycTumoro sHayeHmna: d = 15 cm.

OT MWHUMAJNbHOro
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- 060py‘:\osauue Knacca A:
3TOT CBap pat p: T
ana nc VCKNIOUYNTENbHO B Np

KOMY CTaHAapTy

AN

3awmMTbl M MOABWKHbIE YacTV KOXyXa CBapoOYHOro annapara un
yCTpoicTBa nop, TbCA B Tpe6y

cpefe B npodeccuoHanbHbix Uenax. He rapaHTMpyetca
COOTBETCTBUE TPeGOBaHUAM 3NEKTPOMArHUTHON COBMECTUMOCTM
B 6bITOBbIX nB npsamo coep

C 3MEKTPOCeTbIO HU3KOTO HanpsXKeHWsA, Mopalouweil nuTaHne B
6bITOBbIE NOMeLYeHUs.

AOMONHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU

- OMEPALW CBAPKU:

- B MOMeLLEHNN C BbICOKUM PUCKOM 3N1eKTPUYECKOTo paspasa

- B MOrPaHNYHbIX 30HaX

- npu BO3rop v B3p TbIX MaTep

HEOBXOAMMO, YTO6bI “OTBETCTBEHHbII 3Kcnept”

npeABapuUTeNIbHO OLLEHWT PUCK U Pa6OoTbl OMKHbI NPOBOAUTLCA
B NPUCYTCTBUAN APYIUX INL, YMEIOWMNX AeiCTBOBaTb B CUTyauuu
Tpesoru.
HEOBXOANMO wuci Tb Kune cpeAcTBa 3aluThbl,
onucaHHble B paspgenax 7.10; A.8; A.10 cranpapTta "EN 60974-
9: O6opyfoBaHMNe Ana AyroBon cBapku. Yactb 9: YctaHOBKa 1

ucnonbsoBaHmne”.
- HEOBXOAWMMO 3anpeTuTb CBapKy, KOraa cBapoyHblii annapart unu
nopaioujee yCcTpoiicTBo np nop, A p

(HanpuMm., NoCpeaACTBOM peMHe).

HEOBXOAAUMO 3anpeTutb CBapKy, Korga pabounii npunogHAT
Haj MOJIOM, 3a WCK/IIOYEHMeM CJlyyaes, Koraa WCnonb3ylTca
nnartdpopmbl 6e3onacHoCcTu.

- HAMNPAXEHWE MEXAY JAEPXATENAMW 3JIEKTPOAOB WK

nepep TEM, KaK noacoeguHATb CBapO'IHbIIII annapart K
CeTn NUTaHnA.

BHMMAHME! JTio60e pyuHoe BMeLLaTeNIbCTBO Ha YacTAX B ABMKEHUN
YCTPOICTBa NOA,

u/unun
- Bi p B
- Yo KaTywKkm c np
OuKCTKa PONINKOB, LWECTEPEHOK N 30HbI HaxoAAwelica noa;
- CmasKa LeCcTepeHoK.
HEOBXOAUMO BbIMOJIHATb nen OTKJTIIOYEHHOM n
OTCOEAWHEHHOM OT CETU MUTAHUA CBAPOYHOM AMMAPATE.

ycnosua OKPY)KAIOl.I.lEVI CPEﬂbI (EN 60974-1)

- Uc yiiTe cBap par B Cneaylowmxyc
OKpYyXaloLyeli cpepbl:
. paTypa oKpy 1 cpenbl ot -10°C go 40°C;

.

OTHOCWUTE/IbHaA B/IaXXHOCTb BO3[yXa He AO/MKHa npesbillaTb
50% npu 40°C;

OTHOCMTeNbHasA BNAaKHOCTb BO3AyXa He [O/DKHa NpeBbiwaTb
90% npu 20°C;

* Okp n yX He £ F

rasoB, eAKUX BewecTe uT. Aa.

Tb MbIAK, KNCIOT,

TOPENIKAMM: p C Hec cBap patamu

XPAHEHUE

- Pac Te cBap! i paT 1 npuHa TV K Hemy (B
y nnu 6e3 Hee) B 3aKPbITOM NMOMELLEHNN.
Te 6bITb B guanasoHe ot -20°C go

Ha OfIHOI AeTaNn WAN Ha COEAMHEHHBIX JNEKTPUUECKN [
BO3MOXKHa reHepauusA ONacHOW CyMMbl “XONOCTOro” HanpsXKeHna
MeXay ABYMA pasiuYHbIMKA JepKaTeNAMU 3eKTPOAOB uau

- patypa Ay
55°C.
Ecnu annapaTt OCHalWeH CMCTeMOi BOAAHOFO OXMaMAeHnAa u

rop Ao , Morywero B ABa pasa np uTh T paTypa Bo3fiyXxa onyckaerca Humke 0°C: ncnonbsyiTe Xuakuin
AONYCTUMBII Npegen. aHTMOpPU3, peKoMeHAyeMmblii WN3roToBMTENEM, WK MONHOCTBIO
Ki buump y Ty nopy4mTb p Te rmap KU KOHTYP U 6aK € KUAKOCTbIO.

P p n p ana puCKoB u 6op. Bcerpa mci iiTe Ha, cpeacTBa ANA 3alMThl annapara

noaxoaAwnX CpeacTs 3aljnuTbl COrNacHoO pasaeny 7.9. CcTaHpapTa
"EN 60974-9: O&opyp,onaume ANA pyroeol ceapku. Yactb 9:
Yc n unci

A ICTATOYHbBIV PUCK

OT Bnaru, rpAsn u Kopposuu.

)i ¢

m YTUIN3ALNA

He yr pyiTe 3TOT CBap i T BMecTe ¢ 06bluHbIMYU
- OMPOKUAbIBAHUE:  pac Tb  CcBap i part 6br oT no ncT CcpoKa ero cnyx6bi.
Ha rop i p TM Hecywein cnocobHoCTH, B o6A3aHHOCTM nonb3oBaTens BXOAUT  [OCTaBKa 3TOro
COOTBeTCTBYIOLlell Macce; B MPOTUBHOM ciyvae (Hanp. non 3N1eKTpUYecKoro oéopynosauvm B NyHKT c6opa 0TX0A0OB,
NOA HaK/IOHOM, HEepOBHbIi M T. A.) CylWecTByeT ONacHOCTb C Ly, Ha YT ] pep TKe
ONpoKUAbIBaHWA. sneK'rpwaeCKoro oGopy,qosaHml WM B MarasuH, B KOTOPOM
6b1n0 npuobpereHo 3710 KacaeTca
- HEMPABWIbHOE WUCMOJIb3OBAHUE: onacHo p Tb yT py Ha Tepputopun EBponeiickoro Colosa
cBap n pat ana 6! pa6oT, oTAMvaloWMXca (WEEE).
ot npeAycMOTPEHHbIX (Hanp. PasmopaxuBaHne  Tpy6
BOAONPOBOAHOI ceTh). 2. BBEAEHWE U OBLLEE ONMUCAHUE
TOT CBapOYHbIIi annapart ABAETCA UCTOUHUKOM TOKa, NPeflyCMOTPEHHbIM
- OMACHOCTb MNONYYEHUA OXKOroB [\NA yroBOWi CBAapKM, B 0COBEHHOCTU OH NpefHasHaueH Ana ceapku MO
Hekotopble yactm cBap o pata (rop ®IIOCOM, ncnonb3ya NPOBOJIOKY C HAMONHUTENEM, NPeAYCMOTPEHHYIO
3NeKTp Tenb) un y4acTkm  MoryT [NA MCMONb30BaHKA 6e3 3alUTHOTO rasa.

AOCTUraTh TeMnepaTypbl Bbilue 65°C Heo6XoAMMO UCNoNb30BaTh
NoAXoAALLYIO 3alUTHYIO OAEXKAY.

Mocne cBapku no3BosbTe AeTann OCTbiTb, Npexpae uYem ee
Kacatbca!

HEMNPABUJIbHOE

nc C

NCNONb30BAHUE: OfiHOBpeMeHHOoe
P 0 paTta Hec|
paboTHMKaM1 ABAAETCA ONACHbIM.

nEPEMEI.I.I,EHI/IE CBAPOYHOrIO ANMAPATA: Bcerga 3akpennsiite

npu non npuHa Teil,
‘ITOﬁbI nsbexarb ero cnytlavmoro napgeHna (eCIlIII OH
nucnonb3yercs).

- 3anpeuwy Jil Tb cBap i T 3a pYuKy.

YHUBEPCAJIbHAAl MOJIEJ1b:

STOT CBapoOuHbIA annapaTt npefHasHauyeH Takxke AnNA cBapku MAG
YrNepoanCTOi CTanu Un HU3KONEernpoBaHHoON CTanu B Cpefie 3allUTHOro
rasa CO, vnn cmecn aproHa/CO,, MCMOMb3ys LesbHYI0 SMEKTPOAHYI0
NPOBOJIOKY VNV MPOBOJIOKY C HanonHuTenem (Tpy6uaryio).

OH noaxoaut Takke AnA csapku MIG HepkaBetowein cTanu B cpefe
3alMTHOTO rasa aproH + 1-2% Kucnopoja v anlOMUHUA B cpefe
3aLUMTHOrO rasa aproH, UCMOMb3ya 3MeKTPO/HYI0 MPOBOJIOKY, COCTaB
KOTOPOW NOAXOANT ANA CBapyBaeMo AeTanu.

CBapouHbIii annapaT NpeAycMOTPEH TakXKe ANA SNeKTPOAHOM CBapKu
MMA noctosaHHbIM Tokom (DC) ¢ wncrnonb3oBaHWeM 3SNeKTPOAOB C
MOKPbITUEM (PYTVNOBbIM, KUC/IOTHBIM, LENOYHDBIM).

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKIN

CBAPKA FLUX

- CviHepreTnYecKui (aBToMaTUYeCKuin) pexunm paboTbl;

- Bpema aBTOMaTM4eCKOro OTXWra NPOBOJIOKM B KOHLie cBapku (Burn-
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back) B 3aBMCMOCTM OT CKOPOCTY MPOBONOKN;

TepmocTaTyeckasn 3awWnTa;

3aluTa OT CAlyyaliHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHWii U3-3a COMPUKOCHOBEHUA
ropesik1 U Maccbl;

3awuTa OT HeNpaBUIIbHOTO HaMPKEHNA MUTaHNA (CIULKOM BbICOKOE
VIV HA3KOE HaNPshKeHUe NuTaHus);

IG-MAG (TonbKo B Cllyyae yHViBepcanbHON Moaenu)

HecobniopeHne nonapHoctu (cBapka Flux);

MA (TonbKo B Cflyyae yH1BepcanbHoi mofenv)

MpenBaputenbHO HacTpoeHHble ycTponctea Hot Start, Arc-Force n
Anti-stick;

YKasaHue pekoMeHAyemMoro AvMametpa 3MeKTPoAa B 3aBUCUMOCTY OT
CBapPOYHOTO TOKa;

MPUHAANEXHOCTU, BXOAALWME B CTAHAAPTHYIO KOMMJIEKTALUIO

ropernka;

kabenb BO3BpaTa TOKa C 3aXK1MOM MacChl;

kabenb BO3BpaTa TOKa C [iepaTeniem 3nekTpofa (TONbKO B Ciyvae
YHUBEPCanbHo Moaenu).

AONONHUTENbHBIE MPUHAANEXXHOCTU MO 3AKA3Y

3.

MepexoAHWK Ana 6annoHa C aproHom;
Camo3saTeMHALWAACA MacKa;
Komninekt ana ceapku MIG-MAG;
KomnnekT ana ceapku MMA;

TEXHUYECKUE AAHHDIE

TABJINuKA OAHHbIX

Te

XHUYECKMEe [aHHble, XapakTepusywuwune pa60Ty U nonb3oBaHue

annapaTtom, npusedeHbl Ha CI'IeLlVIaHbHOIh TaG}'II/I‘IKe, nx pasbACHeHne
[aeTCA HuxKe:

Puc.A

1- CootBetcTByeT  EBponeickum  Hopmam  6GesonacHocT 1
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLINV [IyroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

2- HanmeHoBaHUe 1 apec U3roTOBUTENA.

3-  HassaHue mogenu.

4- BHYTPEHHAA CTPYKTYpHaA CXeMa CBapOYHOro annapara.

5- CumBON NpeayCMOTPEHHOTO TUMa CBapKW.

6- CumBON S: yKasblBaeT, UTO MOXHO BbINOSHATb CBapKYy B MOMeELLeHUN
C NMOBbILIEHHbIM PUCKOM 3N1EKTPUYECKOTO LWoKa (Hanprmep, pAaoM ¢
MeTanInYeckuMm Maccamm).

7- CumBon nuTatoLen cetu:

OpHodasHoe nepeMeHHOE HanpsKeHNe.

Tpexda3sHoe nepemeHHOe HanpsxeHMe.

8- CreneHb 3awWuTbl KOpMyca.

9- [MapameTpbl NeKTPUYECKON CETU NUTaHUA:

- U, : nepemeHHOe HampsXeHWe M YacToTa MuTalwWen cetn
annapata (MakcumManbHblii gonyck + 10 %).

= 1 o S MAKCUMANbHBIT TOK, NOTPE6AEMBIN OT CeTu.

= 1 o 30 PEKTUBHDBIN TOK, NOTPE6NAEMBIV OT CeTU.

10- [lapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U, : MaKcumanbHoe HanpaxeHue 6e3 Harpy3skiu (OTKPbITbI KOHTYP
CcBapKu).

- 1,/U,: TOK 1 HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMANM30BaHHbIM
NpPoK3BOAVIMbIE anmnapaTom BO BPeMA CBAPKU.

- X: KoadPruneHT npepbiBUCTOCTU paboTsl. [oKasbiBaeT Bpems, B
TeUeHNK KOTOPOro annapaT MOXeT 0becrneunTb yKkasaHHbIN B 3TON
Xe KonoHke Tok. KoapdunumeHT ykasbiBaeTca B % K OCHOBHOMY
10 - MUHYTHOMY UMKNY. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHYTam
paboTbl C NOCNeAyoLLMM 4-X MHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [1.).

- A/V-A/V : ykasblBaeT Anana3oH pPerynnpoBKW TOKa CBapKu
(MUHUManbHBIA/  MakCUMarnbHbI) — NpU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsxeHUn ayru.

11- CepuiiHbii Homep. WpeHTudrkauma mawmvHbl (Heobxoaum npw

o6pau.|eHV||/| 33 TexHUuYeckom NOMOLbI, 3anaCHbIMKU  4YacTaAMN,
npoBepKe OpUrnHasabHOCT I/IZF(EHI/IH)A

12- -——} : BefimunHa nnaBkux NpefoxpaHuTeneil 3amef/leHHOro

13-

MpvimevaHue:

[encTBrA, NpeaycMaTprBaeMbIX AN1A 3aLUTbl TIMHWN.

CumBOnNbl,  COOTBETCTBYlOWME MpaBunam 6e3onacHoCTW, ube
3HaueHvie NpuBefeHo B rage 1“06Lan TexHMKa 6e3onacHoOCTN Ana
[lyroBowi cBapKu”.
Mpumep

VAEHTUPUKALIMOHHON  Tabnuukn  ABnaetca

YKasaTesnibHbIM AnA 06bACHEHUA 3HAYEHUA CYMBOJIOB 1 L[I/Id)p: TOYHbIE

3H,

QYeHnA TeXHUYeCKUX AaHHbIX Ballero annapata NpuBe[eHbl Ha ero

Tabnuuke.

NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE:

CBAPOYHbDIV AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- CPEAHUA PACXOJ NPOBOJIOKM N CBAPOYHOIO rA3A: cm.

Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- FTOPEJIKA MIG: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3)
- AEPXKATE/Ib SNIEKTPO[A: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)
B

Becci

p o0 annaparay 1(TAB. 1).

4. ONMUCAHUNE CBAPOYHOTO AMMAPATA
YCTPOWCTBA YNPABJIEHUSA, PEFY/INPOBKU N COEAVHEHUA.

CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B)
MepepHas ctopoHa:

1-
2-
3-

MaHenb ynpasnexus (cm. onuncaxue).
CBapoyHbIii Kabenb 1 ropenka.

Kabenb 1 knemma Bo3BpaTta ToKa Ha Maccy.
MonoxuTenbHblii  GbICTPOAEICTBYIOWMI
NOACOeAUHEHNA CBaPOYHOTO Kabens.
OTpuLaTenbHbIN GbICTPOPA3bEMHbIN 3aXKNUM (-) ANA NOACOeAMHEHNA
CBapoyYHoro kabens.

BoicTpopas bliA LITENCenb, coef|

3aKUM (+) ansa

bl C FOPENKOW.

3apHasa CTOpOHa:

7-
8-
9-

nasHbIi BbikmoyaTens ON/OFF.
CoeavHUTeNb TPYOKM 3aLMTHOTO rasa.
Kabenb nutaHuna.

MAHEJ1b YNIPABNIEHNA CBAPOYHbIM AMMAPATOM (puc. C)

1- Cser y Ha K B ceTun.

2- Ceer y i Ha CUrHanoB TpeBorn
(cpabaTbiBaHne  MPefOXPaHUTENIbHOTO — TePMOCTaTa,  KOpPOTKOe
3aMblkaHWe MeX[ay TOpenkoil u Kabenem Mmacchbl, n36biITOuHOE/
HEe[lOCTaTOYHOE HanpsXeHNe).

—— .

3- mm PEXUM CUHEPTETUMECKUX nNOA ®NOCOM wunun
CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG TONbKo B Cllydae yHUBepCanbHoi
mopaenu:
PerynnpoBKka ToNwMHbI MaTepuana (MOLWHOCTN CBapKW).
PEXXMM MMA (TonbKo B Cllyyae yHVBepcabHO Moaeni):
PerynupoBka CBapoYHOro TOKa C YyKa3aHMeM PeKOMEeH[yemoro
[nameTpa aneKTpoaa.

4- Mepeknioyatenb metoaa ceapku MOA ®JIIOCOM, MIG-MAG nnu

MMA (TonbKo B Cnyyae yH/1BepcanbHON Mofenu).
Kaxpoe nonoxeHue nepekntoyatens ykasbiBaeT Ha 2 npoLecca.
BHUMAHWE: YHUBEPCAJbHbI CBAPOYHbI AMMAPAT
A ABTOMATUYECKWU PACMO3HAET, KAKOW U3 [JBYX
BbIBPAHHbIX MPOLECCOB BbIGPATb, HA OCHOBAHUU
MOAKNIOYEHWUA BbICTPOPA3HBEMHOTIO 3AXKNMA (PUC. B-6).
PACMO3HABAHUE MPOLIECCA (TonbKo B cnyyae yHUBepCanbHOWM
mopenu)
- Yot BE3 FA3A (®JH0C): Ecnn 6bicTPOpasbeMHblil WTencenb (puc.
B-6) nopknioueH K oTpuuaTenbHOMY 6blICTPOpasbeMHOMY
3axumy (-) (puc. B-5).
-G T'A3 (MIG-MAG): Ecnn 6bIcTpOopasbemHbli wrencenb (puc. B-6)
NOAKIIOUEH K MOJIOKUTENBHOMY 6bICTPOPa3bEMHOMY 3aXKUMY
(+) (puc. B-4).

- MMA: Ecnu 6bicTpopasbemHblii  wrencenb (puc. B-6)
OTKJ/IOYEH.

5.YCTAHOBKA

A\

BHUMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKW N OCYLLUECTBJIEHUA
SNEKTPUYECKNX COEVHEHUI CBAPOYHOIO
AMMAPATA, OH AOTKEH BbITb MOJIHOCTbIO BbIKJTIOYEH

W OTKJTIOYEH OT SJIEKTPOCETWU.
SNEKTPUYECKUE COEAWMHEHMA PA3PELUAETCA OCYLWECTBNATb
TOJIbKO OMbITHbIM WU KBAIMOULUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

Pacnakyiite

MNOArOTOBKA
Puc.D

CBapouYHbIi  annapar, cobepuTte OTAENbHblE  YacTy,

cofeprkalymecs B ynakoeke.

C6opka o6paTHoro Kabens-3axuma
Puc. D1

C6opKa cBapouHOro Kabensa-gepartens aneKkrpoga (TonbKo B Clyyae
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PA3MELLEHWE CBAPOYHOTIO AMMAPATA

Mpu BbIGOpPe MecTa YCTaHOBKW CBAapOYHOro annapaTta CrneguTe,
YTOObI Yy BXOAHBIX U BbIXOAHbIX OTBEPCTWI OXNaxAalolero BoO3AyXa
He 6bi10 I'IpEI'IﬂTCTBI/IIh; y6e,q|/n'ecn>, 4YTO B annapat He BcacbiBaKTCA
3NeKTponpoeoaAlmne YyacTuubl, eqKue ncnapeHvs, Bnara n T.4.

Bokpyr cBapouHoro annapaTa HeOGXOAMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE
NPOCTPAHCTBO WMPWHON, NO KpanHen mepe, 250 Mm.

BHUMAHME! Yc ite cBap 7/ pat Ha
P 7 P ™, rpy T poi
COOTBETCTBYeT Becy annaparta, u4to6bl u3bexarTb

nc Ta, YTO MOXeT npuBecTn K

P P

BO3HUKHOBEHWIO ONacCHbIX CMTya“MﬁI.

NOACOEAVUHEHME K CETU

- Tepea BbINOMHEHMEM NIOBbIX NEKTPUUECKNX COeANHEHWIT YbeauTec,
UTo [aHHble Ha TabnMuKe CBApPOYHOTO anmnapara COOTBETCTBYIOT
HaMPsKEHNIO 1 YaCTOTe CETU, IMEIOLLENCA B MECTE YCTaHOBKM.

- CBapouHbIli annapaT pa3spellaeTca MoAKMiouaTb TOMbKO K CucTeme

MUTaHUA C 3a3EM/IEHHBIM HEITPasIbHbIM MPOBOAOM.

[na obecneyeHns 3aluTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa, WCMOMb3yiiTe

nnddepeHLnanbHble BbIKIOYATENN CllefyIOLLero Tyna:

- Tun A ( ) Ana ogHodasHoro o6opyaoBaHNA.
NAVAW

Yto6bl yoBneTBopuThb TpeboBaHua ctaHaapTa EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbI/ annapaT peKOMeH/yeTCA MOACOeUHATb TONbKO K TaKUM
TOYKaM CeTU NUTaHUSA, MNEeaHC KOTOPbIX HUXKE:

Zmax = 0.47 Om (80A - 100A).

Zmax = 0.25 Om (130A - 160A).

- CBapouHblii annapat He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM CTaHAapTa |EC/
EN 61000-3-12.

Mpy noacoeavHeHN cBapoYHOro annapata K 6bITOBON 3neKTpoceTy,
MOHTaXHUK U1 nonb3oBaTenb o6a3aH y6eanTbCs, UTO K Hell MOXHO
NOACOEANHATL CBapOYHble annapaTbl (B C/yyae Heo6XoaumoCTh
CBAXWTECL  C npeacTaBuTenem KOMMaHuu, 3aBegylolen
pacnpenenunTenbHol ceTbio).

Bunka n posetka

MoacoeanHnte BUNKY Kabena nuTaHWA K po3eTke CeTu NuTaHus,
3aLLMILEHHOI NPeJOXPaHUTENAMM NN aBTOMATVYECKIM BbiKlouaTenem;
COOTBETCTBYIOLW 3a3eMNAILINIA KOHTAKT [JO/KEH ObiTb COefVHEeH C
3a3eMNALYM NPOBOAOM (KenTo-3eNeHbli NPoBoja) ceTu nuTaHusA. B
Tabnuue 1 (TAB. 1) yka3aHbl pekOMeHAyemble 3HauyeHVs B amnepax
NNHENHbIX MpefjoXpaHuTenei 3aMeAneHHOro AeiCTBUA, BbiOpaHHble
COMNacHO MaKCMManbHOMY HOMVHANbHOMY TOKY, KOTOPbI CrnocobeH
nojaBaTb CBapOYHbI/ annapat, a Takke HOMUHANbHOMY HanpsXeHUo
nnTaHUA.

Bbllle

BHUMAHUE! Hecob6. P
cHmKaeT 3¢pdeKTMBHOCTL  cucTembl  GesonmacHocTh,

npeAycmoTpeHHol npoussoautenem (knacc l), cospaBasa
NPy 3TOM cepbesHyIo Yrposy AsiA niofeil (Hanpumep, 3N1eKTPOLIOK) 1
umyuecrTsa (Hanpumep, noxap).

COEAVHEHUA CBAPOYHOM LIEENW
BHUMAHME! NEPEA BbIMNOJIHEHUEM OMUCAHHbIX HUXKE
A COEAVHEHWUA YBEOUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIV
AMMAPAT BbIK/TIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl peKkoMeHyemble 3HaYeHVA NnonepeyHoro

CeyeHnA CBapOYHbIX kabenen (B MMZ) B 3aBUCMMOCTM OT MaKCUManbHOro

TOKa, N0flaBaeMoro CBapoYHbIM annapaTom.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTWTE COe[UHWUTENM CBapPOYHbIX Kabeneii B
6bICTPOpPa3beMHble 3aXUMbl (ecin UMetoTcs), 4Tobbl obecneunTb
6e3ynpeuHblil SNeKTPUYECKNI KOHTaKT, B NPOTUBHOM C/llyyae KOHTaKTbI
neperpeloTca, Yto MpviBefeT K WX ObiCTPOMY WM3HOCY U moTepw
3¢pdekTMBHOCTI.

- Wcnonb3yiite Kak MOXHO 60oJiee KOPOTKME CBapOUHble Kabenu.

- He wcnonbsyiite MmeTannnuyeckne KOHCTPYKUMW, KOTOpble He
ABNAITCA YacTblo 06pabaTbiBaeMoil AeTanu, BMecTo Kabens Bo3spata
CBapOYHOro TOKa, 3TO MOXET co3fjaTb Yrposy 6e3onacHocTvt u
npuBecTU K HeYy10B/IETBOPUTENIbHbIM pe3yibTaTamM CBapKu.

COEAVHEHUA CBAPOYHOW LIEMWN B PEXXUME MIG-MAG (Tonbko 8

Crlyyae yHuBepcanbHoON Mogeni)

Ce Cr (ecnn uc TCA)

- TMpuKkpyTnTe peaykTop Aasnenus (¥) K rasoBomy 6annoHy, UCrnonb3ysa
CI'IeL[VIaI'IbeIVI nepexoaHuK, BKJTIOUYEHHbIN B KOMMNeKTayuio, B ciyyae
1CMONb30BaHUA aproHa nnm cmecy aproxa/Co,.

- MopcoeanHuTe BXOAHYIO TPY6OKY ra3a K peayKTopy 1 3aTAHUTE CTAXKY.

- lepea Tem Kak OTKpbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbte perynvipyiollee
KOMbLIO peAyKTOpa fJaBneHus.

(*) [etanb, npuobpetaemas OTAENbHO, €C/IM OHa He BKJlOYeHa B

KOoMnnekTauyuno n3genma.

Mopc paTHoro cBap 0 TOKa

Kabenb nofcoeanHAETCA K CBapuBaeMoil AeTanu van K MeTaninyeckomy
CTeHAy, Ha KOTOPOM PacrosioxeHa fieTasb, Kak MOXHO Gnvke K MecTy
CBapKW.

lopenka
MoproToBbTe ee K 3arpy3ke NPOBOJSIOKM, CHUMUTE GOPCYHKY 1 KOHTAKTHYIO
TPY6Ky, 4TOObI yNPOCTUTL BCTaBKY NMPOBOSIOKM.

™", puc. B (Tonbko B cnyvae

YHUBepCanbHo Moaenu)
a

- K Ceapka BE3 FA3A (®J110C):
- MopcoeguHute  6bICTpOpasbeMHbI  WwTencenb (puc. B-6) K
oTpuaTenbHOMy GbicTpopasbeMHoMy 3axumy (-) (puc. B-5).
- MopcoepuHuTe obpaTHbI Kabenb 3axuma K MONOXKUTENbHOMY
6biCTpOAENCTBYOWEMY 3axumy (+) (puc. B-4).

- D Ceapka A3 (MIG-MAG):
- MopcoeguHute  6biCTpOpasbeMHbI  WwTencenb (puc. B-6) Kk
NoNoXunTeNbHOMY BbICTpOpasbeMHOMY 3axumy (+) (puc. B-4).
- lMopcoeanHnte obpaTHbIN Kabenb 3axuma K OTpULATENbHOMY
6bICTpOpasbeMHOMy 3axumy (-) (puc. B-5).

COEAVHEHUA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME MMA (TofbKo B ciiyuae
YHVBepCanbHoi moaenu)

BOMbIIMHCTBO ~ 3M1EKTPOAOB € MOKPbITVEM  MOACOEAMHAIOTCA K
NoNIOXNTENbHOMY pasbemy (+) reHepaTopa; K oTpuLaTeNbHOMY pasbemy
(-) noAcoefNHAINTCA 3N1eKTPOAbl C KUC/TOTHbIM NOKPbITUEM.

C cBap: 0 Kab Tena snektpopa (puc. D2)
YcTaHOBWTE Ha pasbem  CreuuasbHblii  3aXUM,  WUCTONb3yeMblid
AnA  GNOKMPOBKM  HEMOKPLITON 4acTW  3nekTpoja. IToT Kabenb

MOACOEANHAETCA K 32KMMY, 0603HaUeHHOMY CMBONOM (+) (puc. B-4).

Mopac paTHoOro cBap 0 TOKa

- Kabenb nopcoepl TCA K CBap o petanu WM K
MeTa//IMueckoMy CTeHfy, Ha KOTOPOM pacrosfioxeHa AeTanb, Kak
MOXHO 6nnxe K MecTy CBapku. 3TOT Kabenb MNOACOEANHAETCA K
3aX%u1My, 0603HaUEHHOMY CUMBOIIOM (-) (puc. B-5).

3ArPY3KA KATYLLKU C TPOBOJIOKOM (puc. E)
BHUMAHME! NEPEA TEM KAK MPUCTYMNUTb K 3ArPY3KE
A MPOBOJIOKW, YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIA
ANMAPAT BbIK/TIOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU MUTAHUA.
YBEOAUTECb, YTO BCE POMMKM MOAAYM TMPOBOJOKK, KOXYX
HAMPABNAIOWEN MPOBOJIOKNA N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPE/IKM
COOTBETCTBYIOT AWAMETPY W TWMY MPOBOMOKK, KOTOPYIO
MPEAMONATAETCA  WUCMOJIb3OBATb U, 4YTO OHWU  MPABUIBHO
YCTAHOBJIEHbBI. BO BPEMA BCTABKM MPOBONOKM HE UCMONb3YWTE
3ALMTHbIE MEPYATKN.
OTKpoiiTe ABepLY OTAENEHNA HaMmaTbiBaTeN .
- YcTaHOBWTE KaTylKy C NPOBOJNIOKOW Ha HamatbiBaTesb; ybegutech,
4TO TArOBbIi WTUGT HamaTbiBaTeNA NpPaBUIbHO BCTaBleH B
npepycmoTpeHHoe oteepcTue (1a).
Ocsoboante NPUKUMHON(-ble) PonuK(-n) U nopHUMUTE ero(unx) C
HvKHero(-nx) ponvika(-os) (2a-b);
Y6eantecb, uUTO  TAroBbIN(-blE)
1cnonb3yemoin NpoBosokm (2c).
- OcBo6oauTe Kpaii NPOBONOKM, 06pexbTe eGOPMUPOBAHHDIN KOHEL,
He OCTaBNAA 3ayCeHL|eB; MOBEPHUTE KaTyllKy NpOTUB 4YacoBOW
CTPenKM 1 BCTaBbTe Kpail NPOBOJIOKN B HampaBnsiollyio NPOBOJOKM
Ha BXofle, NPOTONKHYB ee Ha 50-100 MM B HanNpaBAAIOLLYIO NPOBOIOKN
coepnHeHus ropenku (2d).
MepemectTe NPWXKUMHON(-ble) ponuKk(-u), oTperynuposas ero(ux)
[laBNeHVe Ha CpefjHee 3HaueHue, ybeguTecb, YTO NPOBOJOKaA
NpaBuIbHO PacMosioxeHa B Nasy HuHero(-ux) ponvka(-os) (3).
- CHUMUTe GOPCYHKY U KOHTAKTHYIO TPYOKY (4a).
BctaBbTe BWKY CBapOYHOro annapata B T[HE3[0 3NeKTPOCeTy,
BKJIIOUMTE CBAPOYHbI anmapat, HaXMUTe KHOMKY ropenkn u
NoAoXauTe, Korga Kpail NMPOBOMOKM MPOWAeT uYepes BeCb KOXKyX
HanpasnALie NPOBONOKN 1 BblAeT Ha 10-15 cM 13 nepeaHen yactu

ponuk(n)  nogxogut(-AT)  AnA
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ropersnku, oTnycTnTe KHOMKY.

BHUMAHUE! Bo Bpemsa 3Toil onepauun NpPOBOJIOKa
' HaxogutcAa  nop K ] ABer

KoVl SHeprum; y, B Cny4ae Hec
X Mep npepocTop T, MOXeT TM K PUCKY
MONyYeHNs1 SNEKTPNYECKOro LWOKa, P nn

3NeKTpU4ecKoii ayrn:

He HanpaBnAliTe oTBepCTIE ropenki B CTOPOHY YacTel Tena.

- He npubnuxarite ropenky K 6annoHy.

YcTaHOBUTE 06PATHO Ha ropesiKy KOHTaKTHYLO TPYOKY 1 dopcyHKy (4b).
Y6EF[VITer, yTo npoasvxeHne NPOBONIOKN paBHOMepHOe;
0Tperyn|/|py|7n'e AaBJ/ieHNe POSINKOB U TOPMOXKEHNA HamaTbiBaTenAa Ha
HanMeHblUMEe BO3MOXHble 3HaueHusA, y6eanBLINCh, YTO MPOBOJIOKa
He MpocKanb3biBaeT B Masy U YTO MPU OCTaHOBKE y3fia TAMV BUTKN
NPOBOJIOKY He 0CabeBaloT 13-3a NHEPLMM KaTyLIKW.

- Ob6pexbTe BbICTyMaowWwmin 13 GopcyHKy KoHew, npoBonoku ao 10-15
MM.

3akpoiiTe ABepLly OTAENEHNA KaTyLKN.

6. CBAPKA: ONTUCAHWE PABOYEN NPOLIEAYPbI

SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHne NpPOBONOKW U OTAENeHNe Kamneib MNPOWUCXOAUT 3a CYeT
nocNeoBaTeNbHbIX  KOPOTKUX — 3aMblKaHWii  KOHLA MPOBOJIOKM 1
NNaBuIbHO BaHHbI (A0 200 pa3 B cekyHAy). [InnHa BbiCTynaloLein yactu
npoBonokKu (stick-out) 06bIYHO cocTaBnAeT oT 5 40 12 MM.

Mp 4 Tenem
- [lnameTp 1cnonb3yemoii NPOBONOKU: 0.8-0.9Mm
- Wcnonb3yembii ras: OtcyTcTByeT

Yrnep Tas u
YHVBEpCanbHoW moaenu)
- [lnameTp 1cnonb3yemoii NpoBONOKU: 0.6-0.8 Mm
- Vcnonb3yembii ras: CO, nnm cmecsb Ar/CO.
Hep:xaBelowan cranb (TONbKo B Clyyae yHUBepCcanbHO Mozieni)

- [lnameTp 1cnonb3yemoii NpoBONIOKU: 0.8 Mm
- Wcnonb3yembii ras: cmecb Ar/O, unin Ar/CO, (1-2%)
AnloMunHUIA (TONBKO B Cllyyae yHVBepcanbHoW Moaenm)

- [InameTp ncnonb3yemon npoBoSIOKU: 0.8 Mm
- Wcnonb3yembin ras: Ar

cTanb (TOnNbKo B cnyyvae

2

SALUUTHBIN A3 (ecnin npeaycmoTpeHo)
Cm. TAB. 2.

PABOTA B CUHEPTETUMECKOM PEXUME:

YCTAHOBKA TOJILLMNHbDI

[InA perynupoBKn TOMLLMHBI UCMonb3yeTca pyuka (puc. C-3), koTopas
perynupyer MOLWHOCTb CBAapKM Ha OCHOBaHWM TOAWMWHbI NUCTa U
OAHOBPEMEHHO C 3TUM BAUAET Ha HanpaAXeHwe AOyry, CKOPOCTb
BOJIOUEHVA U Ha CUJTy TOKa, MoflaBaeMylo NP1CafjoYHON NPOBOJIOKe.

HACTPOVKA TOJILUHBI (Tonbko B clyuae yHUBEpCanbHO Moaeni)
Ha pyuke (puc. C3) npepycMOTpeHbl pasfivyHble LWKasnbl TOLWUHBI,
Kaxjas M3 KOTOPbIX OT/INYAeTCA OnpefenieHHbIM LiBEeTOBbIM (OHOM.
Hactpoiika TonwuHbl ocyuiecTsnAaeTca ¢ nomouwbio pyyku (puc. C3),
ucnonb3ys LiBETOBYIO LKaly, COOTBETCTBYlOUlyl0 LBeTy npolecca,
BblbpaHHoOro nepeknioyatenem (puc. C4).

7. CBAPKA MMA: ONMUCAHUE NOPAAKA AENCTBUM (Tonbko B cnyuae
YHUBepCanbHo Moaenu)

OBLUME NPUHLUNMbI

- OueHb BaXHO COOMIOAATL YKa3aHWA W3rOTOBUTENA Ha YMaKoBKe
MCMOMb3yeMblX 3N1eKTPOf0B OTHOCUTENIbHO NPaBUIbHOW NONAPHOCTY
3NeKTPOoAa V1 ONTUMAbHON CUNbI TOKa.

CBapouYHbIii TOK peryiupyetca B COOTBETCTBUM C  ANAMETPOM
UCMOJb3yemMoro 3neKTpofla M TuMa BbIMOJHAEMOTO COeMIVHEHUS;
OPVEHTUPOBOYHbIE 3HAUEHUA CUMbl TOKA 1A SNIEKTPOAOB Pa3NNyHOro
JiMameTpa yKasaHbl Huxe:

 snexTpoga (Mm) CBapouyHbIi TOK (A)
MuH. Makc.
1.6 25 50
2.0 40 80

- Wweiite B BUAY, 4TO NPV HEN3MEHHOCTN AMameTpa 3NeKTpoaa, 6onee
BbICOKME 3HAYeHUA CUNbl TOKa UCNONb3ylTca Ana I'OpI/I3OHTa]'IbHOIh
CcBapku, a gna BepTI/IKa}'IbHOVI CBapKuU W AnA CBapku Hapj ronosom
CBapLlnka HeobX0ANMO NCMOoNb30BaTh Honee HU3KME 3HAUYEHNA CUMbl
TOKa.

- MexaHnyeckne XapaKTepuUCTUKM CBAapHOro WwBa MOMMMO CUfbl TOKa

onpeaenanTca APYrumMyn napametTpaMmn CBapKW, TakMMW Kak AnvHa
[lyrv, CKOPOCTb 1 MeCTO CBapKW, ANamMeTp W KaueCTBO eKTPOAOB
(XpaHuTe 3N1eKTPO/bI B CYXOM MECTe B COOTBETCTBYIOLLE yNaKoBKe 1nn
KOHTelHepax).

BHUMAHUE:
B 3aBMCMMOCTM OT MapKu, TUNa 1 TOMLWMHbI NOKPbITUA 3NEKTPOAOB, UX
COCTaB MOXeT Bbl3BaTb HECTaOUNBbHOCTb Ayru.

NOPAJNOK AENCTBUN

- [epxwute macky MEPE[ JINLIOM, noTpuTe HakOHeYHWK 3neKTpoja

no cBapuBaemon AeTany, Kak GyATO Bbl XOTWTE 3aeub CMUYKY; 3TO

ABNAeTCA Hanbonee NpaBUbHbIM CMNOCO6OM BO3BYXKAEHNA Ayr.

BHVIMAHMWE: HE CTYYUTE 3neKTpoAom No AeTany; B pe3ynbTaTe MOXeT

NOBPEAUTLCA MOKPbITHE, YTO YCNIOKHUT BO3OYXAeHVe ayri.

Cpasy nocne BO30yX[eHNA Ayrn CTapaiTecb yAepXuBaTb 3NMeKTPOA

Ha PaccToAHWY, PaBHOM AVaMeTpy UCMONb3yemMOoro 3MeKTpoAa, U BO

BPEMA CBapKM CTapanTeCh COXPaHATb 3TO PAcCTOAHWE HEN3MEHHbIM;

He 3abblBaliTe, YTO HaKMOH 3/1eKTPOAA B HamnpaBfeHWUN [BVKEHUA

[OMKeH COCTaBNATb NprbnusnTensHo 20-30 rpafycos.

- Mpu 3aBepleHNn BbLINONHEHUA CBAapHOro LWBa, NepeMecTuTe
HaKOHEUHUK 3NeKTpofla HEMHOro Hasaj, MpPOTUB HanpaBneHus
[IBVXKEHWA, PacMoNOXMB ero Haj KpaTepom ANA ero 3anosiHeHus,
nocsie yero GbICTPO MOAHMMUTE SIEKTPOA U3 MNaBUNIbHON BaHHbI ANA
BbIK/IOUEHNA Ay (BUAbI CBapHbIX WBOB - PUC. F).

8. TEX OBC/TYXKUBAHUE
BHUMAHVE! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALIAN
A TEXOBCNYXWUBAHUA MNPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
ANMNAPAT OTK/TIOYEH U OTCOEAMHEH OT CETU NUTAHUA.

MAAHOBOE TEXOBC/TYXUBAHUE
OMEPAUMU NMNAHOBOIO TEXOBCNYXMBAHWUA BbINOJHAKOTCA
OMEPATOPOM.

lopenka

- He octaensaiite ropenky unu eé Kabenb Ha ropauux npeamertax, 3To
MOXeT NPUBECTV K pacnnaBneHuio U3oNALUU 1 CfienaeT ropenky u
kabenb HenpuroaHbIMK K paboTe.

- PerynapHo npoepsiiTe KpenneHue Tpy6 1 naTpy6KoB nogauu rasa.

- lNpw Kaxpol cMeHe KaTyLKN CO CBaPOYHOI MPOBOIOKON MpoAyBaiTe
CyXUM CKaTbiM BO3/lyXOM M0/ laBfieHneM He 6oriee (MaKc. 56ap) wnaHr
nofauv NPOBOJIOKY ¥ MPOBEPsAIiTe ero CoCToAHNE.,

- EXenHeBHO npoBepsAiiTe COCTOAHME U NPaBUNbHOCTL MOHTaXa
feTaneil KOHEYHOWM YacTU TOPEesKU: COMna, KOHTaKTHOM TPyoKM u
rasoBoro guddysopa.

Mopaua nposonokn

- MNpoBepuTb CTeneHb WU3HOCA PONVKOB, MPOTATMBAIOWMX MPOBOOKY.
Mepuoanyecku yaanatb MeTanINYecKylo Mbiib, OTKNaAbIBalOLLyOCA B
30He NPOTArMBaHNA (PONMKM 1 HanpaBnaiolas NPOBONOKK Ha BXoae
1 BbIXofe).

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE [OJTXKHO OCYLUECTBNIATLCA

TONIbKO  OMbITHbIM  UAN  KBAJIMOULMPOBAHHbBIM B

3JIEKTPOMEXAHUYECKON OBJIACTU NMEPCOHAJIOM COIMJIACHO

MONOXEHUAM TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.
BHnmaHnue! Hukorpa He cHUMaiiTe naHenb U He NpoBoanTe

A HMKaKux pa6oT BHYTpuU Koprnyca annapara, He OTCOejUHNB

npeaBapuTeNbHO BUIKY OT 3ﬂeKTPIII"|ECKOI7I ceTtn.

B p p nop I MOXeT np ™
K cep 3NEeKTPOT| TaK Kak  BO3MOMeEH
HenocpeacT /i KOHTaKT C yy vacramm patau/
W NOBpeXAeHNAM BCneACTBME KOHTaKTa C YacTAMMN B ABVXKEHUN.

- PerynapHo ocmaTpviBaiiTe BHYTPEHHIOO 4acTb annapata, B

3aBUCMMOCTY OT YacTOTbl UCMOJb30BaHNA U 3aMblieHHOCTU paboyero
MecTa. YaanaiiTe HakonMBLUYIOCA Ha TpaHChOPMaTOpPe, CONPOTUBNEHNN
1 BbINpAMUTENE Mblib MPU MOMOLLY CTPYW CYXOro CXaToro Bosayxa C
HV3KMM AaBneHuem (makc. 106ap).

He HanpaBnATb CTpylo CKaToro BO3AyxXa Ha 3NeKTpuyeckue nnatbi;
NPON3BECTU UX OYUCTKY OYeHb MATKOW LWETKOW VAW CreLuanbHbIMi
pacTopuTenamun.

MpoBepnTb NpY OUNCTKE, YTO NEKTPUYECKME COeAVHEHNA XOPOLIO
3aKpy4eHbl U Ha KabenenpoBojke OTCYTCTBYIOT MOBPeXAeHUA
vsonaumu.

- Mocne OKOHYaHWA oOMepauun TeXOBCNYXKMBAHWA BepHUTE MaHenun
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annapara Ha MecTO 1 XOPOLLO 3aKpyTUTE BCE KPEMeXHble BUHTbI.
- Hukorga He NnpoBoauMTe CBapKy NP OTKPLITOM MalunHe.
lMocne BbINONHEHNA TEXOBCYKMBAHUA WU PEMOHTa NOACOeANHUTE
06paTHO coeanHEeHUA 1 Kabenn Tak, Kak OHW 6binn NOACOeAUHEHbI
M3Ha4yanbHO, CnegAa 3a Tem, 4ytO6bl OHU HE conpukKacanucb C
NOABMXKHLIMU 4acTAMU WIN 4acTAMWU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HaYUTeNIbHO MOBbICUTbLCA. 3aerl‘lI/lTe BCe MNpoBOAa CTAXKamMWn,
BEPHYB VX B NePBOHaYasIbHbIV BUA, CNeAs 3a TeM, YTobbl COeANHEHNA
NepBUYHONM OBMOTKU BbICOKOTO HAMpsKeHUA Gbiin Gbl [OMKHBIM
obpa3om OTAeNeHbl OT COeAVHEHNI BTOPUYHON OBMOTKM HU3KOTO
HanpsaXxeHua.
,[l}'lﬂ 3aKpbITNA META/I/TOKOHCTPYKLUNKN yCTaHOBUTE 06paTHO BCE ranku n
BUHTDI.

9. MOUCK HEMCMPABHOCTEN

B cnyyasx HeypgoBnetBoputenbHoi  paboTbl  annapata, nepepf

MPOBEAEHMEM CUCTEMATUYECKOW TMPOBEPKN W o6paweHuem B

CepBI/ICHbIIh UeHTp, NpoBepbTe criefytollee:

- Y6eauTbcsA, UTO OCHOBHOW BbIKMIOYaTeNlb  BKIIOYEH W ropuT
cooTBeTCTBYyIOWaA namna. Ecivm 3To He Tak, TO HanpsXeHue ceTn He
JIOXOAUT [0 annapata, No3ToMy NpoBepbTe NMHUI0 NUTaHUA (kabenb,
BUJIKY /N PO3ETKY, NPeAoXpaHnTenb U T. fi.).

- I'IposepvlTb, He 3aropenacb N1 Xentaa NHAKaTopHaA namna, Kotopas

cuUrHanunsvpyet o CpaGaTblBaHMI/I 3alunTbl OT NepeHanpaXeHna unn

He[OoCTaTOYHOro HaNPAXeHNA NN KOPOTKOro 3amMblKaHUA.

[nA  OTAenbHbIX PEXWMOB  CBapku Heobxoaumo — cobnioaatb

HOMUHabHbI BPEMEHHOW PEXuMm, T. e. ienaTb nepepbiBbl B paboTe

ANnA oxnaxgeHwa annaparta. B cnyyanax CpasaThIBaHMﬂ TepmMmo3awunTbl

noaoXxauTe, NokKa anmnapat He OCTbIHET eCTeCTBeHHbIM 06pa30M, n

npoBepbTe COCTOAHMUE BEHTUNATOPA.

- [MpoBepuTb HaNpPAXEHNE NNHNN: €C/IV 3HaUeHVE CTILLIKOM BbICOKOE 1N

CTIMLLKOM HU3KOE, CBAPOUHbII anmnapaT 0CTaeTcA 3a610KMPOBaHHbBIM.

YGEHVITI:CR, 4YTO Ha BbIXOAE anmnapaTta HeT KOPOTKOro 3amblKaHuA, B

Cny4ae ero Hanu4yus, yctpaHuTe ero.

- I'Iposepvm: KayecTBO M NpPaBUIbHOCTb COGF\VIHQHI/IVI CBapo4yHoOro

KOHTYpPa, B 0COBEHHOCTY 3aX1M Kabens Macchl JOSKeH 6biTb coejuHeH

C peTanbio, 6e3 HanoXeHWA U30NMpYIoLLero MaTepuana (Hanpumep,

Kpacok).

3aWmnTHBIA ra3 JomkeH ObiTb MpaBUAbHO nofobpaH no Twny

NPOUEHTHOMY CneuvasnbHbIX ynakoBKax uin KOHTeVIHeanA

(PT)

MANUAL DE INSTRUGCOES

AL

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

APARELHOS DE SOLDAR COM FIO CONTINUO PARA A SOLDADURA
POR ARCO FLUX, MIG-MAG E MMA PREVISTOS PARA UTILIZACAO
PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.

Nota: No texto a seguir serd utilizada a frase "Aparelho de soldar” e
“Aparelho de soldar multiprocesso” para os modelos predispostos para a
soldadura FLUX, MIG-MAG E MMA.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligados
aos procedi com sold. a arco, as relativas medidas de
protecao e aos procedi tos de emergéncia

(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”).

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdao em
vazio fornecida pela maquina de soldar pode ser perigosa em
algumas circunstancias.

A conexao dos cabos de solda, as operagbes de verificagdo e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
alimentacao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.
Efetuar a instalagdo elétrica de acordo com as normas e leis de
prevengao e acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusi aum si
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentagao esteja
corretamente a terra de protecao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou
molhados ou com chuva.

- Néao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

Ve W/AN

ligada

- Nao soldar sobre reservatdrios, recipi ou bulagée:
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
comk iveis liq oug

- Evitar de trabalhar sobre materlals Ilmpos com solventes clorados
ou nas pr idades de tais sub ia

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias infl is (p.ex.

madeira, papel, panos, etc.)

- Verlﬁcar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de
Juif tos cay de eli as fumacas de solda nas
idades do arco; é necessario um controle sistematico para a
avahagao dos limites a exposi¢ao das fumacgas de solda em fungao
da sua composigao, concentragao e duragao da prépria exposigao.
- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a

irradiacao solar (se utilizada).

0L00

Adotar um isol eléctrico adequado em relagéo a tocha, a
pega em processamento e eventuais partes metalicas colocadas no
chéao si nasp idades (ac is).
Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
dos ou tap isol
Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produudos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p proxi ao arco por meio de
protegoes ou cortinas nao reﬂexivas.
- Ruido: Se por causa de operagées de muito i
for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual
ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equipamentos de
rotecao individual adequados (Tab. 1).

2RO

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca
campos elétricos e gnéticos (EMF) loc dos. A corrente de
soldadura cria um campo EMF em redor do circuito de soldadura e do
proprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos
médicos (por ex., pacemakers, aparelhos de respiragao, proteses
metalicas, etc.).

Devem ser de protecao relati

aos portadores destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso
a area de utilizagdo do aparelho de soldar ou avaliagdao do risco
individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os reqmsn:os técnicos de produto
para o uso exclusivo em di ial com finalidad
profissional. Nao é ado o cumpri dos limites de base
relativos a exposicdo humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida,
para reduzir ao minimo a exposi¢ao aos campos EMF do circuito de
soldadura:

aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva
quando possivel;

manter a cabega e o tronco do corpo o mais afastados possivel do
circuito de soldadura;

nunca enrolar os cabos de soldad a obj alicos ou ao
corpo;

14ad

d did d d
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néao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

- manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar
0 mais préximo possivel da jungao em execugao;

nao soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas
exigidas, tal como indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicio é
inferior a 20% do valor minimo permitido:d =15 cm.

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

ﬁnalidade proﬁssional. Nao é garantida a correspondéncia a

comp |I|dade elec nos edificios domésticos e
| d a uma rede de alimentagéo de baixa

tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras p

e do alimentador de fio devem estar na posicao, antes de ligar a
maquina de solda a rede de alimentagao.

ATENGAO! Qualquer interven¢do manual em partes em movimento
do ali dor de fio, por p

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificacao das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

CONDIGOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)
- Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condi¢oes
ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;
« O ar circundante deve estar isento de pé, acidos, gas ou
substancias corrosivas, etc.

ARMAZENAMENTO
- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem)
em locais fechados.

instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

DEVE ser proibida a sold; a maq de soldaou o

alimentador de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de

correias).

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao,

salvo eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando

com mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais
pecas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,
a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necesséario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para belecer se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
"EN 60974-9: Aparel para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

RISCOS RESIDUOS
QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada a massa; caso contrario
(p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe o perigo de
queda.

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulag¢oes da rede hidrica).

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinga porta-elétrodo)
e areas adjacentes podem atingir uras superiores a 65 °C:
deve ser usado vestudrio de protecao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais
de um operador simultaneamente.

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR. verlﬁcar sempre a
garrafa com meios idé cap de imp | aci
(se utilizada).

E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do
aparelho de soldar.

As protegdes e as partes moéveis do i ro da de solda

- A peratura ambi deve estar entre -20 °C e 55 °C.
Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefeci
com liquido e a bi seja inferior a 0 °C: utilizar o

Ilquldo antlgelo sugerldo pelo fabricante ou esvaziar completamente
o circuito hidraulico e o depésito do liquid:
Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da

humidade, da sujidade e da corrosao.

A

. ELIMINAGAO

Néo eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos
domésticos no final do ciclo de vida uti
E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico
nos pontos de recolha destinados a eliminagdo e reciclagem de
equipamentos elétricos ou contactar a loja na qual o produto
foi adquirido. Esta disposicdao refere-se ap a eliminagao de
equipamentos elétricos no territério da Uniao Europeia (REEE)

2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura em
arco, realizado especificamente para a soldadura FLUX utilizando fios com
alma adequados ao uso sem gas de protegao.

VERSAO MULTIPROCESSO:

O aparelho de soldar esta preparado também para a soldadura MAG dos
acos de carbono ou de baixa liga com gés de protecdo CO, ou misturas
Argdnio/CO, utilizando fios elétrodo cheios ou com alma (tubulares).
Além disso, é também adequado para a soldadura MIG dos agos
inoxidaveis com gas Argénio + 1-2% de oxigénio e do aluminio com gés
Argonio, utilizando fios elétrodo de analise adequada para a peca a soldar.
O aparelho de soldar esta preparado também para a soldadura por
elétrodo MMA em corrente continua (DC) de elétrodos revestidos (rutilos,
acidos, basicos).

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

SOLDADURA FLUX

- Funcionamento sinérgico (automatico);

Tempo de queimadura final (Burn-back) automatica em fungao da

velocidade do fio;

- Protecdo termostética;

Protecao contra os curtos-circuitos acidentais devidos ao contato entre

tocha e massa;

- Protegdo contra as tensdes anormais (tenséo de alimentagao muito alta
ou muito baixa);

MIG-MAG (apenas versao multiprocesso)

- Inversao da polaridade (Soldadura Flux);

MMA (apenas versao multiprocesso)

- Dispositivos hot start, dispositivos arc-force e anti-stick pré-
configurados;

- Indicagdo do diametro do elétrodo recomendado em fun¢do da
corrente de soldadura;
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ACESSORIOS DE SERIE

- tocha;

cabo de retorno completo com pinga de massa;

- cabo de retorno completo com pinga porta-elétrodo (apenas versao
multiprocesso).

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador de garrafa de argénio;
- Mascara com auto-escurecimento;
- Kit de Soldadura MIG-MAG;

- Kit de soldadura MMA;

3.DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagio das
méquina de solda a arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

6- Simbolo S:indica que podem ser executadas operagoes de soldagem
num ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito
proximo de grandes massas metélicas).

7- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~ :tensdo alternada monofasica;
3~ :tensao alternada trifésica.

8- Grau de protecao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, :Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentacdo da maquina de

solda (limites admitidos +10%).

= L, ..y : Corrente maxima absorvida da linha.

- 1,4 Corrente efetiva de alimentacao.

10- Prestagoes do circuito de soldagem:

- U, :tensdo mdxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem

ser distribuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a
maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10min
(p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim
por diante).

No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C

ambiente) sejam ultrapassados se determinara a intervencao da

protecdo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até

quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

A/V-A/V : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem

(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

11- Ndmero de matricula para a identificagdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposicao, busca da origem do produto).

12- ——} : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

13- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta
contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.
Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina
de solda em seu poder devem ser detectados diretamente na placa da

prépria méaquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

- CONSUMO MEDIO DE FIO E GAS DE SOLDADURA: ver tabela 2 (TAB. 2)
- TOCHA MIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

- PINGA PORTA-ELETRODO: ver tabela 4 (TAB. 4)

0 peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR
DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO.

APARELHO DE SOLDAR (Fig. B)

No lado dianteiro:

1-  Painel de controlo (ver descri¢ao).
2- Cabo e tocha de soldadura.

3- Cabo e borne de retorno em massa.

4-  Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
5- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
6- Ficha rapida ligada a tocha.

No lado traseiro:

7-  Interruptor geral ON/OFF.

8- Conector do tubo para gés de protegdo.
9- Cabo de alimentagao.

PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)

1- LED de sinalizagao presenca tensao de rede.

2- LED de sinalizagdo de alarme (intervencdao do termoéstato de
seguranga, curto-circuito entre tocha e cabo de massa, sobre/
subtensao).

—

3- mm MODALIDADE FLUX SINERGICO ou MIG-MAG SINERGICO
apenas versao multiprocesso:

Regulagao da espessura do material (poténcia de soldadura).
MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):

Regulagao da corrente de soldadura com indicagdo do diametro do
elétrodo recomendado.

4- Seletor do processo de soldadura FLUX, MIG-MAG ou MMA
(apenas versao multiprocesso).

Cada posigao do seletor indica 2 processos.
ATENGAO: O APARELHO DE SOLDAR MULTIPROCESSO
A RECONHECE AUTOMATICAMENTE QUE PROCESSO
ADOTAR ENTRE OS DOIS SELECIONADOS COM BASE
NA LIGAGAO DA TOMADA RAPIDA (FIG. B-6).

RECONHECIMENTO PROCESSO (apenas versao multiprocesso)

- X SEM GAS (FLUX): Com ficha répida (Fig. B-6) ligada & tomada
répida negativa (-) (Fig. B-5).

G GAS (MIG-MAG): Com ficha rapida (Fig. B-6) ligada a tomada
rapida positiva (+) (Fig. B-4).

»5 MMA: Com ficha rapida (Fig. B-6) desligada.

5.INSTALAGAO
ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERAGCOES DE
A INSTALAGAO E LIGACOES ELETRICAS COM O APARELHO DE
SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO
DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

PREPARACAO
Fig.D
Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas,
contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig. D1

1dad

do cabo de pinga de suporte do elétrodo
(apenas versao multiprocesso)
Fig. D2

LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR
Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que nao
haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do
ar de arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que nao sejam aspirados
pés condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de
soldar.
ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma
A superficie plana de capacidade adequada ao peso para
evitar que vire ou movimentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagéo elétrica, verificar que os dados da
placa do aparelho de soldar correspondam a tensao e a frequéncia de
rede disponiveis no lugar da instalagdo.

- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protegdo contra o contato indireto usar interruptores
diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.
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- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligagdo do aparelho de sodar aos pontos de interface
da rede de alimentagao que apresentem uma impedancia inferior a:
Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

- Oaparelho de soldar ndo estéa nos requisitos da norma I[EC/EN 61000-3-12.
Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagéo publica, o instalador
ou o utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de
soldar possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicdo).

Ficha e tomada
No cabo de alimentagao ligar uma ficha de rede protegida por fusiveis
ou por interruptor automético; o terminal de terra apropriado deve ser
ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentacéo.
A tabela 1 (TAB.1) contém os valores recomendados em amperes dos
fusiveis lentos de linha escolhidos de acordo com a corrente nominal
maéxima abastecida pelo aparelho de soldar e a tensdao nominal de
alimentagao.
ATENGAO ! A falta de observacio das regras expostas
acima torna ineficaz o sistema de seguranga previsto pelo
fabricante (classe 1) com, por conseguinte, graves riscos
para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as coisas (p. ex.
incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGACOES
A VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de

soldadura (em mm?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo

aparelho de soldar.

Para além disso:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas
rapidas (se houver), para garantir um contacto elétrico perfeito; caso
contrario, serao produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a
relativa deterioragao rapida e perda de eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em

processamento, como substituicao do cabo de retorno da corrente de

soldadura; isto pode ser perigoso para a seguranga e dar resultados
insatisfatorios para a soldadura.

LIGAGOES DO CIRCUITO DI SOLDADURA EM MODALIDADE MIG-MAG
(apenas versao multiprocesso)

Ligacao a botija de gas (se utilizada)

- Aparafusar o redutor de pressdo (*) a valvula da garrafa de gas
interpondo a reducao apropriada fornecida como acessério, quando
for utilizado gas Argénio ou mistura Argénio/CO,.

Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abracadeira.
Afrouxar o anel de regulacdo do redutor de pressao antes de abrir a
valvula da garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se ndo fornecido com o produto.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde estd apoiado, o mais proximo possivel da junta em execugao.

Tocha
Preparé-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o
tubo de contacto, para facilitar a sua saida.

Troca de polaridade externa Fig. B (apenas versdo multiprocesso)

-
- K Soldadura SEM GAS (FLUX):
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-6) na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-5).
- Ligar o cabo de retorno da pinca na tomada rapida negativa (+) (Fig.
B-4).
-

- D Soldadura GAS (MIG-MAG):
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-6) na tomada rapida positiva (+) (Fig. B-4).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (-) (Fig.
B-5).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA EM MODALIDADE MMA
(apenas versao multiprocesso)

A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo
positivo (+) do gerador; excecionalmente ao polo negativo (-) para

elétrodos com revestimento acido.

Ligagao do cabo de soldadura pinga porta-elétrodo (Fig. D2)

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte
descoberta do elétrodo. Esse cabo deve ser conectado ao borne com o
simbolo (+) (Fig. B-4).

Ligagdo do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde estd apoiado, o mais proximo possivel da junta em execugao. Este
cabo deve ser ligado ao terminal com o simbolo (-) (Fig. B-5).

CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. E)

ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE

A CARREGAMENTO DO FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE

SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE

ALIMENTAGAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO

DO ALIMENTADOR DE FIO E O TUBO DE CONTACTO DA TOCHA SEJAM

CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO FIO QUE SERA

UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS

FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USE LUVAS DE PROTEGAO.

- Abra a tampa do compartimento da bobina.

- Posicione a bobina de fio no carretel; verifique se o pino de arrasto do

carretel estd alojado corretamente no furo previsto (1a).

Solte o/os contra-rolo/s de pressao e afaste-o/s do/s rolo/s inferior/

inferiores (2a-b);

Verifique que o/os rolo/s de tracdo seja/m apropriado/os ao fio

utilizado (2c).

- Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte
firme e sem rebarba; rode a bobina no sentido anti-horério e enfie a
ponta do fio no alimentador de fio de entrada empurrando-o 50-100
mm no alimentador de fio da unido da tocha (2d).

- Recoloque o/os contra-rolo/os regulando a sua pressao num valor

intermediario, verifique que o fio esteja posicionado corretamente na

cavidade do/os rolo/os inferior/inferiores (3).

Remova o bico e o tubo de contacto (4a).

- Introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de alimentagéo,
ligue o aparelho de soldar, pressione o botéo tocha e aguarde que a
ponta do fio percorrendo todo o revestimento do alimentador de fio
saia 10-15 cm pelo lado dianteiro da tocha, solte o botdo.

f ATENGAO! Durante estas operagées o fio esta sob tensiao

elétrica e é submetido a forca mecanica, portanto, pode
causar, se nao forem adotadas as precaugées apropriadas,
perigos de choque elétrico, lesdes e desencadear arcos elétricos:
Naéo dirija 0 bocal da tocha contra partes do corpo.
N&o aproxime a tocha a garrafa.
- Remonte na tocha o tubo de contacto e o bico (4b).
- Verifique que o avanco do fio esteja normal; calibre a pressao dos rolos
e a travagem do carretel nos valores minimos possiveis verificando
que o fio ndo derrape na cavidade e que na paragem do dispositivo
de tragdo nao afrouxem as espirais de fio devido a inércia excessiva da
bobina.
Corte a extremidade do fio que sai fora do bico a 10-15 mm.
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

6. SOLDADURA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusdo do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos
sucessivos da ponta do fio no banho de fusdo (até 200 vezes por
segundo). O comprimento livre do fio (stick-out) situa-se normalmente
entre5e 12 mm.

Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

Acos de carbono e de baixa liga (apenas versao multiprocesso)

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.6-0.8mm
- Gas utilizavel: CO, ou misturas Ar/CO,
Acos inoxidaveis (apenas versao multiprocesso)

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio (apenas versao multiprocesso)
- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8 mm
- Gas utilizavel: Ar

0.8-0.9mm
Nenhum

0.8 mm
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

GAS DE PROTEGAO (se previsto)
Consulte aTAB. 2.
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FUNCIONAMENTO SINERGICO:

CONFIGURAGAO DA ESPESSURA

A configuragdo da espessura é feita através do manipulo (Fig. C-3) que
regula a poténcia da soldadura com base na espessura da chapa e afeta
a0 mesmo tempo a tensao de arco, a velocidade de tragdo e a quantidade
de corrente transferida para o fio de aporte.

CONFIGURAGAO DA ESPESSURA (apenas versao multiprocesso)

No manipulo (Fig. C3) estdo presentes escalas de espessura diferente, cada
uma caracterizada por um fundo de uma cor especifica. A configuragao
da espessura é feita através do manipulo (Fig. C3) consultando a escala de
cor correspondente a cor do processo escolhido com o seletor (Fig. C4).

7.SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO (apenas versio
multiprocesso)

PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicaces do fabricante contidas na
embalagem dos elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta
do elétrodo e a relativa corrente excelente.

A corrente de soldadura deve ser regulada em funcao do diametro
do elétrodo utilizado e do tipo de juncao que se quer executar; a
titulo indicativo as correntes que podem ser utilizadas para os varios
didmetros de elétrodo, séo:

Corrente de soldad (A)

Elétrod
o Elétrodo (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo,
valores elevados de corrente serdo utilizados para soldaduras no plano,
enquanto para soldaduras na vertical ou na extremidade deverao ser
utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecdnicas da juncéo soldada sao determinadas, para
além da intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de
soldadura, tais como comprimento do arco, velocidade e posi¢édo de
execucao, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma conservagao
correta mantenha os elétrodos protegidos da humidade, guardados
nas embalagens ou caixas especificas).

ATENGAO:
Em funcédo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos elétrodos,
pode ocorrer instabilidade do arco devido a composicao do préprio
elétrodo.

PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo
na pega a solde executando um movimento como se fosse acender um
fosforo; este é o método mais correto para desencadear o arco.
ATENGAO: NAO BATA o elétrodo na peca; pode-se arriscar de danificar o
revestimento dificultando a igni¢do do arco.

Tao logo desencadeado o arco, procure manter uma distancia da
peca equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e mantenha esta
distancia a mais constante possivel durante a realizacao da soldadura;
lembre que a inclinagao do elétrodo no sentido do avango deverd ser
de aproximadamente 20-30 graus.

No fim do cordao de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo
ligeiramente para trés em relagdo a diregdo de avanco, acima da cratera
para efetuar o enchimento, depois levante rapidamente o elétrodo do
banho de fusao para obter o desligamento do arco (Aspetos do cordao
de soldadura - Fig. F).

8. MANUTENGAO
ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGCOES DE
A MANUTENCAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha

Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a
fuséo dos materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.
- Verificar periodicamente a vedacéo da tubulacdo e conexdes de gas.

- A cada substituicao da bobina de arame insuflar com ar comprimido

seco (max 5bars) na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a
montagem correta das partes terminais da tocha: bico, tubo de
contato, difusor de gas.

Alimentador de fio

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tragao do
arame, remover periodicamente o pé metélico que se deposita na area
de tracéo (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER

EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU

QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO

DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATENGCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA

A DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR

QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E

DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensdao dentro da maquina de

solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato

direto com partes sob tensao e/ou lesoes devido ao contato direto
com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequéncia em fungao da utilizagao

e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda

e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e

retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;

providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou

solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e
as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda

apertando a fundo os parafusos de fixagdo.

Evitar absolutamente de executar operacoes de soldagem com a

maquina de solda aberta.

- Depois de ter efetuado a manutencdo ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensao daqueles secundérios em baixa tenséo.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

9. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICAGOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,

CONTROLAR QUE:

Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-se;

em caso contrario o defeito estd na linha de alimentacao (fios, tomada

fixa ou movel, fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca

térmica de sobretensao ou queda de tenséo ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia nominal;
em caso de intervento da prote¢do termostatica esperar o resfriamento
natural da maquina, controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado

baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal

caso proceder a eliminacdo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados

correctamente, sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente

coligada na peca com auséncia de materiais isolantes (ex. vernizes).

O gas de proteccao usado seja correcto e na justa quantidade.
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INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR
BOOGLASSEN FLUX, MIG-MAG EN MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN
INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Let op: In de volgende tekst wordt de term "Lasapparaat” en "Multiproces
lasapparaat" gebruikt voor de modellen voor FLUX-, MIG-MAG- EN MMA-
lassen.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN
De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband

met de procedures van het boogl de desb ffend
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen
(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: App voorb I

Deel 9: Installatie en gebruik”).

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de
nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in bepaalde
gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde

buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordunen
Geluid: Als er door b d

hed.

j e laswerk

een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN
Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt
plaatselijke elektrische en magnetische velden (EMV). De lasstroom
creéert een EMV in de buurt van het lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektr he velden § medische apparatuur
(bijv. pac kers, ademhali pparatuur, len protheses, enz.)
verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen
voor dragers van dit soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de
toegang tot het gebruiksgebied van het lasapparaat of voer een
individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor
exclusief gebruik in een industriéle geving voor prof
doeleind De naleving van de basisli met betrekking tot
de blootstelling van mensen aan elektromagnetische velden in een
huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen,
om de blootstelling aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te
beperken:

- de laskabels naar elkaar toe br
als dat mogelijk is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het

Iakband

gen. Ze be met p

lasmachine die losgekoppeld is van het dii lascircuit;
- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het di - de laskabels nooit rond. len voorwerpen of om uw lichaam
voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt. wikkelen;

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene

'men en -wetten.

- De Iasmachlne mag uitsluitend verbond jen met een
di met een neutraalgeleider verb met de aarde.
- Verifiéren of het di ontact correct verb is met de

beschermende aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de
regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

- Niet lassen op c iners, bakk of leidi die vloeib of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
- Vermijden te werken op materialen die sch g kt zijn met

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

- de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen
werkstuk, zo dicht mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste minimumafstanden in acht
nemen, zoals op het EMV-datablad,

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstellmg
minder is dan 20% van de deis:d =15
cm.

- Apparatuur van klasse A:
Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische

g

chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier, vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen
voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een
systematische benadering nodig voor de ievandeli

daard van het product voor het ultslunend gebrmk op
industriéle plaatsen en voor prof leind De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp ing dat de geb voor huiselijk gebruik voedt.

= SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

van blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling,
concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen,
inbegrepen zonnestralen).

0,00

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het
werkstuk en eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de
grond staan of liggen (die aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor
geschikte handsckt sch een hoofddeksel en kleding
en door het gebruik van isolerende planken of tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI
EN 169 of UNI EN 379, gebracht op s of hel die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (vol:

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordeluke expert” en altijd uitgevoerd worden in
heid van d personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de
draadvoeder ondersteund wordt door de operator (vb. middels
riemen).
- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond
pgeh staat, behoud het eventueel gebruik van een

UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te
voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en
infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de

veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
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stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee verschillende
elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een
de die het dubbel van de toegel limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren coodrdinator de
instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
App voor b I Deel 9:1 llatie en gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de Iasmachme op een horizontaal opperviak
pl met een ad gen voor de massa; zoniet
(vb. hellende, oneffen bevloermgen enz...) bestaat het gevaar van
omkanteling.

ONEIGENLIJK GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk
voor gelijk welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien
zijn (vb. ontvriezen van buizen van de waterleiding).

GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Sommige delen van het Iasapparaat (toorts, elektrodehouder)
en om d temperaturen van hoger dan
65°C bereiken: er moet geschikte beschermende kleding worden
gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het
aanraakt!

ONEIGENLIJK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door
meer dan één bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd
met geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen
(indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan
op te hangen.

De besch en de biel deel van het hulsel van
de lasmachine en van de draadvoeder moeten in hun stand staan
voordat de lasmachine wordt verbonden met het di

OPGELET! Gelijk welke le ingreep op gedeel ink ging
van de draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Ver rollen en/of draadgeleiders;

Invoer van de draad in de rollen;

Lading van de draadspoel;

Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder
staande zone;

Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN VUITGESCHAKELDE
LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)

- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende

9 9 9
omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of
bijtende stoffen, enz.

.

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder
verpakking) in een gesloten ruimte.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de

omgevingstemperatuur lager is dan 0°C: gebruik de door de

producent bevolen antivriesvl f of maak het hydraulische

circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te

beschermen tegen vocht, vuil en corrosie.

)¢

Emmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij
het normale huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebrwker om deze elektrische
apparatuur af te geven bij de g | voor het
verwijderen en recyclen van elektrisch materiaal of om contact op
te nemen met de winkel waar het product is gekocht. Deze bepaling
heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur op het
grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd
voor FLUX-lassen met holle draden die geschikt zijn voor gebruik zonder
beschermgas.

MULTIPROCES-VERSIE:

Dit lasapparaat is ook geschikt voor MAG-lassen van koolstofstaal of
laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels van Argon/CO,
met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas
+1-2% zuurstof en van aluminium met Argon-gas, met draadelektroden
die geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

Het apparaat kan ook worden gebruikt voor MMA-lassen met gelijkstroom
(DC) met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

BELANGRIJKSTE KENMERKEN

FLUX-LASSEN

- Synergetische werking (automatisch);

- Definitieve brandtijd (Burn-back) automatisch, afhankelijk van de
snelheid van de draad;

Thermostaatbeveiliging;

- Bescherming tegen onbedoelde kortsluiting door contact tussen
toorts en massa;

Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te
hoog of te laag);

MIG-MAG (alleen multiproces-versie)

- Omkering van de polariteit (Flux-lassen);

MMA (alleen multiproces-versie)

- Hot start-, arc force- en anti-stick-apparaten vooraf ingesteld;

- Weergave van de aanbevolen elektrodediameter voor de lasstroom;

STANDAARDACCESSOIRES

- toorts;

- retourkabel met aardeklem;

- retourkabel met elektrodehouderklem (alleen multiproces-versie).

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles;

- Automatisch donkerkleurend masker;
- Kit MIG-MAG-lassen;

- Kit MMA-lassen;

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

2- Naam en adres van de constructeur.

3- Naam van het model.

4-  Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

5- Symbool van de voorziene lasprocedure.

6- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden
in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de
onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

7- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van het omhulsel.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%).
: Maximum stroom verbruikt door de lijn .
« - Effectieve voedingsstroom .

I| max
1,
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10- Prestaties van het lascircuit:

- U, :maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- 1/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt

uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6

minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen

naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de

thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).

A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom

(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

11- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve
onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het product).

12- ——} : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

13- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een

indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de

cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de lasmachine
in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de kentekenplaat
van de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- GEMIDDELD VERBRUIK VAN LASDRAAD EN -GAS: zie tabel 2 (TAB.
2)

- MIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 4 (TAB. 4)

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

LASAPPARAAT (Fig. B)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving).

2- Laskabel en -toorts.

3-  Retourkabel met massaklem.

4-  Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
5- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
6-  Stekker voor snelle verbinding met de toorts.

Op de achterkant:

7- Hoofdschakelaar ON/OFF.

8- Aansluiting voor de beschermgasslang.
9-  Voedingskabel.

BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
- Waarschuwingsled igheid p i
2- Waarschuwingsled alarm (inschakeling beveiligingsthermostaat,
kortsluiting tussen toorts en massakabel, over-/onderspanning).
-

—
3- mAm MODUS FLUX SYNERGETISCH of MIG-MAG SYNERGETISCH
alleen multiproces-versie:
Instelling van de dikte van het materiaal (lasvermogen).
MMA-MODUS (alleen multiproces-versie):
Regeling van de lasstroom met weergave van de aanbevolen
elektrodediameter.
4- Selectieschakelaar voor de lasprocedure FLUX, MIG-MAG of
MMA (alleen multiproces-versie).
ledere positie van de schakelaar geeft 2 processen aan.
OPGELET: HET MULTIPROCES-LASAPPARAAT HERKENT
A AUTOMATISCH WELK VAN DE TWEE GESELECTEERDE
PROCESSEN MOET WORDEN GEBRUIKT, OP BASIS VAN
DE AANSLUITING VAN DE SNELKOPPELING (FIG. B-6).

HERKENNING PROCES (alleen multiproces-versie)
-X ZONDER GAS (FLUX): Met stekker voor snelle verbinding (Fig.
B-6) aangesloten op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-5).
- GAS (MIG-MAG): Met stekker voor snelle verbinding (Fig. B-6)
D aangesloten op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-4).

- 5 MMA: Met stekker voor snelle verbinding (Fig. B-6) niet
aangesloten.

5.INSTALLATIE
OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN
A ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET
LASAPPARAAT ABSOLUUT UITGESCHAKELD EN
AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING
Fig.D
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking
zitten.

Montage retourkabel-klem
Fig. D1

M Iackahel-oleal deh

H1eKIr
Fig. D2

(alleen multiproces-versie)

PLAATS VAN HET LASAPPARAAT
Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels
zijn bij de ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook
of er geen geleidend stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.
Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.
LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die
A geschikt is om het gewicht ervan te dragen om omvallen of
gevaarlijke verschuivingen te voorkomen.

AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de
gegevens op het serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met
de netspanning en —frequentie op de installatieplaats.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een

voedingssysteem met geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming

tegen indirect contact:

- TypeA( ) voor eenfase-machines.

Om te voldoen aan de eisen van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) wordt
aangeraden om het lasapparaat aan te sluiten op de aansluitpunten
van het voedingsnet die een lagere impedantie hebben dan:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

- Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-
61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de
verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker om te
controleren of het lasapparaat kan worden aangesloten (raadpleeg
indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

Stekker en contactdoos
Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos met
zekeringen of automatische schakelaar; de aardklem moet op de
aardgeleider (geel-groen) van de voedingsleiding worden aangesloten.
In tabel 1 (TAB 1) staan de aangeraden waarden in ampére van de
vertragingszekeringen op basis van de maximale nominale stroom
die wordt afgegeven door het lasapparaat en van de nominale
voedingsspanning.

LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden
A genomen, werkt het veiligheidssysteem van de

constructeur (klasse 1) niet meer, met de daaruit volgende
ernstige risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken
(bijv. brand).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE
A AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS
UITGESCHAKELD  EN
VOEDINGSNET.
In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in
mm?) op basis van de maximale stroom die wordt afgegeven door het
lasapparaat.
Verder:
- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen

LOSGEKOPPELD VAN  HET
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(als die er zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet,

zullen de connectoren zelf oververhit raken en daardoor snel verslijten

en minder efficiént gaan werken.

Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het
werkstuk als vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan
gevaarlijk zijn voor de veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS (alleen
multiproces-versie)

Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Schroef de drukverlager (*) op het ventiel van de gasfles met het
speciale als accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-
gas of een mengsel van Ar/CO, wordt gebruikt).

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje
vast.

Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de
gasfles opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product
is geleverd.

Aansluiting retourkabel lasstroom

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt
uitgevoerd.

Toorts
Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het
mondstuk en het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan
komen.

Externe omkering van de polariteit Fig. B (alleen multiproces-versie)

-
- K Lassen ZONDER GAS (FLUX):
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-6) aan op de negatieve
snelkoppeling (-) (Fig. B-5).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+)
(Fig. B-4).
-
- D Lassen met GAS (MIG-MAG):
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-6) aan op de positieve
snelkoppeling (+) (Fig. B-4).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-)
(Fig. B-5).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS (alleen
multiproces-versie)

Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de
generator worden aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-)
voor elektroden met zure bekleding.

Aansluiting laskabel elektrodehouder (Fig. D2)

Brengt een speciale klem op de pool aan die het onbedekte gedeelte van
de elektrode moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten
op de klem met het symbool (+) (Fig. B-4).

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt
uitgevoerd. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het
symbool (-) (Fig. B-5).

DRAADSPOEL LADEN (Fig. E)
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE DRAAD GAAT
A LADEN OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF
DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT IS GEHAALD.
CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS
EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENKOMEN MET DE
DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE U WILT GEBRUIKEN EN OF
DEZE GOED ZIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET INVOEREN VAN DE
DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.
- Open het luik van de haspelruimte.
- Plaats de draadspoel op de haspel; controleer of de pin voor het
afwikkelen van de haspel goed in het daarvoor bestemde gat zit (1a).
Maak de contradrukrol(-len) vrij en verwijder ze van de onderste rol(-
len) (2a-b);
- Controleer of de trekkerrol(-len) geschikt is/zijn voor de gebruikte
draad (2c).

- Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht
af, zonder uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van
de draad in de ingangs-draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de
draadgeleider van de toortskoppeling (2d).

- Plaats de contrarol(-len) terug en stel de druk in op een gemiddelde

waarde. Controleer of de draad goed in de holte van de onderste rol(-

len) zit (3).

Verwijder het mondstuk en het contactbuisje (4a).

- Steek de stekker van het lasapparaat in het stopcontact, schakel het
lasapparaat in, druk op de toortstoets en wacht totdat het uiteinde
van de draad door de hele draadgeleiderhuls loopt en 10-15 cm uit de
voorkant van de toorts steekt, laat de toets los.

f OPGELET! Tijdens deze handelingen staat de draad onder

elektrische spanning en wordt er mechanische kracht op
uitgeoefend; als er geen geschikte voorzorgsmaatregelen
worden genomen, kan dit dus elektrische schokken en ver i
veroorzaken en vonken opwekken:
- Richt de uitgang van de toorts niet op lichaamsdelen.
- Breng de toorts niet in de buurt van de gasfles.
- Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts (4b).
Controleer of de draad regelmatig vooruit beweegt; ijk de druk van de
rollen en het remmen van de haspel op de mogelijke minimumwaarden
en controleer of de draad niet slipt in de holte en of bij het stoppen
van de draadtrekker de draadwindingen niet losser worden door
overmatige inertie van de spoel.
Snijd het uiteinde van de draad dat uit het mondstuk steekt af op 10-15
mm.
Sluit het luik van de haspelruimte.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door
opeenvolgende kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad
(tot 200 maal per seconde). De vrije lengte van de draad (stick-out) ligt
gewoonlijk tussen de 5 en de 12 mm.

Holle draad

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-0.9mm
- Bruikbaar gas: Geen
Koolstof: | en laaggelegeerd staal (alleen multiproces-versie)

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-0.8mm

- Bruikbaar gas:

Roestuvrij staal (alleen multiproces-versie)
- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Aluminium (alleen multiproces-versie)
- Bruikbare draaddiameters: 0.8 mm
- Bruikbaar gas: Ar

CO, of Ar/CO,-mengsels

0.8 mm
Ar/O,- of Ar/CO,-mengsels (1-2%)

BESCHERMGAS (waar voorzien)
Zie TAB. 2.

SYNERGETISCHE WERKING:

DE DIKTE INSTELLEN

De dikte wordt ingesteld met de knop (Fig. C-3) waarmee het
lasvermogen wordt geregeld op basis van de dikte van de metaalplaat
en die tegelijkertijd invloed heeft op de boogspanning, snelheid van de
draadtrekker en de hoeveelheid stroom die op de toevoegdraad wordt
overgedragen.

DE DIKTE INSTELLEN (alleen multiproces-versie)

Op de knop (Fig. C3) staan schaalverdelingen met verschillende dikten,
die worden onderscheiden door een specifieke achtergrondkleur.
De dikte wordt ingesteld via de knop (Fig. C3) die verwijst naar de
kleurenschaal die overeenkomt met de kleur van het proces dat is
gekozen met de schakelaar (Fig. C4).

7. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE (alleen
multiproces-versie)

BASISPRINCIPES

- Hetis noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen
die op de verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de
juiste polariteit van de elektrode en de bijbehorende optimale stroom
aangeven.

De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte
elektrode en het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld;
een indicatie van de bruikbare stromen voor de verschillende
elektrodediameters:
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van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken

Lasst Al
@ Elektrode (mm) - asstroom (A)
Min. Max.
1.6 25 =0
2.0 40 0

Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten
worden gebruikt bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij
verticaal of boven het hoofd lassen een lagere stroom moet worden
gebruikt.

De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen
intensiteit van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals
lengte van de boog, snelheid en positie van de uitvoering, diameter en
kwaliteit van de elektroden (om de elektroden op de juiste manier te
bewaren, moeten ze worden beschermd tegen vocht, in hun speciale
verpakkingen of houders).

OPGELET:
Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van
de elektroden, kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt
veroorzaakt door de samenstelling van de elektrode.

PROCEDURE

Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode
over het te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een
lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te
starten.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de
bekleding beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de
diameter van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en
houd deze afstand zo constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet
niet dat de elektrode ongeveer 20-30 graden moet overhellen in de
werkrichting.

Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets
naar achteren ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om
deze op te vullen. Til daarna de elektrode snel uit het smeltbad om de
boog te stoppen (De lasnaad - Fig. F).

8. ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
A UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD
WORDEN DOOR DE OPERATOR.

Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken;

dit zou het smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken

en bijgevolg de toorts snel buiten werking stellen.

Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen

controleren.

Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5bar)

in het omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid van
de montage van de uiteinden van de toorts controleren: sproeier,
contactbuisje, gasdiffusor.

Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren,
regelmatig het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de
tractiezone (rollen en draadgeleider van ingang en uitgang).

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN

60974-4.
OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
A LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT
ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitg

d onder aan de bi L

p

geg d door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
¥ en/of k ingen te wijten aan een rechtstreeks contact
met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie

van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de

lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;

zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel

of geschikte oplosmiddelen.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de

lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het

einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.

9. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BIJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON’ het betreffende controlelampje

brandt; als dit niet het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de

oorzaak van het probleem in de netvoeding (kabels, stopcontact,
stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van

de thermische beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting

aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het
geval dat de thermostatische beveiliging in werking treedt, dient
de machine uit zichzelf af te koelen. Controleer de werking van de
ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te

laag is blijft de lasmachine geblokkeerd.

Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine.

Mocht dat het geval zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd,

vooral of de massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende

materialen (bijv. verf), aan het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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EFXEIPIAIO XPHIHZ

MPOXZOXH!
MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA
TO EFXEIPIAIO XPHZHEZ!

2YIKEYH XYTKOAAHZIHXZ XYNEXOYZX XYPMATOX TlA XYTKOAAHZH
TOZOY FLUX, MIG-MAG KAl MMA T1A ENATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH
XPHZH.

Inueiwon: To Keipevo mou akolouBei Ba xpnoipomolgitar 0 6pog
"Suokeury OUYKOAMNONG' kal "YUOKEUr) OUYKOMNONG  TOAATAWY
Sladikaotwv" yla Ta HoVTEND TIOu TIPOGPEPOVTAL yia GuyKOMNon FLUX,
MIG-MAG kat MMA.

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTIG TIPEMEL VA Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW GTNV
ac@aln Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPOQOPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mou oxetilovrat pe Tig Stadikacieg suykoAAnong to&ov, Ta
OXETIKA HETPA TIPOCTAGIAC KAl EMEPBAONG OE MEPIMTWON £KTAKTOU
KivéUvou.

(Kavte avagopda kar otov Kavoviopuoé "EN 60974-9: TuoKevég yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykatactaon Kat Xprion”).

- AMo@eUYeTE AUECEG EMAQEC ME TO KUKAWHA OUYKOAAnong. H
TAGN O€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TapEXETal amd To GUYKOAANTH o€
OpIoHEVEG OUVORKEG UITOpPE va givat emkivéuvn.

- HoUvdeon Twv kaAwdiwv cuykOAANGNG, ot evépyeieg emaABsuang
Kal EMOKEVNG TIPETEL VA EKTEAOUVTAL ME TO GUYKOAANTH oBNoTo Kat
amocuvdepévo amé to Siktuo tpogodoaiag.

- IBAROTE TO OGUYKOAANTH Kai amocuvdéote Tov amd to Siktuo
TPOPOSOTiag MPIV AVTIKATACTIOETE TUHHATA AOyw ¢pBopdc.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIK EYKATAGTAGH OUHPWVA HE TOUG
LOXUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

- O GUYKOAANTIG TIPEMEL VA GUVSEETAL ATTOKAEICTKA O ovoThpa
TPOoPodoaciag pe yeiwpévo oudétepo aywyo.

P

v emdeppida otig PIWS Kat épuBpeg aKTiveg TOUL

mapdyovtal ané to t6€o. H mpootacia mpémel va emeKteiveTatl
Kat € GAAa TPOGWTTA KOVTA 0TO TOE0 Sla HEGOU TOIXWHATWY 1} 1N
AVTAKAAVOOTIKWY KOUPTiVWV.

OopuBotnta: Av e§aitiag £181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
Sramotwvetal pia npeprola otadun aropikiic ékBeong (LEP) ion
i avwtepn Twv 85 dB(A), gival UTTOXPEWTIKA N XPoN KATAAANAwV
HECWV aTOMIKIG TpogTaciag (Mwv. 1).

QEAREOEX®

TA HAEKTPIKA KAl MAINHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI

EMIKINAYNA

To NAeKTPIKO peUpA IOV SlavUEl évav oTToloSTTOTE aywyo TPOKaAEei

TOTMIKA NAEKTPIKA Kat payvntika media (EMF). To pebpa cuykoAAnong

Snuovpysi éva medio EMF yOpw amd 1o KUKAWHA GUYKOAANGNG Kat

and Tnv idia cuokeur} CUYKOAAnGNG.

Ta nAektpopayvnTikd media pmopoluv va mapépp HE OPIONEVEC

LaTPIKEG £¢ (yia mapadeypa BnpatoSOTE, AVATIVEUOTIKEG
HeTANAIKEG TTPOO KAL)

Mpénel va Aappavovrtat katdAAnha mPOANTTIKA METPA G GXEon

HE dTopa ToU PEPOUV auTol Tou &idoug ouokevéc. MNa mapadeypa

anayopeVETE TNV £i0080 OTNV MEPIOXN XPHONG TNG GUCKEUNG 1

a&10NOYEITE TOV ATOUIKO KivEUVO TTOU TIPOEPXETAL GTOUG GUYKOAANTEG.

AUt n CUOKEUR GUYKOAANONG LKOVOTIOLEL TIG TEXVIKEG OMAITIOELG

TIPOIOVTOG Yia XPrON AMOKAEIGTIKY G€ Blopunxaviko mepiBaiiov yia

£mayyeAHaTIKO okomo. Agv eyyudratl n avtiotolyia ota Bactka opla

OXETIKG pE TNV £KB£0N TOU avBpWwIOU GTa NAEKTpOpAYVNTIKA TESia

O£ OIKIOKO TEPIBAAOV.

‘O)ot o1 XEIPIOTEC TIPETIEL VA TNPOUV TOUC AKOAOUBOUG KaVOVES, WOTE

va eEAaTTWOo0UV 610 EAAXICTO TNV £€KOEoN oTa MeSia amd To KUKAwpa

GUYKOAANONG:

mAnowalete petafl Toug Ta media GUYKOAANONG. ZTEPEWOTE TA HE

AuTOKOAANTN Tawvia 6tav gival Suvatov,

Satnpeite Ke@aA Kat KOppHd 600 TO SuVATOV MO HAKPUE amd To

KUKAWHa GUYKOAARONG,

- pnv TuAiyovtal moté Ta KaAwSia GUYKOAANONG YUpw and peTaAikda

QavTIKEipEvVa 1} TO owpa,

HMNV GUYKOAAEITE HE TO CWHA AVAREGA OTO KUKAWHA GUYKOAANONG,

Satnpeite appoTepa Ta KAAWSIA GUYKOAANONG 01O i610 pépog Tou

oWUATOG,

ul

- BeBawBsite 61 n mpila Tpogodociag eivar cwotd Hévn
oTn Yyeiwon npootaciag.

- Mn Xpnopormolgite To GUYKOAANTI G Vypd mepIBAAAovTa 1} KATW
amné Bpoxn.

- Mn xpnow
ouvdéoelg.

- Amo@eUyete va epydleote ot UAIKA Tou KaBapiotnkav pe
XAwpouxa S1aAuTIKA 1} KOVTA OE TAPOUOLEG OUTIEG.

- Mnv cuykoMAsite o€ Soxsia umo migon.

- ATHAKPUVETE amd TV MEPIOYI Epyaciag OAEG TIG EVPAEKTEC OVTIEG
(m.x. §0Mo, XapTi, mavia KAm.)

- E€ac@alilete TNV KatdAAnAn KuKo@lopia aépa i} péca KatdAAnAa
yla va a@aipolv Toug Kamvoug GUYKOAANoNG Kovta oto togo.
Eival amapaitnto va Aapfdavete unoyPn pe GUGTHHATIKOTATA TA
oplu £kBgong oToug Kamvoug cruvKoMnonc og ouvaptnon g

AOS1a pE @

PHEVN K 1N Xahapwpeveg

- SéeTe TO KAAWSIO EMOTPOPNG PEVHATOG OUYKOAANONG OTO

KOMMATL UAIKOU Trou TIpETTEl va OUYKOAANOEi 600 To Suvatov mo

KOVTd 070 onpeio cUv8eonc uno ektéleon,

HNV GUYKOAAEITE KOVTA 0T GUOKEUK GUYKOAARONG,

GMot ot XelptoTig Ba mMpémel va TNPOUV TIG EAAXIOTEG AMOOTACEIG

Onwg unodeikvueTal oto SeAtio atoiyeiwv EMF,

- améovacn ané mnyn EMF o€ onpeio mépav Tou omoiou n ékBeon
gival KaTwTePN Tov 20% TNG EAAXIOTNG EMTPEMOMEVNG TIMNG: d =15
cm.

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUt N OUYKOANTIKA HNXav] IKOVOTIOIE( TIG OMOITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIOGVIOG Yla QAMOKAEIGTIKA XpHon ot
Blopnxaviké mepiBdllov Kat yia emayyeApHATIKO oKomd. Agv
£yyudTal n avtamokpion 6TV NAEKTPOpayvnTIKY cupfatétnta o
mKluKo nsplpa)\)\ov Kal 0mov umdpxel apeon ouvdeon ot Siktuo

PWONG kat TNG S1Gip ™G idiag Tng éxBeong.

16, OVY

- Aatnpeite ™ @GN pakpud amdé Tnyéc  Beppotnrac,
cupnepihapfavopévne Kat TG nAlaki¢ aktivoBoliag (av
Xpnopormotgitat).

0L0®

- Yi00gteite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON O oxéon ME TN
Adpma, TO UNIKO UMO KaTEPYAsia Kai eVOEXOMEVA YEIWHEVA
HETAaAAIKA pépn TomoBeTnpéva Kovtd (mpooitd).

Auro E'I'I'ITUVXGVETGI KAVOVIKA @opwvTag yavtia, dnpata

T ARG TAGNC TTOL TPOPOSOTEI KATOIKIEG.

po¢ ¢ X

A EMI MAEON NPO®YAAZEIZ

- OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHEZ:
- og mepiBailov pe avénpévo kivduvo nhektpolnéiac;
- OE MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG;
- ogmapoucia :uq:hsxtwv 1) EKPNKTIKOV VAGV.
MPEMEl mponyoupévwg va eKtipnBouv amd évav “Texviko
YnevBuvo” kat va eKteAovvTal TAVTa Mapousia AAAWV atopwv

s

M [0} Kat evéupara mov mpofAémovTat yia To 6Komo
aUTO Kal HECW TNG XPONG SamESwV Kat HOVWTIKGV 'rum]xwv

£K pé w¢ MPOG TIG EMEPPACEIC OF MEPIMTWON APEGOU

Kiv8uvou.
MPEMEl va vioBsTolvtal Ta TEXVIKA HECA TPOOTAGIAC TTOU

- MMpooTateVeETEMAVTA TA HATIO HETA EISIKA @iATpaav PIVON:
oe UNI EN 169 } UNI EN 379 tomo@stnpéva mavw o€ HACKES 1
Kpavn avramokpivopeva ae UNIEN 175.

XPNOIHOTIOLEITE EIIKA TTIPOGTATEVTIKA EVOUHATA KATA TNG QWTIAG
(avtamokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia cuykGAAnong
(avramokpivopeva o UNI EN 12477) amogevyovtag va ekBétete

pypagovral oo 7.10; A.8; A.10 Tou kavoviopou "EN 60974-

9: ZUOKEVEG Yia cuYKOAAnon t6§ou. Mépocg 9: Eykataotaon Kat
xenon”.

- MPENEI va anayopgveTal | GUYKOAANON 6Tav 0 GUYKOAANTHG 1) 0

TPOYOoSATNG CUPHATOC oTNPIlETAN AMd TO XEIPIOTH (T.X. S1a pécou
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IHAvTWVY).
- MNPEMEI va anayopedetan n auvKoMnon av o XEIpIoTAG Bplaxstal
avuPwpEVoC OE OXEOT HE TO SAMESO, EKTOC av XPNOtH Tat

£181ka daneda acaleiag.

TAZH ANAMEZA XIE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: katd tnv
Epyacia pe MEPICCOTEPOUC OUYKOAANTEC TAVW OTO i60 KOPMATL
n og nepwuotspu Koupanu uuv&e&susva NAEKTPIKG, pmopei va

pYNnOEi éva & £V KEVW avap

cs 6uo Slapopetikéc Baocelg nAsKtpoGlmv N AGumneg, o€ TP mov
HMopEi va PTAcEl ¢ To SITAG Tou EMTPATEREVOU Opiou.

Eivan Y £vag menmeipapévog ouvrothﬂc va £Kt£)\£'o£| m

0.

Z& MePIMTWON PNXAVIG TTOU MPOPAETIEL PUKTIKN HOVASaA ME UYPO Kat
Beppokpaciag mepiBallovtog KatwTepn Tou 0°C: XPNGIHOTTOIOTE TO
AVTIPUKTIKG UYpO mou ouvnamml and ‘I'OV Kuwoxsuao‘tn N adsidote
EVTEAWG TO USPaAUA Awpa kat tn de€apevi Tov vypou.
Xpnowponoleite mavta KatdAAnAa pétpa yia va TMPOCTATEVETE T
HNXavi amé Tnv vyp: anod T Bapaieg kar amo ™ @Oopd.

Emmm AJAGEZH AMOPPIMMATQN
Mnv Gloxarausts auTr TN CUYKOAANTIKN] GUOKEUN HE TA KAVOVIKA

HéTPNON pE Opy WOTE va av pX: G Kat
va upmopei va uioBstiiost KutaMn)\a uétpa mpocotaciag omuc
TEPIYPAPETAL GTO 7.9 TOU KavovicpoU "EN 60974-9: I ya

ppipata oTo TEAog Tov Xpriotpov KUKAou {wi¢ Tne.
Eivat atnv euBUvn Tou XprioTn n S10XTEUON AUTHC TNG NAEKTPOVIKIAG
¢ ota &dika onusm nsplouMoync Kal avakUKAwong

GUYKOAANoN T6&ou. Mépoc 9: Eykataotaon Kat xprion”.

YMOAOINOI KINAYNOI
- ANAMOAOrYPIZMA: tomoBeTiioTe TO0 OUYKOAANTH G€ opi{6vtio
eminedo pe KatdAAnAn mpog Tov oyKo Kavotnta. e av‘rlestn

m:plm'wan (nx KsKAluEva, DHAA G KA. pX

patog).

S yvp

AKATAAAHAH XPHXIH: eivar emKkOvSuvn n €yKAataotacn Ttou
GUYKOAANTH yia omoladnmote Epvaum SagopeTikiy amé v
poBAenmopevn (.. Eemaywp 1 ano 1o 15pIK6 SikTuo).

KINAYNOZ ETKAYMATQN

Opiopéva pépn TNG OUOKEUNG uuvKoMncnc (Aapma, PBaon
nAektpodiov) Kat Kovtivég mep HmopoUV va @Td o€
O£pHOKPATIEG AVWTEPEG TWV 65°C gival amapaitnTo va @opdre
KatdAAnAa TPOOTATEVTIKA evoUpaTa.

AQRVETE Va KPUWGOEL TO UAIKO TTOU HOAIG OUYKONACATE TIPIV TO
ayyigete!

AKATAAAHAH XPHZH: sival emkivéuvn n Xprion Tng OUOKELNG
GUYKOAANGNG QIO TIEPICOGTEPOUG XEIPIGTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZX: ota@gpormolgite mavta
™ @1aAn agpiov pe KatdAAnAa péca wote va epmodilovral Tuxaieg
MTWOELC TNG (av Xpnolpomnolsitat).

AmayopegUeTan va Xpnotlpomolgital n XeipoAapn we péco avipwaong
TNG GUYKOAANTIKIG GUGKEVNG.

Ol TPOCTAGIEG KAl Ta KIVITA pépn TNG GUOKEVAGIAG TOU GUYKOAANTH
Kal TOU TpoPodiTtn cuppatog mpémel va Bpiokovral o Béon, mpwv
ouvE£0eTE TO OUYKOAANTH OTO SiKTUO TPOPOSOUTiac.

MPOXOXH! Omo1adiimoTe XEIPWVAKTIKI) EVEPYEIa MAVW CE TURpATA
TOU TPOPOS 6T GUPHATOG, OTTWG:

- avtikataotaon KUAivépwv Kai/n ampal;

£10aywYyr 6UPHATOG GTOUG KUAIVEpouc;

TomoBétnon Tou Mnviov cUpHATOG;

KaBapiopog kKuhivépwy, ypavaliwv kat Tng mepiloxng mouv Bpioketat
MO KATW;

Aadwpa ypavaliwv.

MPENEI NA EKTEAEITAI ME TO XZYFTKOAAHTH ZBHITO KAl
AMOXYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

ZYNOHKEZ NEPIBAAANONTOX (EN 60974-1)

- XPnOIHOTOLEITE TN GUYKOAANTIK) CUOKEUN HOVO OTIG akOAouBeg
PIBAANOVTIKEG OnKeG:

esppoxpuam nsplBaMovtoc petagu -10°C kan 40°C,

GXETIKN Vypacia aépa Gt avwTtepn Tou 50% o 40°C,

GXETIKN Vypacia aépa Xt avwtepn Tou 90% ot 20°C,

0O aépag oTo yUpw mepIBaAlov Sev mpémel va MEPIEXEL GKOVN,
o&éaq, aépia 1 S1aPPwTIKEG OUTIEC, KA.

.

AMOOHKEYZH

- TomoB@etiiote TN pnXav Kat ta efaptipard e (e N Xwpic
GUOKEUAGiA) GE KAEIGTOUG XWPOUG.

- H Bzppokpacia mepiBarlovrog mpémel va mepthappaveran petagd
-20°C kau 55°C.

TWV NAEKTPIKWV n, BuvBsite oTo KaraoTnpa 6mMov
uyopuomxa 10 mpoidv. Auti n o&nym mpopa povo t Sloxéteuon
ovo é5agoc ; Eup 1¢ (AHHE).

2. EIZATQrH KAI TENIKH MEPITPAOH

AUTA N OUOKeLn} OUYKOMNONG €ival pa Ty PeVMATOG yla TN
GUYKONMNON TOEOU, KATAOKEUAopévn €8IKA yla TN ouykoAnon FLUX
XPNOIHOTIOIWVTAG CUPHATA HE TTUPHVA KATAANANAA yia Xprion Xwpic aéplo
TpooTaciag.

EKAOXH MOAANAMNAQN AIAAIKAZION:

H cuokeur GUYKOAANONG TTPOPEPETAL AKOUA KAl YIa CUYKOANoN MAG Twv
XaAUBwv dvBpaka f Ehagpd Kekpapévwy XaNOBwv He aéplo mpootaciag
CO, A piypata Argon/CO, XpnoIpOTIOIWVTAG CUPHATA NAEKTPOSIA yepdTa
1| ME TTUPrVa (CWANVWTA).

Emiong €ivat KatdMnAn yia tn ouykOMnon MIG twv avoeidwtwv
XOAOBwv pe aéplo Apyo + 1-2% o&uydvo Kal Tou aNOUHIVIOU pE aéplo
Apyd, XPNOIHOTIOIWVTAG CUPHATA NAEKTPASIA KATAANANG oUVOEoNG
TTPOG TO UAIKO Katepyaoiag.

H cuokeur] GUYKOANNGNG TIPOCPEPETAL EMIONG KAl YIa T CUYKOAANGON HE
nAektpddlo MMA o ouvexéc pevpa (DC) emkaAuppévwy NAeKTPodiwv
(pouTihiou, 6& VWY, BACIKWV).

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

ZYTKOAAHZH FLUX

- Zuvepyikn Aertoupyia (autopatn),

- Xpovog TeNKNG kavong (Burn-back) autdépatog oe cuvaptnon pe v
TaXUTNTA TOU CUPHATOG,

- OeppooTatikn MpooTacia,

MpooTtacia katd Twv TuxXaiwv PPAXUKUKAWHATWY OQEINOHEVWY OF

£ma@r| PeTagh AApmag Kat 6wHaTog,

- TlMpootaoia katd Twv avpalwv Tdoewv (tdon tpopodociac moAy
VYNAR A TOAD xapnAr),

MIG- MAG (povo ekdoyr moAamwy S1adikactwv)

- AvTioTpo®r| TONKOTNTAG (SUYKOAANGN Flux),

MMA (p6vo ekdoxr TOAMamA@y S1adikactwv)

- Xuotuata hot start, arc-force kat anti-stick mpopuBpiopéva,

- 'Evdelln evdedetypévng Slapétpou nAeKTpodiou o€ cuVAPTNON HE TO
peUpa CUYKOAANONG,

NPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA

- Aaurma,

- KaAwSio emotpo@ric epodiacuévo pe Aafida cwparog,

- KaAWSIo EMOTPOPHG CUPMANPWHEVO He AaBida nAektpodiou (pévo
ekdoxn TOMamMAWV S1adIKAcIwY).

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA
- TPOCAPHOCTAG PIAANG apYo,

- Mdoka autdpatng okiaong,

- Kit ouykoMnon¢ MIG-MAG,

- Kit ouykoMnonc MMA,

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpla oTolXEia Tou oXeTiCovTal HE TN XENon Kal TI amodooEl; Tou
OuyKOMNTH cuvoyilovtal oTov TvaKa TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV
akohoudn évvola:
Eik. A
1- EYPQIMAIKOZ Kavoviopog avagopds yla Ty ac@Aleld Kal v
KOTOOKEUT MNXAVWV yla GUYKOANon To&ou.
2- 'Ovopa kat §1evBuvon Tou KATAOKEVAOTH.
3- 'Ovopa Tou povTENOUL.
4-  TUpPoNo ECWTEPIKNAG SOUNG GUYKOANNTH.
5-  ZUpRoMo mpoPAenduevng Sadikaciag.
6- SUpPoMo S: Seixvel OTL PMOPUV va EKTEAOUVTAL OUYKOMAOELG OE
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mepIBENoV pe auénpévo Kivduvo nhektpomAngiag (m.y. oAU kovtd

0€ HETANIKA oOpaTa).

7- Z0ppolo ypauprig tpopodoaiac:
1~ : evaNAOOOPEVN HOVOPACIKH TAoN.
3~ : evaA\aGOOHEVN TPIPATIKI TAON.

8- BabBuog mpootaciag matciou.

9-  TexVIKA XapAKTNPIOTIKA TNG YPAUUAG Tpopodoaiag:

- U, :Eval\aooopevn Téon Kat ouxvotnTa Tpopod0ooiag ouykoMNnTh
(amodektd dpta +£10%).

= | e - AVLOTATO GTTOPPOPNHEVO PEVHA ATTO TN YPOHKN.

- L4 Mpaypatiké pedpa tpogodooiag .

10- An0dO0EIC KUKAWHATOG GUYKOANNONG:

- U, : avitatn Téon G& avoXté KUKAWUA.

- 1,/U, : Kavovikoroinpévo pedpa Kat avTioTolxn Téon mou pmopodv
va TapéxovTal amé To GUYKOANTI KATd TN GUyKOAANon.

- X : Ixéon Slaheimovoag Aettoupyiag: Seixvel To Xpovo Katd Tov

0T10i0 0 CUYKOANTIG UTTOPEL va TTAPEXEL TO AVTIOTOIKO peUpa (iSta
KOAOva). Ekppaletal og % Baoel evdg kUkAou 10min (.. 60% = 6
AemTd epyaciag, 4 AemTd mavong KATL).
Se MEPIMTWON Tou EEMEPACTOUV Ol IAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU
mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBallovtoc), emepfBacivel n
Beppikn| mpootacia (0 CUYKOANTHG pével og stand-by péxpt mou n
Beppokpaoia Tou dev KatePei oTa EMTPEMOPEVA OPIA).

- AN-AV Agixvet TNV KAipaka pUBMIONG TOU  PEVHATOG
OUYKOAANONG (EAAXIOTO - HEYIOTO) OTNV aVTIoTOIXN TAoN TOEoU.

11- ApIBUOG HNTPWOU YIa TV Avayv@PIon Tou GUYKOMNNTH (amapaitnto
yla TV TEXVIKN oupmapdaotacn, {Atnon avtalakTikwy, avalitnon
KATOOKEUNG TOU TTPOIOVTOC).

12- —— : Aia Twv acgaleiv KabuoTtepnpévng evepyomoinong
IO TIPETTEL va TIPOPBAEPTEL yla TNV MPOCTAGIA TNG YPAUHNAG.

13- SUpBola avapepdpeva ot KAvOVEG ACQOAEiQG n onpacia Twv
omoiwv avagépetat oTo Ke@. 1 “Tevikr ao@Alela yla T ouykOAAnon
T0&0V"

Inpeiwon: To avagpepdpevo mapadelypa e TapméAag gival eVEEIKTIKO

™m¢ onpaciag Twv oupPOAwv Kal Twv Yneeiwv. Ot akpiBeic Tipég

TWV TEXVIKWV OTOIKEIWV TOU OUYKOMANTH OTNV KATOXK O0G TIPEMEL va

SlaBactolv Kateubeiav 0TOV TEXVIKO TTiVAKA TOU {510V TOU CUYKOANTH.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

- IZYIKEYH ZYTKOAAHIHZ: BAéne mivaka 1 (MIN. 1)

- MEZIH KATANAAQIH IYPMATOX KAl AEPIOY XZYTKOAAHZIHZ:
BAéme mivaka 2 (MIN. 2)

- NAMMA MIG: BAéne mivaka 3 (MIN. 3)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéne mivaka 4 (MIN. 4)

To Bapog TG GUGKEVIC CUYKOAANGNG avaypd@etal gTov mivaka 1

(MIN. 1).

4. NEPIFPA®H LYIKEYHZ ZYTKOAAHZIHZ
ZYITHMATA EAErXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHE.

ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHE (Ek. B)

Itnv pnpooTivi MAevpd:

1-  Mivakag eAéyxou (BAéme meptypaen).

2-  Kahwdio kat Aapuma cuyKOANongG.

3-  Kahwdio Kat akpoSEKTNG EMOTPOPHG CWHATWONG.

4-  Tayumpila BeTikn (+) yia cUvSeon kaAwdiou GUYKOANONG.
5-  Tayumpila apvnTikn (-) yia cuvSeon kaAwdiou GuyKOANoNG.
6-  D1g ouvdedepévo otn Aduma.

TNV miow mAgvpa:

7-  Tevikog Stakomtng ON/OFF.

8- ZUVOEoHOC CWANVA YIa 0€PLO TTPOCTACIAG.
9-  Kahwdio tpogpodoaiac.

MINAKAZ ENETXOY THZ LYZKEYHZ ZYTKOAAHZHE (Ek. C)

1-  Avyxvia orjpavong mapougiag Taong Siktoou.

2- Auyvia oRpavong ouvayeppol (mapépPacn  Beppootdtn
ao@aoleiag, BPaxuKUKAWHATOC HETA&y Adpmag kat  kaAwdiou
OWUATOG, UTTEP/UTTOTACNC).

v

—

3- mAm TPOMOZ FLUX ZYNEPTIKOX i} MIG-MAG XZYNEPTIKOX povo
ekSoxr moANamAWY SladIKactwv:
PUBuIoN maxoug UAIKOU (10XUG GUYKOANANONG).
TPOMOZ MMA (u6vo ekSoxr) TOMAMAWV S1adIKactwv):
PUBpION  pedpaTOC  OUYKOMANONG  He  évdelln
evdedelypévou nhektpodiou.

4- EmMoyéag tng Swadikaciag cuykoAAnong FLUX, MIG- MAG 1
MMA (p6vo ekSoxr mMOAAMAWY S1adIKACIDV).

Siapétpou

KaBé B¢on tou emhoyéa Seixvel 2 Sladikaoieg.
MPOZOXH: H ZYIKEYH ZYTKOAAHZIHI MOAAAMNAQN
A AIAAIKAZION  ANATNQPIZEI AYTOMATA TMOIA
AIAAIKAZIA NA YIOOETHOEI AMO TIZ AYO
EMINETMENEZ BAZEITHZ ZYNAEZHZ THZ TAXYMPIZAZ (EIK. B-6).

ANATQPIZH AIAAIKAZIAZ (povo kdoxr MTOAAmAwY S1adikaotwv)

- K OXI AEPIO (FLUX): Me @i (Eik. B-6) ouvdedepévo otnv
apvntikn taxumnpila (-) (Fig. B-5).

G AEPIO (MIG-MAG): Me ¢I¢ (EIk. B-6) cuvdedepévo otn BeTIkn
Taxunpila (+) (Fig. B-4).

- MMA: Me @1¢ (Eik. B-6) amoouvdedepévo.

5.EFKATAZTAZH
MPOXZOXH! EKTENEZTE ONEZTIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ
A KAl TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TH XYIKEYH
AMOAYTQZ XIBHITH KAl AMOZYNAEAEMENH AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.
OIHAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ MPENEINA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA
AMNO NEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO MPOXQMIKO.

MPOETOIMAZIA
E.D
ATTOGUCKEVAOTE T GUOKEUT GUYKOAMNONG, EKTENEDTE TN CuVapHOAdynon
TWV HEMOVWHEVWY TUNUATWY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN OUCKEVAGIA.

TuvappoAdynon kaAwdio emotpo@ric-Aapida
Ew. D1

Tuvappoléynon kaAwdio cuykdAAnon¢-Aapida Baon nAektpodiov
(novo exkdoxn TOAATA@Y S1adIKAoIwY)
Ewk. D2

TOMOGETHZIH THXZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ
Evtomiote Tov TOMO TOMOBETNONG T OUYKOMNTIKY Hnxavr) WoTe va
HNV UTTAPXOLV EPMOSIA O OXEON UE Ta avoiypaTta £1068ou Kat £6650u
Tou aépa YouEng. BePaiwbeite Tautdxpova 6T Sev avavoppopouvTal
EMAYWYIKEG OKOVEC, SIaBPWTIKOL aTpoi, uypasia KA.
Awatnpeite Touhdxiotov 250mm  eAelBepou xwpou ylpw amd N
OGUYKOANNTIKNA pnxavry.

MPOXOXH! TomoBsTiOTE TN OUYKOAANTIKA HMnXavy o€
A opi{oévtia em@avela KAatdAAnAng Kavotntag mpog To

A < . |
X600V yupiopata 1

Bapo¢ wote va ¢
EMKIVOUVEC HETAKIVIOELG.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Tpwv ekteNéoeTe omoladNMOTE NAEKTPIKY oUvSeon, BePawwbeite Ot Ta
OTOIXE(O TTOU AVAYPAPOVTAL OTNV TMVAKISaA TNG CUYKOANTIKAG UNXavig
QVTIOTOLXOUV OTNV TAon Katl ouxvotnta Siktvou mou Siabétovtal oTov
TOTIO EYKATAOTAONG.

- H ouykoMNTIKH pnxavi mpémnet va ouvSebei amoKAEIOTIKA Og CUOTNHA

TPOPOSOTiag HE YEWHEVO OUSETEPO AYWYO.

MNa va e€ao@aNioeTe TNV TPOOTACIA KATA TNG AUEONG EMAPNG,

XPNOIHOTIOLEITE S1aPOPIKOUG SIAKOTITEG TOU TUTTOU:

- TumogA ( ) Yia HOVOQAGIKA UnxavipaTa.
NAVAW

Ma va kavormoinBolv ta mpooodvta tou Eupwmaikov [Mpotimou
EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotatat n ouUvSeon NG OUOKEUNG
OUYKOANONG oTa onpeia Siemkovwviag Tou SiKTUou Tpowodoaiag mou
mapouctdlouv xapunAotepn ouVOeTN avtiotaon amo:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

H OUYKOANTIKR pnxavr) Sev eUMIMTEL GTA TPOTOVTA TOU KAVOVIOUOU
IEC/EN 61000-3-12.

Av n idla ouvdeBei oe Snuooio Siktuvo Tpoodoaiageival oTnv
£0UBVVN TOU TEXVIKOU TNG EYKATACTAONG 1} TOU XPNOTN Va EMAANBeVoEL
OTL N OUYKOMNTIK pnxavr) pmopsi va ouvdebei (av avaykaio,
OUMPBOUAEUTEITE TNV UTTNPESIA TIAPOXHE ToL SIKTUOUL Slavopng).

PeupatoAfmTng kan mpila

Tuvdéote To peupatoAimTn Tou kaAwdiou Tpogodoociag oe mpila
SIKTOOU €QOBIOOUEVN UE AOQAAEEG 1) autopato Slakomtn. To edikd
TEPUATIKO YEiWONG TPEMEL va ouvSeBel oTov aywyo Yeiwong (Kitpvo-
TPACIVO) TNG YPApMNG Tpogodoaiac. O mivakag 1 (MIN.T) avagépel Ti¢
OUMPBOUNEVOHEVEG TIHEG OE ampere Twv KABUOTEPNHEVWY AOPAAEIDV
YPOUUAG BACEL TOU AVWTATOU OVOPACTIKOU PEUUATOG TTOU TTAPEXETAL ATTO
TN GUYKOANTIKA HNXavH, Kal TNG OVOHAOTIKAG TAoNG Tpo@odoaiac.

- 46 -



AVOMOTEAGOHATIKO TO  OUOTNMA  ac@alEiag  ToU
npop)\zn:ml uno Tov Katackevaoth (katnyopia 1) pe

. N .
G oopap

f MPOZOXH! H pn THpnon Twv mapandvw Kavovwv kabiota

G yla aropa (my. nAektpomAnéia)

iueva (mrx. mupkayid)

Katavt

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOX ZYTKOAAHIHZ
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEZ ZYNAEXEIZ
A BEBAIQOEITE OTlI H XYZKEYH ZXYTKOAAHZIHZI EINAI
IBHITH KAl AMOXYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAE.
O Nivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIC CUHPBOUAEUOHEVEG TIHEG Yia Ta KaAwSia
OUYKONANONG (0 mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOG TTOU TIAPEXETAL ATTO
TN GUOKEUH GUYKOANNONG.
Emiong:
MeploTPEPTE  péXPL  TEPUA  TOUG  OUVOEOHOUG TwV  KOAwSiwv
OUYKOMNONG oTIG Taxumpileq (av umdpxouwv), WoTe va eyyunOei
TéNEl NAEKTPIKN ema@r). Ze avtibetn mepimtwon Oa mapayxBolvv
UTEPOEPUAVOEL 0TOUG CUVSETHOUG PE EMaKOAoUOn ypriyopn @Bopd
TOUG KAl ATWAELD ATTOSOTIKOTNTAG.
Xpnotporoleite KaAwdia ouykOANoNng 600 To Suvatdv pIKPOTEPOU
KOG,
ATIOQEVYETE VA XPNOIUOTIOIEITE HETANMIKEG KOTAOKEUVEG TTOU SV
QAVAKOUV OTO UAIKO UTTO KATEPYAOIQ, OE avTIKATdoTaon Tou KaAwdiou
EMOTPOPNG TOU PEVMATOG OUYKOANONG. Autd Ba pmopoluoes va
gival emkivéuvo yla TNV ac@Aalela Kat va SWOEL Un IKAVOTIOINTIKA
anoteAéopata ot CUYKOANNnoN.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZIHE ZE TPOMO MIG-MAG

(H6vo exdoyr MOMNaMAWV SladIkactwv)

ZUvdeon otn 1aAn agpiov (av xpnotp itan)

Bidwote 10 pewtipa mieong () otn BaABida TG @IAANG agpiou

TOTOBETWVTAG AVAPESA TNV EISIKH TIPOCAPHOYH TIOU TIPOUNBEVETAL WG

e§aptnua, dtav xpnotponoleitat aépto Apyo 1y peiypa Apyd/CO,.

TuvSEoTe To CWAIVA EI0GS0UL TOU AEPIOU OTO HEIWTHPA KAl GYANIOTE TN

Awpida.

- XalapwoTe To SaKTUMO PUBUIONG TOU HEIWTHPA THECNC TTPIV avVOIgeTE
™ BaABida TG GLaAng.

(*) E€aptnua mou mpEMeL va ayopaoTei EexwploTd av Sev mpopnBeveTat

HE TO TIPOIdV.

TUvdeon kaAwdiov EMOTPOPIC TOU PEUHATOG CUYKOAANGNG

Mpémel va ouvdeBel 0To UNIKO UG KATEPYADia 1) OTO HETANAIKO TIAYKO
OToU AUTO aKOUMTAEL, ooV To SuvVaTOV T KOVTA 0T oUVSEon LMo
eKTENEON.

Aapma
MPOoETOIHAOTE TNV Yla TNV TIPWTN QOPTWON CUPHATOC, AQAPWVTAG TO
OTOMIO KA TO CWANVAKL EMAPNC Yia va SIEUKOANOVETE TNV €§080.

ANayfy mohikétntag e§wtepikov Eik. B
«Slaélmolwv)

(HOovo exdoxry mOANATAWV

X Suyk6AAnon OXI AEPIO (FLUX):

- Yuvdéote 1o @I¢ (Ek. B-6) otnv apvntikA (-) taxunpila (Ew. B-5).

- SuvbéoTe To Kahwdlo emoTtporic AaBidag ot Betikn Taxumpila (+)
(Eik. B-4).

a

- D Tuyk6AAnon AEPIO (MIG-MAG):
- Tuvdéote 1o @IG (Eik. B-6) oTn BeTikn (+) Taxunpila (Eik. B-4).
- Juvdéote 10 KoAWSIO emoTtpo@ng Aafidag otnv apvntikh (-)
Taxunpila (Ewk. B-5).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOX XYTKOAAHIHXI IE TPOMO MMA
(H6vo exdoyr mMOMNamAWV Sladikactwv)

Txedov Oha Ta emKalvppéva NAekTPOdia cuvdéovtal 0To BeTIKG TONO
(+) TG yevvitplag. Kat' e€aipeon otov apvntiko méAo () cuvdéovtatl Ta
NAEKTPOSIa pE & v emMKANUYN.

ZUvdeon kaAwdio cuykoAAnong-Aafida nAektpodiov (Eik. D2)
Dépvel OTO TEPUATIKO évav €181KO akpodEKTN mou XpelddeTal yia va
0@aMilel TO AKAAUTITO pEPOG Tou NAeKTPOSiou. Autd To KaAwdio mpémel
va ouvdebei 0Tov akpodEKTN pe oUPBONO (+) (Eik. B-4).

ZUvSean KAAwSiov EMOTPOPIIG TOU pEUNATOG GUYKOAANGNG

- Tpénel va ouvSedei 6TO UNIKO LTI KaTEPyaoia ) 6TO HETAANIKO TIdyKO
émou auTo akoupmdel, doov To Suvatdv Mo Kovtd oTn cuvdeon und
eKTENEON. AUTO TO KOAWSI0 TIPETEL va CUVOEDEl OTOV OKPOSEKTN HE

oUuPoAO (-) (EIK. B-5).

OOPTQXH MHNIOY ZYPMATOX (Eik. E)

MPOZOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPFEIEZ ®OPTQIHZ

A TOY ZIYPMATOZXZ, BEBAIQOEITE OTI H ZYIKEYH

ZYFTKOAAHZIHZ EINAI IBHITH KAl AMOXYNAEAEMENH

ANOTO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAY XYPMATOZ, TO ZMIPAA

OAHIOX KAl TO ZQAHNAKI EMAOHE THX AAMMAZ ANTIZTOIXOYN

2TH AIAMETPO KAl XTON TYNO XYPMATOX MOY [POKEITAI NA

XPHZIMOMOIHZETE KAGQX KAl OTI EINAI XQXTA EFKATEXTHMENA.

KATA TIZ ENEPTEIEX EIZAMQIHZ TOY YPMATOX MHN XPHZIMOMOIEITE

FTANTIA MPOXTAZIAL.

AVOI&TE TO TOPTAKL TNG UTTOSOXNG AVEUNG.

TomoBeToTE TO TNVio CUPHATOG OTNV avéun. Befaiwbeite 611 TO

a&ovakl ouUPCIATOG TNG AVEUNG Eival OWOTA EYKATECTNHEVO OTNV

mipoPAenéuevn umodoyr (1a).

ATENEUBEPWOTE TOV/TOUG AVTIKUAIVEPO/OUG THEONG KAl QMOUAKPUVETE

TOV/TOUG Ao TOV/TOUG KATW KUAIVEpo/oug (2a-b),

- BeBawBeite 6Tt To/Ta PoAd/d cupaoipatog ival KatdAAnho/a yia to

XPNOIHOTTOIOVHEVO GUPHA (2¢).

AmeENeUBEPWOTE TNV OpX) TOU  OUPMATOC,  AQAIPECTE TNV

TIAPAHOPPWHEVN AKPN HE KaBapr KoTr Xwpig TPOEEOKES, TEPIOTPEYTE

TO TINVIO APIOTEPOOTPOPA Kal 08NYHOTE TNV AKPN TOU CUPHATOG PETA

oTov 08nyo €10650U OTIPWXVOVTAG TNV Katd 50-100 mm oTov 08nyd

¢ ouvSeonc Aapmag (2d).

- ZavatomoBetioTe Tov/Toug KUAVEpo/oug pubuiCovtag tnv mieon
oe evdldpeon TunR kat PePowbeite 6Tt To oUppa eivar owotd
TOTOBETNHEVO OTNV KOINGTNTA TOU/TWV KATW KUAivEpou/wv (3).

- AQQIPECTE TO GTOUIO KAl TO CWANVAKL EMTAPHS (4a).

- Eykataotjote 10 BUOHA TNG OGUOKEUNG OUYKOMNONG otnv mpila
TPOoPodoaiag, avayTe Tn OUOKEUH, TIECTE TO MARKTPO Adumag Kat
TIEPIMEVETE PEXPL N apXT} TOU CUPHATOC SlavovTag OAO To OTIPAA Byel
Katd 10-15 cm amod To PMPOOTIVO HEPOG TNG AAUTaG. ATTEAEUBEPWOTE
OOV TO TIAAKTPO.

f MPOZOXH! Katd Tig evépysleg autéc To cUpHa gival vmé

NAEKTPIKA TAon Kai umoBdaAAeTan o€ pnxavikn Svvapn.
Mmopei Aowmév va mpokalécel, av Sev uvioBeTouvTtal
Kat@AAnAa pétpa,
gpnOpevpa TOEwv:
- Mnv KaTeUBUVETE TO OTOHA TNG AAUTTAE TIPOG PEPN TOU CWHATOG.
- Mnv mMANGIAZeTE TN AGUMa 0T GLAAN.
EnavatomoBetriote 0Ttn AGuma 1o CWANVAKIL EMAQNE KAl TO 0TOWIO (4b).
BeBawwBeite 6Tl n MPOWON TOU CUPHATOG Eival opaln. Pubpiote
MV mieon Twv KLAIVEPWY Kal TO PPEVAPIOHA TNG AVEUNG O 600 TO
Suvatdv xapnAdTepeg TipéG eNéyxovTag OTi To cUppa Sev YMOTPA 0TV
KOINOTNTA Kal OTL OTaV OTAHATAEL TO CUPOCIHO Ol EAIKEG CUPHATOC Sev
Xahapwvouv Aoyw umepBoAIKr¢ adpavelag Tou Tnviou.
- Koyte tv dkpn Tou 6UpUaTog Mo Byaivel amé To oTopLo o€ 10-15 mm.
K\eioTe To MOPTAKI TG UTOSOKIG AVEUNG.

Kivéuvo nAektpomAniag, Tpavpata Kat

6. ZYTKOAAHZH: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

SHORT ARC (BPAXY TOZ0)

H m¢én tou oVpHATOG Kal N AmOKOAANGCN TNG OTAyOvVaG YiveTal Héow
S1a80XIKWV BPayu-KUKAWHATWY TNG AU oUppaTtog oTo BUBiopa THENG
(péxpt 200 popég To SeuTePONETTO). To ENeUBEPO UrKOG CUPHATOC (stick-
out) mep\apBavetal Kavovikd HeTaguy 5 kat 12 mm.

MNapayspicpévo cvppa
- AIAPETPOC XPNOIUOTIOINCIHWY CUPHATWV: 0.8-0.9mm
- Xpnclponomotuo aéplo: Kavéva

dAuBec Kat ehag@pa-kpapar uévor xdAuBec (uovo
ﬂ«Soxn no)\)\an)\u)v S1adikaotwv)
- AIGPETPOC XPNOILOTIOICIUWY CUPUATWV: 0.6 -0.8mm

- Xpnoiomoljoigo aéplo: CO, 1 piypata Ar/CO,
Avoggidwrot xaAuBeg (L6vo ekSoxr TOMAMAWV S1adIKactwy)

- AIAPETPOC XPNOIUOTIOIOIUWY CUPHATWV: 0.8 mm
- Xpnotuomolotpo aéplo: piypata Ar/O, 1y Ar/CO, (1-2%)
Aloupivio (pévo ekdoxr TOAMATAWV S1adIKAGIWY)

- AIAPETPOC XPNCIUOTIOIGIUWY CUPUATWV: 0.8 mm
- Xpnotpomoljoiyo aéplo: Ar

AEPIO MPOXTAZIAX (6mou mpoBAémetar)
BAéme MIN. 2.

ZYNEPTIKH AEITOYPTIA:
PYOMIZH NAXOYZ
H puBuion tou mayoug yivetat amd 1o Sakomtn (Eik. C-3) mou pubpilet
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NV 10XV TNG OLUYKOAANONG BAcel Tou Tdxoug TNG Aapapivag kat emnpealet
TaUTOXPOVA TNV TAoN TOEOU, TaXUTNTA EAENG KAl TNV TOCOTNTA PEVHATOG
mou petapiBaletal oto cUpHa TPOCOAKNG.

PYOMIZH MAXOYZX (pdvo ekdoxry TOMamAwv S1adikaciwy)

1o Sakomtn (Eik. C3) mpoPAémovtal KNHOKEG SIaQOPETIKOU TIAXOUG,
KaBepia XapaKTNPIOUEVN PE POVTO E181KOU XpwHATOG. O MPOGSIoPIoHAG
TOU TAXoUG yivetal péow tou Siakomtn (Eik. C3) kdvovtag avapopd ot
KNIHOKO XPWHATOG TIOU QVTIOTOIKED 0TO XpwHa Tne Sadikaciag mou
emAéyetat pe emhoyéa (Ewk. C4).

7. ZYTKOAAHZIH MMA: NEPITPA®H THZ AIAAIKAZIAX (pdvo ekdoxn

TOMAMA®Y S1a8IKAoIHV)

FENIKEZ APXEZ

Eivar avaykaio va avagepBeite oTig evOeifelc TOu KATAOKELAOTH

Tou avaypd@ovTal MAvw OTIG CUCKEUAGIEG TWV XPNOIUOTTOIOUHEVWY

nAekTpodiwv Kat mou Seixvouv TN owoTr MTOANKOTNTA Tou NAEKTPOdiou

KAl TO OXETIKO BEATIOTO pevpa.

- To pevpa GUYKOANNONG Tpémel va puBpiletal avdloya pe tn Siapetpo
TOU XPNOILOTOIOUMEVOU NAEKTPOSIOU Kal Tou TUTTOU CUVSEDNG TIoU
TIPOKEITAL VO EKTENECETE. EVOEIKTIKA Ta XpNOIHOTOINoIHa pEUHATA Yia
TI¢ Stapopeg Stapétpoug nAektpodiou eivat:

Pev AN A

@ HAektp6810 (Mm) .Eupa ouyk6AAnong (A)
Min. Max.

16 25 =

2.0 40 80

A¢ mapatnenBei ot pe ion SlApeTpo NAekTPOSiou, UPNAEG TIHES
pevpatog Ba xpnotpomolovvTal yia eMimede; GUYKOMNAOTELS, eV yld
KABETEC GUYKOMACEIC 1 0po@i¢ Ba Tpémel va xpnolgomolouvTal
XaHNAGTEPA peLpA.

Ta MNXaVvIKE  XAPOKTNPIOTIKA TNG OUVOEONG ToU  eKTEAEITAL
kabopifovtal, eKTOG amd TNV emMAeypéVn €vTaon PEVHATOG, Kal amo
TG GANEC TTAPAPETPOUG OUYKOANONG OTIWG MAKOG TOEOU, TaxUTnTa
kat Béon ektéheong, SIAUETPOC Kat moldTNTa NAeKTPodiwv (yia Tn
OWwOoTH ouVTHPENON SlaTNPEITE Ta NAEKTPASIA paKpud amd Tnv vypacia,
UAayHéva OTIG EI8IKEG CUOKEUADIEG 1} SoXE(Q).

MPOZOXH:
Avaloya pe Tn pApKa, To €(60¢ Kal To MAX0C NG EMKANUYNG TwV
nAektpodiwy, propei va SlamotwBolv acTtdbeleg Tou TOEOU OPEINOpEVES
0Tn ouvBeon Tou iSlou NAektpodiou.

AIAAIKAZIA

Awatnpwvtag tn pdoka MAPOXTA XTO NMPOZQMO, Tpipte TNV atpr Tou

NAeKTPOSiOU GTO LAIKO YA KATEPYATTT EKTEAWVTAC I Kivnon OTiwg av

avaPete éva omipTo. AuTH €ival n Mo cwoTh uEB0SOC yia To EUMUPELVHA

ToL TOE0U.

MPOXZOXH: MHN XTYTIATE to nAektpddio mavw oTo LAIKG, autd Ba

HmopoUoEe va BAAYEL TV emMKAALYN KAvovTag SUGKONO TO EUTUPEUA

Tou T6éouL.

APEOWC HETA TO EPMUPEVHA TOV TOEOU, TPOoTTABNOTE va SlatnproeTe

Hia améoTtacn ané To UAIKO KATepyaciag avtioTolxn oTn SIGUETPO Tou

XPNolpomoloVpeVoU NAEKTPOSiou Kal S10TnPAROTE auTr TV anootacn

600 o Suvatov Mo oTabepr| KATA TNV EKTENECN TNG OUYKOAANONG.

QuunBeite 611 N KAion Tou NAektpodiov otV KatewBuvan MPowang Ba

TipémeL va gival mepimou 20-30 polpwv.

- 10 TéNo¢ Tou Kopdoviolu GUYKOANNONG @épte TNV dKkpn Tou
nAektpodiov ENAPPWG TIPOG Ta oW Ot Oxéon HE TNV KatevuBuvon
TPOWONG, TTAVW aTTO TOV KPATHPA YIA VO EKTEAECETE TN YEUION, OTN
OUVEXEID ONKWOTE ypriyopa To NAekTpoSio amd to Publopa téng
woTe va emtevxBei o ofroo Tou Td&ou (OYelg Tou KopSovioy
OUYKOMNONG - EIK. F).

8.XYNTHPHZH
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETETIZ ENEPTEIEX XYNTHPHZHE,
A BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOX KAl
ANOXYNAEAEMNEOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
OI ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN
AMOTO XEIPIZTH.

Aapna

- Mnv aKOUUMATE TN AQpma Kat To KaAAWS10 TNG o€ Bgpud Koppdatia. Auto
Ba prmopoUce va MPOKAAESEL TNV THEN TWV HOVWTIKWY LAIKWY B€Tovtag
Ypriyopa Tn GUCKEULT| EKTOC AelTopuYiac.

- EAéyxete MEPIOSIKA TO KPATNHA TNG OWARVWONG Kal TV CUVSECEWY

agpiou.

e KABe QVTIKATAOTOAON TOU TNViIOU CUPHATOG QUONETE pe Enpd

nemeopévo aépa (max 5bar) oto ompd) kat eNéyETE TNV akepaldTNTd

Tou.

- EAéyxEte, TOUNGXIOTOV pia @opd Tnv nuépa, T @Bopd Kal 1o owoTod
HOVTEPIoNA TWV TEPMATIKWY TUNUATWY TG AGUMaG: aKpo@uaolo,
owAnvapdxt enagrc, Slavopéa oepiou.

Tpo@oddtn cupparog

- EAéyxete ouxva tn ¢Bopd twv KuAivpwv Tpopodooiag, agaipeite
TIEPIOSIKA TN METAANKH OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE 0TV TePLoxn EAENG
(KOMvSpoL Kat omPdA €10680L Kat e£650V).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHXZHZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI

AMNOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO

ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQONTAZ TON TEXNIKO

KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

MPOXZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY

A ZYTKOAAHTH KAl EMEMBETE XITO EZQTEPIKO THZ,

BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAl

AMOXYNAEAEMENOZX ANO TO AIKTYO TPO®OAOXIAX.

Ev8exopevol z)\ayxm [T quKtpu(n TAON OTO ECWTEPIKG TOU

OUYKOAANTH pmop va np oofapry nAektpomAnéia

ané AUEST EMAQ) UE UEPN UMG TAON Kal/i Tpalpata oQeIAGpEVa O

AUECH EMaQN PE Opyava o Kivnon.

- TMeptodikd kat omoodHMOTE pE oLUXVOTNTA, avdloya HE TN xPrion Kat

NV mMocdTNTA OKOVNG Tou TIEPIBANOVTOC, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO

TOU OUYKOMNTH Kal a@aIp€OTE TN OKOVN TIOU OUYKEVTPWONKE OTO

HETAOKNHATIOTH, QvTioTacn Kat avopBwtn pe Enpod memeopévo agpa.

(uéxpt 10bar).

Mn KaTEUBUVETE TOV TIEMIECHEVO QEPA OTIC NAEKTPOVIKEG TIAAKETEC.

KaBapiote Teq pe pia moAU amaln} BoupTtoa 1 KAataAAnAa SIOAUTIKA.

Me TV eukaipia ENEyXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVEETEIS Eival GPANOHEVEC

Kal ta Kapmapiopata Sev mapouactdlouv BAAREG 0Tn povwon.

- 310 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOMOBETAOTE TIG TAAKEG TOU
OULYKOMNNTH opahilovTag Péxpt To Tépua Tig Bideg oTepéwong.

- ATTOQEUYETE AMOAUTWE VA EKTEAEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE AVOIXTO
OUYKOMNNTH.

- A@oU eKTENEOATE TN OLVTAPNON 1| TNV EMOKELN, AMOKATAOTAOTE TIG
OUVSECEIG Kal T KAUMAapiopata Omwg ATav oTnVv apxr mPooExovTag
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot ema@r e WEPN TIOU KivouvTal 1) TIou
HImopolV va @Tacouv o€ VPNAEG Beppokpacies. A£oTe pe TIC Awpideg
6Moug Toug aywyoug Omwe otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va
SlatnpnBolv amoAUTWG HOVWUEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPnAA Tdon amoé TIC SeUTEPEVOVTEC OE XAUNA TaoN.

Xpnolpomoote OAe¢ TG aubevtikéG podéleg kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKELH.

9. WAZIMO BAABHX

2E MEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOTMOIHTIKHZ AEITOYPTIAY THX

MHXANHZ, KAI TTPIN NA KANETE MO £YXTHMATIKO EAEFXO H MPIN NA

AMEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAX KENTPO EZYMHPETHZHX EAEMXETE

AN:

- Me 10 yevikd Slakomtn oe «ON» n OxeTK Aduma givatl avappévn:
oe avtifetn mepimtwon n PAAPn ouvBw¢ Ppioketal otn ypappn
TPoPodOTNONG PEVATOC (KaAwdia, TPia Kat/ 1 Gioa, ACPANEIEC, KATL).

- To kitpwvo LED mou onpaivel T eméppaocn tng Bepuiknig ac@aAeiag

Umep fy umo-Tdon H BpaxukukAWHATOC Sev gival avappévo.

BeBauwBeite 6T Mapakohoubroate TN OXECNOVOUACTIKAG SIAANEWPNG

o€ mepinmTwon eméuPaong TNG BEPHOCTATIKNAG TPOCTATING AVAUEVATE

™ QUOIKH PUEN TNG CUOKEUNG, EMOANBEVCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU

QAVEUOTAPA.

EAéy€Te TNV TAON TG YPAUUAG: av n TIA €ivat uriepPoAikd upnAi i

XAMNAR 0 CUYKOANNTHG TTAPAHEVEL UTTAOKAPIOHEVOG.

- ENéy€ate oT1 Sev epgaviletal kamolo BpaxukuKAwpa katd Ty é§odo
TNG OUOKEUNG: G'auTr TN MEPIMTWON MPOPEITE OTOV ATTOKAEIOUO TOU
anpoomnTou.

- Ot OUVSECEIG TOU KUKAWHATOG GUYKOAANONG £XOUV YiVEL OWOTA, EISIKA

av n AaBida tou kalwdiov palag eivar mpdypatt ocuvdedepévn oTo

KOMHATL KAl XWw PiG TAPEUPBOAr HOVWTIKWV UAIKGV (.. Bepvikia).

To aéplo NG MPOCTACIAg OV XPNOIUOTIOIEITE €ival CWOTO Kal oTn

OWOTH MUoOTNTA.
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(RO) |

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC FLUX,
MIG-MAG $I MMA, PENTRU UZ PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.

Nota: In textul de mai jos, se vor folosi termenii ,Aparat de sudura” si
"Aparat de sudura multiproces” pentru modelele prevazute pentru sudura
MIG-MAG S| MMA.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzitoare si
asupra masurilor de urgenta.

intensive, se constata un nivel de expunere personald zilnica
(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

2OOAOG®

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE
Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza
campuri electrice si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura
genereaza un camp CEM in imediata apropiere a circuitului de
sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive
medicale (de exemplu stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie
asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunziatoare, menite sa
protejeze persoanele care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se
va interzice accesul in zona in care este folosit aparatul de sudura sau
se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care sunt supusi
sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echip
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

pentru

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de Ia re;eaua de
alimentare inainte de a inlocui ¢ letului de
sudura predlspuse la uzura.

- latia electrica coresp ator normelor si legilor in
vigoare  referitor la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- Nusudatic p sau uri care contin sau care
au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace
capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului;
este necesara o abordare sistematica pentru a evalua limitele

P

produsele destinate utilizarii exclusive in scop industrial si
profesional. Nu se g a confor cu restrictiile de
baza privind expunerea umana la ca ile electr ice in
gospodarii.

Toti operatorll trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la mum expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:
- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva,
daca acest lucru este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de
sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul
obiectelor metalice sau in jurul corpului;

nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de
sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;
conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai
aproape posibil de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa
tehnica CEM;

distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care
expunerea este mai mica de 20% din valoarea minima permisa:d =
15cm.

- Aparatde clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea excluswa in medii industriale si in scop
profesional. Nu este asig cor denta cu compatibilitatea
electromagnetica in cladirile de Ioculnte si in cele conectate direct
la o retea de ali e de joasa i care ali a cladirile
pentru uzul casnic.

de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia lor,
concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia
solara (daca este utilizata).

POL0®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesain lucru
si fata de alte parti metalice legate la p situate in apropiere
(accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,

Ita masti si imbraca adecvate acestui scop si prin
utlllzarea de platforme sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau
cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN
175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu
UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)
si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau
a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de

- MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curiscridicat de electrocutare;
in spatii ingradite;

in preien;a materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un

“responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane
calificate pentru interventii in caz de urgenta.

TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise
la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau
alimentatorul de sarma este ti de op (de pl
prin intermediul unor curele).
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
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Este necesar ca un coord experi sa efectueze

a ea cu instr C pentru a determina
daca exista un risc si sa poata Iua masuri de protectie adecvate
dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:

Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ALTE RISCURI
- RASTURNARE' pozmonatl aparatul de sudurd pe o suprafata

ori cor e greutatii acestuia; in caz contrar (de
ex. podel in(linate, de, etc.) exista pericolul rasturnarii
aparatului.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri
diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea
tubulaturilor din reteaua hidrica) este periculoasa.

RISC DE ARSURI

Undele dintre partile aparatului de sudura (pistoletul, clestele
port-electrod) precum si zonele adiacente, pot atinge temperaturi
de peste 65 °C: este necesara purtarea de haine de protectie
adecvate.

Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de
sudura de mai mult de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna
butelia de gaz cu mijloace potrivite pentru a impiedica caderile
accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sdrma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de
a conecta aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale
alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

- finlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
introducerea sarmei in role;

incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT $1 DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)
- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise
mai jos:
« Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40
oC;
Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40
oC;
Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20
°C;
in atmosfera ambientald nu trebuie sa fie prezente praf, acizi,
gaze sau substante corozive, etc.

.

.

DEPOZITARE
- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii
inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °Csi 55 °C.

in cazul aparatulul echlpat cu unitate de racire cu lichi
p diului inconjurator sub 0 °C: folosit

prevazut de producator sau goliti ¢ circuitul

rezervorul de lichid.

Intreprlndegl intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul

de di murdarie si coroziune.

I hidrauli

)i ¢

N ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la
sfarsitul duratei de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a acest echi electric la
punctele autorizate de colectare si reciclare echipamente electrice,
sau la magazinul de la care a fost cumparat produsul. Aceasta
prevedere se refera doar la elimii ech lor pe teritoriul
Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc,
special conceput pentru sudura FLUX, folosind sarme cu miez potrivite
pentru utilizarea fara gaz de protectie.

VERSIUNEA MULTIPROCES:

Aparatul de sudura poate fi folosit si la sudarea MAG a otelului carbon
sau slab aliat cu gaz de protectie CO, sau amestecuri Argon/CO, folosind
sarme electrod pline sau cu miez (tubulare).

De asemenea, este potrivit si pentru sudarea MIG a otelurilor inoxidabile
cu gaz Argon + 1-2% oxigen si a aluminiului cu gaz Argon, folosind sarme
electrod de analiza adecvate piesei de sudat.

Aparatul de sudura poate fi folosit si la sudarea cu electrod MMA in curent
continuu (DC) cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

CARACTERISTICI PRINCIPALE

SUDURA FLUX

- Functionare sinergica (automata);

- Timp de ardere final (Burn-back) in functie de viteza sarmei;

- Protectie termostatica;

Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale cauzate de contactul

dintre pistolet si masa;

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea
ridicatd sau prea scazuta);

MIG-MAG (doar versiunea multiproces)

- Inversarea polaritatii (Sudura Flux);

MMA (doar versiunea multiproces)

- Dispozitive hot start, arc-force si anti-stick preconfigurate;

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul
de sudura;

ACCESORII DE SERIE

- pistolet;

- cablu de retur cu cleste de masa;

- cablu de retur prevazut cu cleste port-electrod (doar versiunea
multiproces).

ACCESORII LA CERERE
- Adaptor butelie argon;
- Masca heliomats;

- Kit Sudurad MIG-MAG;

- Kit sudurda MMA;

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig. A

1- Norm& EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

2-  Numele si adresa fabricantului.

3- Numele modelului.

4-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

5-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

6- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).

7- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazicg;
3~:tensiune alternativa trifazica.

8- Gradul de protectie a carcasei.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, :Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de
sudura (limitele admise +10%).
= 1 1 - Curent maxim absorbit din priza.

1m:

- |, Curentul efectiv de alimentare.
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10- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- 1,/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise
de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de

sudurd poate transmite curentul corespunzator (aceeasi coloana).
Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60%
=6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).
Tn cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa
indicatoare, raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C),
intervine protectia termicd a aparatului (aparatul raméne in stand-
by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- A/V-A/V :indica gama de reglare a curentului de sudurd (minim -
maxim) la tensiunea arcului corespunzatoare.

11- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

12- -——} : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

13- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placé indicatoare prezentat este orientativ in

ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte

ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- CONSUM MEDIU DE SARMA SI GAZ DE SUDURA: vezi tabelul 2 (TAB.
2)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4)

Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $| CONECTARE.

APARAT DE SUDURA (Fig. B)

Pe partea anterioara:

1-  Panou de control (a se vedea descrierea).

2- Cablusi pistolet de sudura.

3-  Cablu si borna de retur la masa.

4-  Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
5-  Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
6- Mufa rapida conectata la pistolet.

Pe partea posterioara:

7- Intrerupétor general ON/OFF.

8- Conectorul tubului pentru gaz de protectie.
9- Cablu de alimentare.

PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)
1- Led pentru semnalarea tensiunii retelei.
2- Led de semnalare a alarmei (interventia termostatului de sigurantd,
scurt-circuit intre pistolet si cablul de masa, supra/subtensiune).
-
—_—_— N
3- mm MODALITATE FLUX SINERGICA sau MIG-MAG SINERGIC doar
versiunea multiproces:
Reglarea grosimii materialului (putere de sudura).
MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):
Reglarea curentului de sudura cu indicarea diametrului electrodului
recomandat.
4- Selectorul procesului de sudura FLUX, MIG-MAG sau MMA (doar
versiunea multiproces).
Fiecare pozitie a selectorului indica 2 procese.
ATENTIE! APARATUL DE SUDURA MULTIPROCES
A RECUNOASTE AUTOMAT PROCESUL CARE TREBUIE
ADOPTAT DINTRE CELE DOUA SELECTATE IN FUNCTIE
DE CONEXIUNEA LA PRIZA RAPIDA (FIG. B-6).

RECUNOASTERE PROCES (doar versiunea multiproces)

- X NO GAS (FLUX): Cu stecher rapid (Fig. B-6) conectat la priza
rapida negativa (-) (Fig. B-5).

-G GAS (MIG-MAG): Cu stecher rapid (Fig. B-6) conectat la priza
rapida pozitiva (+) (Fig. B-4).

- MMA: Cu stecher rapid (Fig. B-6) deconectat.

5.INSTALAREA
ATENTIE! EXECUTAREA OPERATIUNILOR DE INSTALARE SI A
A CONEXIUNILOR ELECTRICE SE VA FACE OBLIGATORIU CU
APARATUL DE SUDURA OPRIT SI DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Fig.D
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sdu si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

Asamblare cablu de retur-cleste
Fig. D1

Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod (doar versiunea
multiproces)
Fig. D2

AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA
Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudurd astfel incat sa nu existe
vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire; in acelasi timp, asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi
corozivi, umiditate etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.
ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana
A corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase
ale aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Tnainte de efectuarea oricérei legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile la locul de instalare corespund cu
datele de pe placa indicatoare a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul

intrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru aparate monofazate.

n vederea respectdrii cerintelor normei EN 61000-3-11 (Flicker) se
recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare
care are o impedanta la borne mai micéa decat:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

- Aparatul de sudurd nu corespunde cerintelor normei I[EC/EN 61000-3-
12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi
conectat (daca este necesar, consultati societatea de distributie).

indirect folositi

Stecherul si priza
Conectati stecherul cablului de alimentare la o prizé de retea prevazuta
cu siguranta fuzibila sau intrerupator automat; borna de impamantare
trebuie conectata la conductorul de pamant (galben-verde) al liniei
de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1) indica valorile recomandate in amperi
pentru sigurantele cu temporizare, alese pe baza curentului nominal
maxim debitat de aparatul de sudurd si pe baza tensiunii nominale de
alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta
prevazut de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru
persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI
A JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
SI DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de

sudurd (in mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudurd in prizele rapide
(dacé sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in
caz contrar, se vor produce supraincalziri ale conectorilor, avand drept
consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudurd cat mai scurte posibil.
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- Evitati folosirea de structuri metalice care nu fac parte din piesa in
lucru, in locul cablului de retur al curentului de sudurd; acest lucru
poate fi periculos pentru sigurantd si poate conduce la rezultate
nesatisfacatoare la sudura.

CONEXIUNI ALE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MIG-

MAG (doar versiunea multiproces)

Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Infiletati reductorul de presiune (*) pe supapa buteliei de gaz,
interpunand reductorul special furnizat ca accesoriu, pentru cand se
foloseste gazul Argon sau amestecul Argon/CO,.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din

dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide

supapa buteliei.

(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este asezatd, cat mai aproape posibil de imbinarea executata.

Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontéand duza si tubul de
contact, pentru a-i usura iesirea.

Schimbare polaritate exterior Fig. B (doar versiunea multiproces)
-

- K Sudura NO GAS (FLUX):
- Conectati mufa rapida (Fig. B-6) la priza rapida negativa (-) (Fig. B-5).
- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-4).
-

- D Sudura GAS (MIG-MAG):
- Conectati mufa rapida (Fig. B-6) la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-4).
- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-5).

CONEXIUNI ALE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MMA
(doar versiunea multiproces)

Aproape toti electrozii cu invelis se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; fac exceptie electrozii cu invelis acid, care se conecteaza
la polul negativ (-).

Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod (Fig. D2)

Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii
descoperite a electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B-4).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este asezatd, cat mai aproape posibil de imbinarea executata. Acest
cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-5).

INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. E)

ATENTIE! INAINTE DE INCEPEREA OPERATIUNILOR DE

A INCARCARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE

SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE

ALIMENTARE.

ASIGURATI-VA CA ROLELE DE TRACTIUNE A SARMEI SITUBUL DE CONTACT

AL PISTOLETULUI CORESPUND DIAMETRULUI SI NATURII SARMEI CARE

VA FI UTILIZATA SI CA SUNT MONTATE CORECT. iN TIMPUL FAZELOR DE

INTRODUCERE A SARMEI NU PURTATI MANUSI DE PROTECTIE.

Deschideti usa compartimentului mosor.

Pozitionati bobina de sarma pe mosor; asigurati-va ca cilindrul de

tragere a mosorului este amplasat corect in gaura prevazuta in acest

scop (1a).

Eliberati contra-rola/rolele de presiune si indepértati-o/indepartati-le

de rola/rolele inferioara/inferioare (2a-b);

- Asigurati-vd ca rola/rolele de tragere este/sunt potrivita/potrivite

pentru sarma folosita (2c).

Eliberati capatul sarmei, retezati extremitatea deformata printr-o taiere

curata si fara bavuri; rotiti bobina in sens contrar acelor de ceasornic si

introduceti capatul sarmei in dispozitivul de ghidare al sarmei la intrare,
impingand-o cu 50-100 mm in dispozitivul de ghidare a sarmei din
racordul pistoletului (2d).

- Repozitionati contra-rola/rolele regldnd presiunea acesteia la o
valoare intermediara si asigurati-va ca sarma este pozitionata corect in
cavitatea rolei/rolelor inferioare (3).

- Scoateti duza si tubul de contact (4a).

- Introduceti stecherul aparatului de sudura in priza de alimentare,

porniti aparatul de sudura, apasati butonul pistoletului si asteptati sa
iasa capatul sarmei cu 10-15 cm din partea anterioara a pistoletului,
parcurgand toatd teaca de ghidare a sarmei, eliberati butonul.
ATENTIE! In timpul acestor operatiuni, sirma este sub
A tensiune electrica si este supusa fortei mecanice; poate
cauza asadar, daca nu se adopta masurile de precautie
necesare, pericole de electrocutare, ranire si poate genera arcuri
electrice:

- Nuindreptati gura pistoletului catre parti ale corpului.

- Nu apropiati pistoletul de butelie.

Remontati pe pistolet tubul de contact si duza (4b).

- Verificati ca avansarea sarmei este regulatg; calibrati presiunea rolelor
si franarea mosorului la valorile minime posibile verificand ca sarma nu
alunecd in cavitate si cd, in momentul opririi tractiunii, nu se slabesc
firele sarmei din cauza inertiei excesive a bobinei.

- Retezati capatul sarmei care iese din duza la 10-15 mm.

Inchideti usa compartimentului de bobinare.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive
ale varfului sarmei in baia de sudura (pana la de 200 ori pe secunda).
Lungimea libera a sarmei (stick-out) este reguld cuprinsa intre 5 si 12mm.

Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile:

- Gaz utilizabil:

Oteluri carbon si slab aliate (doar versiunea multiproces)
- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.6-0.8mm
- Gaz utilizabil: CO, sau amestecuri Ar/CO,
Oteluri inoxidabile (doar versiunea multiproces)

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 mm
- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)
Aluminiu (doar versiunea multiproces)

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 mm
- Gaz utilizabil: Ar

0.8-0.9mm
Nu este cazul

GAZ DE PROTECTIE (unde este cazul)
Vezi TAB. 2.

FUNCTIONARE SINERGICA:

REGLAREA GROSIMII

Reglarea grosimii se face de la rotita de reglaj (Fig. C-3) care regleaza
puterea de sudurd in baza grosimii tablei si influenteaza in acelasi timp
viteza de antrenare si cantitatea de curent transferata sarmei de aport.

REGLARE GROSIME (doar versiunea multiproces)

Rotita de reglaj (FIG. C3) este prevdzutd cu scari de grosime diferita,
fiecare dintre acestea pe un fond de culoare specific. Reglarea grosimii se
face cu ajutorul rotitei de reglaj (FIG. C3) raportandu-se la scara de culoare
corespunzatoare culorii procesului ales cu ajutorul selectorului (FIG. C4).

7. SUDURA MMA:

multiproces)

PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate
pe ambalajul electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corecta a
electrodului si la curentul optim respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de imbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu
orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului
este:

DESCRIEREA PROCEDURII (doar versiunea

Curent de sudura (A

@ Electrod (mm) - u uduré (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

- De observat cd, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate
ale curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru
suduri verticale sau peste cap va trebui utilizat un curent inferior.
Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe
langa intensitatea curentului ales, de alti parametri de sudura precum
lungimea arcului, viteza si pozitia executiei, diametrul si calitatea
electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati electrozii la loc ferit
de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).
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A ATENTIE:

n functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate
manifesta instabilitatea arcului datorita compozitiei electrodului.

PROCEDURA

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa

de sudat efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit;

aceasta este metoda cea mai corecta pentru amorsarea arcului.

ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesd; riscati deteriorarea

invelisului, facand dificild amorsarea arcului.

Indatd dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fatd de

piesa echivalenta cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta

distantd cat mai constantd posibil in timpul efectuarii sudurii; amintiti-
va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui sa fie de circa

20-30 de grade.

- La sfarsitul cordonului de sudurd, duceti capatul electrodului usor
inapoi fata de directia de avansare, deasupra craterului pentru
efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul din baia de topitura
pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale cordonului de sudura -
Fig. F).

8. INTRETINERE
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
A INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT §I
ALIMENTARE.

DECONECTAT DE LA RETEAUA DE

INTRETINERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

Pistoletul de sudura

Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese
metalice calde; acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante
si scoaterea din functiune a bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

La fiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat
sec (max. 5 bar) in invelisul dispozitivului de avans, pentru a verifica
integritatea acestuia.

Verificati cel putin o data pe zi statul de uzurd si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor
de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzuré a rolelor de antrenare a sarmei,
inlaturati periodic praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si
dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALATREBUIE SA FIEEFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.
ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
A APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct
cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.
Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul
de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.
10 bar).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curdtiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.
in timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse
bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.
- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de
sudura, strangand bine suruburile de fixare.
Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.
Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact

cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija s tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

9. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE Sl INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON’, lampa corespunzatoare

sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de

alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar, sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice

in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominala este corespunzator;
n caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati rdcirea naturala
a aparatului de sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este

prea ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudurd ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in

acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator;
in special verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv
conectata la piesa fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex.
vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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(SV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SVETSMASKIN MED KONTINUERLIG TRADMATNING FOR BAGSVETSNING
FLUX, MIG-MAG OCH MMA AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmérk: | texten som foljer anvands termen "Svets" och "Multiprocess-
svets" for modeller avsedda for FLUX-, MIG-MAG- OCH MMA-svetsning.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING
Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvindas pa
ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i

o

6verstiger 85 dB(A), ar det oblig. iskt att
individ (Tab. 1).

OROOO

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska

och magnetiska falt (EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring

svetskretsen och sjilva svetsmaskinen.

De elektromagnehska falten kan fororsaka storningar pa viss
d (t.ex. pacemaker, respiratorer,

medicii (! k utn
metallproteser osv.).
Lampliga skyddsatgiarder ska vidtas for personer som bér
sadan utrustning. Forbjud t.ex. tilltrade till svetsmaskinens
anvandningsomrade eller gér en individuell riskbedémning fér
svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder
for professionell andning i industriella miljoer enbart.
Overensstimmelse med de grundldggande grinserna for miansklig

derna

band med bag ing, om de respektive
och nodfallsprocedurerna.
(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och indning”).

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.

- Stdng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter
ut forsli ljer pa skarbra en.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer
och sdkerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast ansl till ett matnii
ledning ansluten till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvédnd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Svetsaintepab e eller rorl somi
innehallit brandfarliga &mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
losningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlégsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

y med en neutral

hall dni Lan

eller har

p ing for elektr tiska falt i hemmiljo garanteras inte.
Alla operatorer ska félja reglerna nedan for att minimera exponering
for EMF-falt fran svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fést dem med tejp om méjligt.
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.
Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada kablarna pa sida av kropp

Nér svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska
svetsas ska det goras sa nara den aktuella fogen som majligt.
Svetsa inte nédra svetsmaskinen.
Alla operatorer ska respektera de
EMF-databladet.

Avstand fran EMF-kallan pa en punkt 6ver vilken exponeringen &r
lagre &n 20% minsta tillatna virde:d = 15 cm.

P

som kravs enligt

- Apparat av klass A:
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ar dda att andas inom ind in och for prof |

bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som é&r direkt kopplade till ett
elndt med lagspanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med okad risk for elektrisk stot

- Forsdkra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller and
er av nagot hjilpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten
av bagen; det dr nodvandigt med en sy isk kontroll for att
bedéma grénserna for exponeringen for rék fran svetsningen,
beroende pa rokens sammanséttning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben péa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om
den anvénds).

POLO0®

- Anvind en lamplig elektrisk isolering i férhallande till
svetsbrdnaren, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som finns i narheten (tillgangliga).

Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjalp
och klader som forutses for ind och g att

ramper eller isoleringsmattor.

Skydda alltid 6gonen med sarskilda filter som Gverensstimmer
med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvand sédrskilda brandskyddskldader (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN
12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning
och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
aven gélla personer i ndrheten via skarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund
av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller

- langra de utrymmen
- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utforas
i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrws i7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974 9 Apparater for
g.Del 9:1 llation och a
Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatoren (t.ex. med hjilp av remmar).
Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvdndning av en
sakerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE:
om man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera
elektriskt sammankopplade stycken kan detta ge upphov till
en lagd farlig spanning pa mellan tva olika
elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda upp till ett virde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna gransen.
Det &r noédvindigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmaétningen for att avgéra om det finns nagon risk,
for att kunna anda skyddsatgarder som &r lampliga sa som
indikeras i 7.9 i normen “EN 60974 9: Ap for bag i
Del 9: 1 llation och ind "\

9
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A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt
goly, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anvinda svetsen
for nagot annat &n vad den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

RISK FOR BRANNSKADA

Vissa av svet i delar (bra e, elektrodhallare) och
intilliggande omraden kan uppna temperaturer Gver 65 °C:
lamplig skyddskladsel ska anvandas.

Lat detaljen som just har svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det ir farligt om fler &n en operator
anviander svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med
lampliga medel for att forhindra ovédntade fall (om den anvénds).

Det &r forbjudet att anda hand som
upphéngningsanordning.

Skydden och de rérliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje
maste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla lla ingrepp pa trad
till exempel:

- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

ens rorliga delar, som

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvéndas vid
omgivningsférhallanden:
« Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri frin damm, syra, gas, fratande
amnen m.m.

foljande

LAGRING

- Stall maskinen och dess tillbehér (med eller utan emballage)
inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om  maskinen ar forsedd med vitskekylning och

omgivningstemperaturen ar ligre @n 0 °C ska man anvianda ett

fr kydd: del som rek d av tillverkaren eller tomma

utall vatska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid lampliga forsiktigk

fran fukt, smuts och korrosion.

hr¢

EmE AVFALLSHANTERING
Denna svet far inte bor
slutet av dess livslangd.

Det dr anviandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning
pa dd li er for bortskaffande och atervinning
av elektrisk utr g eIIer att | kta butil dar produk
koptes. Denna bestimmelse giller endast for bortskaffande av
utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

garder for att sky maskinen

med vanligt hushallsavfall i

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning och har framstallts sarskilt
for FLUX-svetsning genom att anvanda rortrad som ar lamplig for
anvandning utan skyddsgas.

MULTIPROCESS-VERSION:

Svetsen ar dven avsedd fér MAG-svetsning av kolstal eller laglegerat stal
med skyddsgas CO, eller blandningar Argon/CO, genom att anvinda
solida elektroder eller rorelektroder (ihaliga).

Den &r dessutom lamplig till MIG-svetsning av rostfritt stal med argongas
+ 1-2 % syre och av aluminium med argongas genom att anvanda
elektroder vars analys ar lamplig for detaljen som ska svetsas.

Svetsen ar dven avsedd for MMA-elektrodsvetsning med likstrom (DC) av
belagda elektroder (rutila, sura, basiska).

HUVUDEGENSKAPER

FLUX-SVETSNING

- Synergisk (automatisk) funktion.

Automatisk tradbranningstid péa slutet

tradhastigheten.

- Termostatiskt skydd.

Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan

brannare och jord.

- Skydd mot onormala
matningsspanning).

MIG-MAG (bara multiprocess-versionen)

- Polaritetsvéxling (Flux-svetsning).

MMA (bara multiprocess-versionen)

- Forinstéllda anordningar hot start, arc-force och anti-stick.

- Angivelse av rekommenderad elektroddiameter baserad pa
svetsstrommen.

(Burn-back) baserat pa

spanningar (for hog eller for lag

MEDFOLJANDE TILLBEHOR

- Brénnare.

- Aterledarkabel komplett med jordklamma.

- Aterledarkabel komplett med elektrodhéllare (bara multiprocess-
versionen).

EXTRA TILLBEHOR

- Adapter till argonflaska.

- Automatiskt nedbléndande svetsmask.
- MIG-MAG svetssats.

- MMA svetssats.

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gallande anviandningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
foljande betydelse:
Fig.A
1- EUROPEISK referensnorm gdllande sdkerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3- Modellens namn.
4-  Symbol fér maskinens inre struktur.
5-  Symbol for den svetsningsprocess som forutses.
6- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).
7-  Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ :trefas véxelspanning.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens egenskaper:
- U, : Vixelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna
granser +10%).
= |, pax - Maximal strdm som absorberas av linjen.
- |, Reell matningsstrom.
10- Svetsningskretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pd tomgang (svetsningskretsen
Oppen).
1,/U, : Motsvarande normaliserad strdm och spanning som kan
fordelas av svetsen under svetsningen.
X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen
kan fordela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta
uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters
arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperaur) Overskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom granserna).
A/N-ANV : Indikerar skalan for instdllning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.
11- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbdrlig vid teknisk
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service, bestallning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).
12- -——}:Varde for de fordrojda sékringar som ska anvandas for att
skydda linjen.
13- Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.
Anmérkning: | det exempel pé skylt som finns har & symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vérdena for er svets tekniska data
maste avlésas direkt pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

ANDRA TEKNISKA DATA:

- SVETS: Se tabell 1 (TAB. 1)

- GENOMSNITTLIG FORBRUKNING AV TRAD OCH SVETSGAS: se
tabell 2 (TAB. 2)

- MIG-BRANNARE: Se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODHALLARE: Se tabell 4 (TAB. 4)

Svetsens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSMASKINEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING.

SVETS (Fig. B)

Pa framsidan:

1-  Kontrollpanel (se beskrivning).

2-  Svetskabel och svetsbrannare.

3-  Kabel och klamma for aterledning till jord.

4-  Snabbuttag plus (+) for anslutning av svetskabeln.
5-  Snabbuttag minus (-) for anslutning av svetskabeln.
6- Snabbkontakt ansluten till brannaren.

Pa baksidan:

7-  Huvudbrytare ON/OFF.

8- Kontaktdon till roret for skyddsgas.
9- Stromkabel.

SVETSENS MANOVERPANEL (Fig. C)
1- Lysdiod for sig ing av forek de ndtspa
2- Lysdiod for larmsignalering (utldsande av en sdkerhetstermostat,
kortslutning mellan brénnare och jordkabel, 6ver-/underspanning).
—
3- mAm FUNKTIONSLAGE FLUX SYNERGISK eller MIG-MAG
SYNERGISK bara multiprocess-versionen:
Justering av materialtjocklek (svetseffekt).
FUNKTIONSLAGE MMA (bara multiprocess-versionen):
Justering av svetsstrom med angivelse av rekommenderad
elektroddiameter.
4- Viljare for svetsprocess FLUX, MIG-MAG eller MMA (bara
multiprocess-versionen).
Varje lage pa véljaren anger 2 processer.
OBSERVERA: MULTIPROCESSVETSEN KANNER
A AUTOMATISKT IGEN VILKEN AV DE TVA VALDA
PROCESSERNA SOM SKA ANVANDAS BASERAT PA HUR
SNABBKONTAKTEN AR ANSLUTEN (FIG. B-6).

IGENKANNING AV PROCESS (bara multiprocess-versionen)

-YO( UTAN GAS (FLUX): Med snabbkontakten (Fig. B-6) ansluten till
minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-5).

G GAS (MIG-MAG): Med snabbkontakten (Fig. B-6) ansluten till
plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-4).

- 5 MMA: Med snabbkontakten (Fig. B-6) bortkopplad.

5.INSTALLATION
OBS! ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH
A ELANSLUTNING SKA UTFORAS MED SVETSMASKINEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

UPPSTALLNING
Fig.D
Packa upp svetsmaskinen och montera ihop de isdrtagna komponenterna
som finns i emballaget.

Montering av aterledarkabel-klamma
Fig. D1

ing av svetsk - tr
versionen)
Fig. D2

(bara multiprocess-

SVETSENS PLACERING
Kontrollera svetsens installationsplats s att det inte finns hinder vid in-
och utgangen for klluften. Forsakra dig samtidigt att inget ledande amm,
fratande angor, fukt osv. sugs in.
Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.
VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig
A béarkraft for vikten for att undvika att den vélter eller flyttas
pa ett farligt vis.

ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att

uppgifterna pa svetsens markplat éverensstimmer med spanningen

och néatfrekvensen som finns tillgénglig pé installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning

ansluten till jord.

- For att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du anvéanda
differentialbrytare av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.

For att uppfylla kraven i direktivet EN 61000-3-11
rekommenderas det att ansluta svetsmaskinen till
granssnittspunkter vars impedansvarde &r mindre an:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett offentligt tillforselnat, &r det installatorens eller
anvandarens skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid
behov, kan man konsultera distributionsnatet).

(Flimmer)
elndtets

Kontakt och uttag
Anslut kontakten pé natkabeln till ett uttag med sakring eller automatisk
strombytare. Den sdrskilda jordningsterminalen maste anslutas till
jordledningen (gulgrén) i matningslinjen. Tabell 1 (TAB.1) innehaller
de véarden som rekommenderas i Ampere for tréga sakringarna i den
valda linjen enligt den maximala nominella strmmen som svetsen
tilhandahaller och enligt den nominella matningsspanningen.
VARNING! Om man inte féljer reglerna ovan, blir
A tillverkarens sakerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket
leder till allvarliga risker for personer (t ex. elektrisk stot)
och materiella skador (t ex. brand).

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
OBS! INNAN FOLJANDE ANSLUTNINGAR UTFORS SKA MAN
A FORSAKRA SIG OM ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehaller rekommenderade varden for svetskablarna (i
mm?) baserat pa svetsmaskinens maximala utstrom.
Vidare:
Svetskablarnas kontaktdon ska dras at ordentligt i snabbkopplingarna
(i forekommande fall) for att garantera perfekt elektrisk kontakt. Annars
kommer dessa kontaktdon att Gverhettas, vilket leder till att de forstors
och fungerar daligt.
Anvénd sa korta svetskablar som mojligt.
Undvik att anvdnda metallkonstruktioner som inte utgor en del av
detaljen som bearbetas istallet for svetsstrommens aterledarkabel
eftersom det kan utgora en fara for sakerheten och ge otillfredsstéllande
svetsresultat.

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MIG-MAG

multiprocess-versionen)

Anslutning till gasflaska (om en sadan anvénds)

- Skruva fast tryckregulatorn(*) pa gasflaskans ventil genom att fora
in reduceringen som medfoljer som tillbehér vid anvéndning av
Argongas eller blandning Argon/CO,.

- Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra &t klamman.

- Lossa ringen pa tryckregulatorn innan gasflaskans ventil 6ppnas.

(*) Om tillbehoret inte medféljer produkten ska den inhandlas separat.

(bara

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till arbetsstycket som ska svetsas eller till metallbordet
som det ligger pa, och anslutningen ska vara sa néra den pagaende fogen
som majligt.
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Brénnare
Forbered den for den forsta tradladdningen genom att demontera
munstycket och kontaktroret sa att traden kommer ut lattare.

. 1

Polari ing pa Fig. B (bara multiprocess-versionen)
- K Svetsning UTAN GAS (FLUX):
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-6) till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-5).

- Anslut kldmmans aterledarkabel till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-4).

- D Svetsning med GAS (MIG-MAG):
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-6) till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-4).
- Anslut klimmans aterledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-5).

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA (bara multiprocess-
versionen)

Praktiskt taget alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns
pluspol (+), med undantag for elektroder med sur beldggning som ska
anslutas till minuspolen (-).

Anslutning av kabel-elektrodhallare (Fig. D2)
P& anden finns det en speciell kldmma som anvénds for att dra at
elektrodens fria del. Denna kabel ska anslutas till kldamman som har
symbolen (+) (Fig. B-4).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet
som det ligger pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende
fogen som mdojligt. Denna kabel ska anslutas till kiimman som har
symbolen (-) (Fig. B-5).

LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. E)

OBS! INNAN TRADEN LADDAS SKA DU FORSAKRA DIG OM

A ATT SVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD

FRAN ELNATET.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADSTYRNINGSRORET

OCH BRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DIAMETERN

OCH TYPEN AV TRAD SOM SKA ANVANDAS OCH ATT DE HAR

MONTERATS KORREKT. NAR TRADEN TRAS PA SKA DU INTE HA PA DIG

SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna luckan till upprullningsrullens utrymme.

- Placera tradspolen pa utrullningsrullen. Forsakra dig om att

utrullningsrullens drivstift sitter korrekt i avsett hal (1a).

Frigér mottrycksrullen/mottrycksrullarna och flytta bort den/dem fran

den nedre rullen/de nedre rullarna (2a-b).

Kontrollera att drivrullen/drivrullarna ar lamplig/léampliga for traden

som anvands (2c).

- Frigor tradanden, skar av den deformerade @nden med ett rakt snitt
utan ojamnheter. Vrid spolen moturs och tré in tradédnden i ingdngens
tradstyrning och tryck in den 50-100 mm i brannarkopplingens
tradstyrning (2d).

- Sétt tillbaka motrullen/motrullarna och justera dess tryck till ett

mellanvérde. Kontrollera att traden har placerats korrekt i utrymmet pa

den nedre rullen/de nedre rullarna (3).

Ta bort munstycket och kontaktroret (4a).

- Anslut svetsmaskinens kontakt till eluttaget. SI& pa svetsmaskinen,
tryck pa brannarknappen och vinta tills tradanden I6per langs hela
tradstyrningsroret och sticker ut 10-15 cm fran svetsmaskinens framre
del. Slapp sedan knappen.

OBS! Under detta forf: de ar traden spéannii t och

A utsétts for stor mekanisk pafrestning. Om man inte vidtar

= lampliga forsikti atga kan den darfor orsaka risk
for elstot, sar och utlosa elektrisk ljusbage:

Rikta inte brénnarens mynning mot kroppsdelar.

Lat inte brannaren komma ndra gasflaskan.

- Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa brannaren (4b).

- Kontrollera att trddmatningen ar jamn. Stall in rullarnas tryck och

upprullningsrullens inbromsning pa minsta méjliga varde for att traden

inte ska slira i utrymmet och for att tradlindningarna inte ska bli l6sa nar
drivningen stannar pa grund av 6verdriven spoltroghet.

Skar av trddanden som sticker ut fran munstycket vid 10-15 mm.

Stdng luckan till upprullningsrullens utrymme.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV FORFARANDET

SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Flera kortslutningar i foljd av tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200
ganger per sekund) gor att traden smalter och droppen lossnar. Tradens
fria langd (stick-out) & normalt mellan 5 och 12 mm.

Rortrad

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8-0.9mm
- Gas som kan anvéndas: Ingen
Stalkol och legeringar (bara multiprocess-versionen)

- Traddiameter som kan anvandas: 0.6-0.8 mm

- Gas som kan anvandas: CO, eller blandningar av Ar/CO,
Rostfritt stal (bara multiprocess-versionen)

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8 mm
- Gas som kan anvandas: blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium (bara multiprocess-versionen)

- Traddiameter som kan anvédndas: 0.8 mm
- Gas som kan anvandas: Ar

SKYDDSGAS (i forekommande fall)
SeTAB. 2.

SYNERGISK FUNKTION:

INSTALLNING AV TJOCKLEK

Tjockleken stélls in med ratten (Fig. C-3), vilken justerar svetseffekten
baserat pa platens tjocklek och inverkar samtidigt pa bagspéanningen,
matningshastigheten och mangden strém som 6verfors till svetstraden.

INSTALLNING AV TJOCKLEK (bara multiprocess-versionen)

Pa ratten (Fig. C3) finns det skalor av olika tjocklek, vilka kannetecknas av
férgen pa bakgrunden. Tjockleken stélls in med hjalp av vredet (Fig. C3)
med héanvisning till fargskalan som motsvarar fargen pa processen som
valts med viljaren (Fig. C4).

7. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV FORFARANDET
multiprocess-versionen)

HUVUDPRINCIPER

- Det ar nodvéandigt att folja tillverkarens anvisningar som star pa
férpackningen till de anvanda elektroderna och som anger elektrodens
korrekta polaritet och respektive optimal stromstyrka.

Svetsstrommen ska justeras baserat pa den anvanda elektrodens
diameter och typen av svetsfog som man vill uppna. Till exempel kan
féljande strémvérden anvéandas for olika elektroddiametrar:

(bara

Svetsstrom (A

@ Elektrod (mm) > @)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

- Anmaérk att vid samma elektroddiameter ska man anvdnda hogre
stromvarden for plana svetsningar, medan lagre stromvérden ska
anvéndas for svetsningar i vertikalt eller upp och nedvant lage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda
stromstyrkan, men &dven pa svetsparametrarna, sasom bagléngd,
svetshastighet, svetsposition, elektroddiameter och elektrodkvalitet
(for korrekt forvaring ska elektroderna hallas pa avstand fran fukt,
skyddade i avsedd forpackning eller behallare).

OBSERVERA!
Bégen kan vara instabil pa grund av elektrodens sammanséttning, vilken
beror pa elektrodens marke, typ och tjockleken pa beldggningen.

FORFARANDE

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot
detaljen som ska svetsas med en rorelse som ndr man tander en
tandsticka. Detta ar den mest korrekta metoden for att aktivera bagen.
OBSERVERA! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada
beldggningen och férsvéra aktiveringen av bagen.

Sa snart som béagen aktiveras ska du forsoka halla ett avstand till
detaljen som &r lika stort som diametern pa den anvéanda elektroden
och bibehdlla detta avstand sa konstant som mgjligt hela tiden
som svetsningen utfors. Kom ihdg att elektroden ska lutas at
frammatningsriktningen med omkring 20-30 grader.

I slutet av svetsfogen ska elektrodens ande flyttas tillbaka en liten bit i
forhallande till frammatningsriktningen, ovanpa kratern for att utfora
fyllningen. Lyft sedan elektroden snabbt ur smaltbadet sa att bagen
slacks (svetsfogens aspekter - Fig. F).

8. UNDERHALL
VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.
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ORDINARIE UNDERHALL
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

Skarbrénnare

- Undvik att placera skdrbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smalta och skarbrannaren kommer
snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar

haller tatt.

Varje géng ni byter ut tradrullen ska ni bladsa genom tradhylsan med

torr tryckluft (max. 5bar) for att kontrollera att den &r hel.

- Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbrannarens yttre
delar inte &r utslitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke,
kontaktror, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och
avldgsna med jémna mellanrum det metalldamm som ansamlats i
matningsomradet (tradrullar och ingdende/utgaende tradledare).

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST

UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER

INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |

OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR

SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre néar denna ar under

spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt

kontakt med k under och/eller skador p.g.a.

direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig miljé.Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av
en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhéllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras

ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen &r 6ppen.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla

anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga

med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan né& hoga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med
hogspéanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.

Anvéand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at

snickeridelarna.

9. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA

FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN

OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren ar tillslagen och att lampan

lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp,

vagguttag, sékringar, mém).

Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot Gver

eller underspénning eller kortslutning inte har utlosts.

Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras.

Om termostatskyddet utl6ses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt

satt. Kontrollera att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras

svetsen.

Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar

fallet maste felet dtgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda,
sarskilt att kldmman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste
vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

- Att den anvdnda skyddsgasen ar av rétt typ och att den tillfors i ratt
méngd.

(CS)

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVARECKA S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI FLUX, MIG-MAG A MMA, URCENA PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz ,Svéfecka” a
»Multiprocesni svéarecka” pro modely uzptsobené pro svafovani FLUX,
MIG-MAG a MMA.

1.ZAKLADNi BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svafovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy
pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muize byt za danych okolnosti
nebezpeéné.

Pfipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od
elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte
svafovaci pFistroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou i laci v ladu s platny
zakony pro zabranéni Grazam.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu
systému s uzemnénym nulovym vodicem.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipoj
zemnicimu vodici
Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi
nebo za desteé.

i predpisy a

k ochr

- Nepouzivejte kabely s posk izolaci nebo s uvolnénymi
spoji.
- Za pif ti jednotky kapalil ého chl. i se musi operace

plnéni provadet pFi vypnutem svafovacim pfistroji, odpojeném od
napajeciho rozvodu.

- Nesval“'ujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

bsahuji nebo obsahovaly zapalné | Iné nebo plynné produkty.

Vyhnete se ¢innosti na matenalech vy isténych chlorovymi
stédly nebo v blizkosti j ych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstraiite z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.

drevo, papir, hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro

odstrafiovani svafovacich dym z blizkosti oblouku; Mezni

hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na

jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji

systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostatecné vzdalenosti

od zdroju tepla, véetné sluneéniho zafeni.

POL0®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci vi¢i svafovaci pistoli,
opracovavanemu dilua prlpadnym uzemnénym kovovym éastem,
v blizkosti (d pnym).

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izolaénich koberci.

Pokazdé si chraiite o¢i pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.

Pouzivejte prislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
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shodé s normou UNI EN 11611) a svareéské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se
v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavési.
Hlucnost Kdyz je v piipadé mimofadné intenzivnich operaci
i hod denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
hodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

LO®AOG®

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA
Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpusobuje
lokalizovana elektricka a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud
vytvaii pole EMF v okoli svafovaciho obvodu a samotné svarecky.
Elektr gneticka pole h liviiovat cinnost nékterého
zdravotnického vyk i (napf. pac U, respiratord, kovovych
protéz apod.).

Z tohoto duvodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni
vidi nositelim téchto zafizeni. Napftiklad zakazat jejich ptistup do
prostoru pouziti svaiecky nebo provést vyhodnoceni individuélniho
rizika pro svérece.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém
prostiedi k profesionalnim Géelim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaruceno.

Vsichni operatofi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit
expozici polim EMF ze svafovaciho obvodu na minimum:

- vzajemné pfiblizte svafovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte
je lepici paskou;

udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych piedméti nebo
kolem téla;

- nesvafujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;
udrzujte oba svarovaci kabely na stejné strané téla;

pfipojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke
svarovani, co nejblize k realizovanému spoji;

nesvafrujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované

dal i, jak je u v karté udaji EMF;
- vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice
mensi nez 20 % alni d é hodnoty:d =15 cm.

- Zafizeni tridy A:
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v

pramyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach piimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaéci pouziti.

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- ve vymezenych prostorech;

-V pl"l'tomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.
MUSI byt piedem zhodnoceny ,,Odborn]'/m vedoucim” a
vyl kazdé v pi i osob vy ych pro zasahy
v nouzovych pripadech.
MUSI byt piijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani.
Cast 9: Instalace a pouziti”.

o M

dacih dveinicohk

pfip é meze.

Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pfistroji,
&imz se zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”.

ZBYTKOVA RIZIKA
PREVRACENI: Umistéte svafovaci pristroj na vodorovny povrch
s nosnosti ndpowdajm dané hmotnosti; v opacnem pnpade
(napf. na naklonéné, p é pod| atd.) existuj p
prevracenl

NEVHODNE POUZITI: Pouziti svarovaciho pristroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné pouziti, (nap¥. rozmr i potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpeéné.

RIZIKO POPALENIN

Nékteré soucasti svarecky (svafovaci pistole, drzék elektrody) a
prilehlé plochy mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tieba
pouzivat vhodny ochranny odév.

Drive, nez se dotknete pravé svafeného dilu, nechte jej ochladit!

NEVHODNE POUZITI: sou¢asné pouziti svarecky vice nez jednim
operatorem je nebezpecné.

PREMISTENiI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou ldhev s plynem
(pouziva-li se) vzdy zajisté hodnymi prostiedky uréenymi k
zabranéni jejiho nahodného padu.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svafovaciho pfistroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi
viechny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svafovaciho
pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zésah na pohyblivych souéastech
podavace dratu, napfiklad:

- Vymeéna vale¢ki a/nebo vodiée dratu;

- Zasunuti dratu do valecki;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi valeckl, ozubenych pievodi a zony pod nima;

- Mazani ozubenych pievodi.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)

- Pouzivejte svafecku pouze pFi a jicich p inkach
prostiedi:

teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 50% pfi 40 °C;

relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;

Okolni vzduch nesmi obsah prach, kyseli plyny nebo

korozivni latky apod.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho ptislusenstvi (s obalem nebo bez obalu)
do uzavienych mistnosti.

Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V ptipadé, Ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni

a pracuje v prostiedi s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci

kapalinu doporucenou vyrobcem nebo tplné vyprazdnéte rozvod

N I 2sobnik na k "

- Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pFistroj nebo

a '+
P p jte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pred
hi

dratu (nap¥. pomoci femeni), MUSI byt svaiovani

MUSI byt zakazéno svafovani op em zvednutym ze zemé, s

vyjimkou pouziti bezpecnostnich plosin.

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
PFi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky muze dojit k
nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma odlisSnymi drzaky
elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miize

i, Spinou a korozi.

A

EEEN LIKVIDACE

Tuto svarecku nelikvidujte po skonceni jeji Zivotnosti spolu s béznym
domovnim odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na
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shérnych mistech, urcenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych
zafizeni, nebo obracenim se na obchod, ve kterém byl vyrobek
koupen. Toto i se tyka vyhradné likvidace zafizeni na

uzemi Evropské unie (RAEE).

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svafecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena
specialné pro svafovani FLUX s pouzitim dutych dratl vhodnych pro
poutziti bez ochranného plynu.

MULTIPROCESNI VERZE:

Svéarecka je uzpuUsobena také pro svafovani MAG uhlikovych nebo
nizkolegovanych oceli s ochrannym plynem CO, nebo smésmi Argon/CO,
s pouzitim plnych nebo dutych elektrodovych dratu (trubicek).

Déle je vhodna pro svafovéani MIG korozivzdornych oceli plynem Argon +
1-2 % kysliku a hliniku s plynem Argon s pouzitim elektrod, jejichz slozeni
je vhodné pro svarovany dil.

Svérecka je wuzpUsobena také pro svafovani elektrodou MMA
stejnosmérnym proudem (DC) pomoci obalovanych elektrod (rutilovych,
kyselych, bazickych).

HLAVNI CHARAKTERISTIKY

SVARENI FLUX

- Synergicka ¢innost (automaticka).

- Automaticka doba dohofeni (Burn-back) v zavislosti na rychlosti dratu.

Termostaticka ochrana.

Ochrana proti nahodnym zkratim, zptisobenym stykem mezi svafovaci

pistoli a ukostienim.

Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo piilis nizké

napéjeci napéti).

MIG-MAG (pouze multiprocesni verze)

- Zména polarity (Svafovéni Flux).

MMA (pouze multiprocesni verze)

- Prednastavena zafizeni Hot start, Arc force a Anti-stick.

- Udaj o priméru elektrody, které je doporucena v zavislosti na
svafovacim proudu.

STANDARDNI PRISLUSENSTVi

- svafovaci pistole;

- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

- zemnici kabel s drzakem elektrody (pouze multiprocesni verze).

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

- adaptér pro plynovou lahev s argonem;
samozatmivaci kukla;

- sada pro svafovani MIG-MAG;

sada pro svafovani MMA;

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr. A

1-  Pfislusnd EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroji pro
obloukové svafovani.

2- Nazev a adresa vyrobce.

3-  Nazev modelu.

4-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5- Symbol preduréeného zplisobu svarovani.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvysenym
rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucasti).

7- Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tiifazové napéti.

8- Stuperi ochrany obalu.

9- Technické tdaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napéjeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%).

= L e - Maximaini proud absorbovany vedenim.

- |, Efektivni napdjeci proud.

10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : MaximélIni napéti naprézdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany
svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

- X:Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muaze svarovaci
pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje
se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napi. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii piekroceni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)
dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zUstane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do
pfipustného rozmezi).

- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

11- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilti, vyhledavani pavodu
vyrobku).

12- -——} : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k
ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpec¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani.

Poznamka: Uvedeny piiklad Stitku md pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty

technickych Gdajd vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany pfimo
zidentifika¢niho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE PARAMETRY:

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- PRUMERNA SPOTREBA SVAROVACIHO DRATU A PLYNU: viz tabulka
2(TAB.2)

- SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 3 (TAB. 3)

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 4 (TAB. 4)

Hmotnost svafecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVARECKY
KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY.

SVARECKA (obr. B)

Na pfedni strané:

1-  Ovladaci panel (viz popis).

2-  Svarovaci kabel a svafovaci pistole.

3-  Zemnici kabel se zemnici svorkou.

4-  Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
5- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé piipojeni svafovaciho kabelu.
6-  Zastrcka pro rychlé pfipojeni, pfipojena ke svafovaci pistoli.

Na zadni strané:

7-  Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP).
8- Konektor trubky ochranného plynu.
9- Napajeci kabel.

OVLADACI PANEL SVAROVACIHO PRISTROJE (obr. C)
- LED signalizace pfi ti sitového napéti.
2- LED signalizace alarmu (zdsah bezpecnostniho termostatu, zkrat
mezi svafovaci pistoli a zemnicim kabelem, pfepéti/podpéti).

——
3- mAm REZIM SYNERGICKY FLUX nebo SYNERGICKY MIG-MAG
pouze multiprocesni verze:
Nastaveni tloustky materidlu (svafovaciho vykonu).
REZIM MMA (pouze multiprocesni verze):
Nastaveni svafovaciho proudu s uvedenim doporuceného priméru
elektrody.
4- Voli¢ procesu svaiovani FLUX, MIG-MAG nebo MMA (pouze
multiprocesni verze).
Kazda poloha voli¢e oznacuje 2 procesy.
UPOZORNENI: MULTIPROCESNI SVARECKA
A AUTOMATICKY ROZEZNA, KTERY ZE DVOU PROCESU
ZVOLENYCH NA ZAKLADE PRIPOJENI ZASUVKY
UMOZNUJICi RYCHLE PRIPOJENI (OBR. B-6) LZE POUZIT.

IDENTIFIKACE PROCESU (pouze multiprocesni verze)
-X3r ZADNY PLYN (FLUX): -

Se zastr¢kou umoznuijici rychlé pfipojeni (obr. B-6) pfipojenou
do zaporné zasuvky (-), umoznuijici rychlé pfipojeni (obr. B-5).
—G PLYN (MIG-MAG): -

Pripojte zastrcku umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-6) do
kladné zasuvky (+), umoznuijici rychlé pfipojeni (obr. B-4).

- MMA: S odpojenou zastr¢ckou umoznujici rychlé pfipojeni
(obr. B.6).

5.INSTALACE
UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A

A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSI PROVADET
PRIVYPNUTE SVARECCE, ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.

ELEKTRICKA PRIPOJENI

MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE
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ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Obr.D
Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se
v obalu.

Montaz zemniciho kabelu - klesti
Obr.D1

Montaz svafovaciho kabelu-klesti drzaku elektrody (pouze
multiprocesni verze)
Obr. D2

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE
Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti
otvorll pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachézely piekazky;
mezitim se ujistéte, ze se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.
Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimélné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svaFovaci pristroj na rovny povrch
A s nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste piedesli

jeho prevraceni nebo nebezpeénym pfesuniim.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité Udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, kterad je k dispozici v misté instalace.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napéjecimu systému

s uzemnénym nulovym vodicem.

Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové

relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafecku k bodiim rozhrani napajeci sité
s impedanci nepfesahujici:

Zmax = 0.47 ohm (80 A- 100 A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

- Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pfistroj pripojit (dle potfeby musi
konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka
Pripojte zastrcku napajeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusna zemnici svorka musi
byt pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napéjeciho vedeni. V
tabulce 1 (TAB. 1) uvadime doporuc¢ené hodnoty pomalych pojistek v
ampérech; tyto hodnoty byly zvoleny na zakladé maximalni jmenovité
hodnoty proudu dodévaného svafovacim pfistrojem a jmenovitého
napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovéni vyse uvedenych pravidel
A bude mit za nasledek neucinnost bezpecnostniho systému

navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (nap¥. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf.
pozar).

PRIPOJENI SVAROVACIHO OBVODU
UPOZORNENI{! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH
A PRIPOJENI SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci

kabely (v mm?) na zékladé maximalniho proudu dodavaného svéreckou.

Dale plati:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabell az na doraz do zasuvek

umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvadli zajisténi

dokonalého elektrického kontaktu; v opa¢ném piipadé bude dochazet

k prehtivani samotnych konektorld s jejich naslednym rychlym

opotiebenim a ztratou tcinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu, pro svod svafovaciho proudu namisto
zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni bezpecnosti a vést
k neuspokojivym vysledkiim svafovani.

PRIPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG (pouze

multiprocesni verze)

Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Zasroubujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakové ldhve s plynem a

v pfipadé pouziti plynu argon nebo smési argon/CO, mezi né vlozte

pfislusnou redukci, ktera je doddna formou pfislusenstvi.

Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci

pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

(¥) PFislusenstvi, které je tieba zakoupit samostatné a které neni dodavano

s vyrobkem.

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
Zemnici kabel je tieba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Svarovaci pistole
Pripravte ji pro zahajeni podavani dratu demontazi trysky a kontaktni
trubicky, aby se usnadnilo vyusténi dratu.

Vnéjsi zména polarity - obr. B (pouze multiprocesni verze)
a

- Svarovani NO GAS (FLUX):
- Pripojte zastr¢ku umoziuijici rychlé pfipojeni (obr. B-6) do zaporné
zasuvky (-), umoznujici rychlé pripojeni (obr. B-5).
- Pfipojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé
pfipojeni (obr. B-4).
a

- D Svarovani GAS (MIG-MAG):
- Pfipojte zastrcku umoznuijici rychlé pfipojeni (obr. B-6) do kladné
zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-4).
- Pfipojte zemnici kabel klesti do zdporné zasuvky (-), umoznujici
rychlé pfipojeni (obr. B-5).

PRIPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA (pouze
multiprocesni verze)

Témér viechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+)
zdroje; pouze ve vyjimecnych pfipadech - u kyselych elektrod - se
pripojuji k zédpornému polu (-).

Pfipojeni svafovaciho kabelu - drzaku elektrody (obr. D2)

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzici k sevieni obnazené
Casti elektrody. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (+) (obr. B-4).

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel
je tieba pripojit ke svorce oznacené symbolem (-) (obr. B-5).

NALOZENI CIVKY S DRATEM (obr. E)

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH
A S NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA

VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKE SITE.
ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI POUZDRO DRATU
A KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU
A DRUHU DRATU, KTERY HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE
NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE
RUKAVICE.
Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvijec dratu.
Umistéte civku s drdtem na odvije¢; ujistéte se, Ze je unaseci kolik
odvijece spravné umistén v pfislusném otvoru (1a).
Uvolnéte pritlacny/é valecek/ky a oddalte jej/je od spodniho/ch
vélecku/t (2a-b);
- Zkontrolujte, zda se podavaci vale¢ek/ky hodi k pouzitému druhu dréatu
(2¢).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym
fezem bez okraji; otocte civku proti sméru hodinovych rucicek a
navlecte konec dratu do vstupniho vodice dratu zasunutim 50 - 100
mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na svafovaci pistoli (2d).
Znovu sefidte polohu pfitla¢ného/ych valec¢ku/t regulaci stiedni
hodnoty tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve zlabku
spodniho/ich valecku/t (3).
Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).
Zasunte zastrcku svarecky do zasuvky elektrické sité, zapnéte svarecku,
stisknéte tlacitko svafovaci pistole a vyckejte, dokud drat neprojde
celym vodicim pouzdrem a nevyusti v délce 10-15 cm z predni Casti
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svafovaci pistole; poté uvolnéte tlacitko.

UPOZORNENI! B&hem uvedenych operaci je drat pod
napétim a je vystaven mechanickému naméhani; proto by

d

pfi ¢nych oct ych opatienich mohlo dojit ke
vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo
k zapaleni elektrickych obloukii:
Nesmeérujte svafovaci pistoli vici ¢astem téla.
Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.
- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci
pistoli (4b).
Zkontrolujte, zda je posuv dratu pravidelny; nastavte tlak véleck a
brzdéni odvije¢e dratu na minimalni moznou Uroven a zkontrolujte,
zda drét neprokluzuje ve Zldbku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi
k uvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.
Odstipnéte koncovou ¢ast drétu, vycnivajiciho z hubice, na délku 10 -
15 mm.
Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem néslednych zkratd
na hrotu dratu v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu
(stick-out) je obvykle v rozmezi od 5 do 12 mm.

Duty drat
- Prdimér pouzitelnych dratd: 0.8-0.9mm
- Pouzitelny plyn: Zadny

Uhlikové a nizkolegované ocele (pouze multiprocesni verze)

- Prlmeér pouzitelnych drat: 0.6-0.8mm
- Poutzitelny plyn: CO, nebo smési Ar/CO,
Korozivzdorné oceli (pouze multiprocesni verze)

- Prdimér pouzitelnych dratu:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik (pouze multiprocesni verze)
- Prameér pouzitelnych dratd: 0.8 mm
- Poutzitelny plyn: Ar

0.8 mm
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 -2 %)

OCHRANNY PLYN (je-| sou¢asti)
VizTAB. 2.

SYNERGICKA CINNOST:

NASTAVENI TLOUSTKY

Nastaveni tloustky prostiednictvim otocného ovladace (obr. C-3), ktery
reguluje svafovaci vykon na zakladé tloustky plechu, ovliviiuje sou¢asné
napéti oblouku, rychlost podavace i hodnotu proudu pieneseného
podavanému dratu.

NASTAVENI TLOUSTKY (pouze multiprocesni verze)

Na oto¢ném ovladaci (obr. C3) se nachazeji stupnice riizné tloustky,
kazda charakterizovana specifickou barvou pozadi. Nastaveni tloustky
se provadi prostiednictvim otocného ovladace (obr. C3) vztahujic se na
stupnici odpovidajici barvé procesu zvolené volicem (obr. C4).

7. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

multiprocesni verze)

HLAVNI PRINCIPY

- V kazdém pripadé je potiebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které
jsou uvedeny na obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou
polaritu elektrody a pfislusny optimalni proud.

- Svafovaci proud mé byt regulovan podle priiméru pouzité elektrody
a druhu spoje, ktery si piejete realizovat; indikativni hodnoty proudu,
pouzitelné pro rtizné praméry elektrod, jsou:

(pouze

Svar i d (A

@ Elektrody (mm) - varovaci proud (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

Je tieba pamatovat na to, ze pfi stejném priiméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity
pouzitého proudu uréeny také dalsimi svafovacimi parametry, jako je
délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, priimér a kvalita elektrod
(za Ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nddobéch).

A UPOZORNENI:

V zévislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod mlze
dojit k nestabilité oblouku, kterd je zpUsobena slozenim samotné
elektrody.

POSTUP

Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody

svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zépalky; jedna se

0 nejspravnéjsi zpusob zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim

poskozeni povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvéreni

svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priiméru

pouzité elektrody; pamatujte, ze elektroda musi byt naklonéna pod
thlem 20-30 stupniti ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presuiite koncovou cast elektrody mirné zpét
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho
naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu z tavici ldzné, abyste docilili
zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. F).

8.UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
A UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNA UDRZBA
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

- Zabrante tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho
kabelu na teplé povrchy; zpusobilo by to roztaveni izola¢nich materialt
s naslednym rychlym uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.
Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spojti.

- Pfi kazdé vyméné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodice
dratu suchym stla¢enym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho
neporusenost.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost
montaze koncovych ¢asti svafovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky,
difuzoru plynu.

Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni vélecki tahace dratu a
pravidelné odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahace (valecky a vstupni a vystupni vodi¢ dratu).

MIMORADNA UDRZBA
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
A PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI
NAPAJECIHO ROZVODU.

PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD

Piipadné kontroly provadéné uvnitié svafovaciho pfistroje pod
napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi
nasledky, zpiisobenymi pfimym stykem se sou¢astmi pod napétim a/

nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafujte prach
nahromadény na transformatoru prostiednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem

nebo vhodnymi rozpoustédly.

Pii uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné

utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montéz paneli

svafovaciho pfistroje a utahnéte na doraz upevnovaci $rouby.

- Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pii otevieném

svafovacim pfistroji.

Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a

kabeldze a vratte je do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby

nepfisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se souc¢astmi,
které mohou dosdhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzajemné oddélte
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pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

9. ODSTRANOVANI PORUCH

V' PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi hlavnim vypinadi v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusna kontrolka;
v opa¢ném piipadé je problém obycejné v napéjecim vedeni (kabely,
zasuvka a/nebo zastréka, pojistky, atd.).

- neni rozsvicena zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany

zpUsobené piepétim nebo podpétim anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho

a pulzniho proudu; v pfipadé zésahu termostatické ochrany vyckejte

na ochlazeni pfistroje pfirozenym zputsobem, zkontrolujte ¢innost

ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfilis

nizké, svafovaci pfistroj zstane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat:

V takovém pfipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

- Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim

ddrazem na skutecné pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi

né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.

(HR-SR) |

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

A

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

APARAT ZA ZAVARIVANJE KONTINUIRANOM ZICOM ZA ELEKTROLUCNO
ZAVARIVANJE FLUX, MIG-MAG | MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU |
INDUSTRIJSKU UPORABU.

Napomena: U daljnjem tekstu koristit ¢e se termin “Aparat za zavarivanje”i
“Vieprocesni aparat za zavarivanje” za modele koji su predvideni za FLUX,
MIG-MAG | MMA zavarivanje.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti
izvrieni dok je stroj za varenje ugasen i iskljuéen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

dh

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe,
itd.).

Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za
usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka;
potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ograni¢enja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuci suncevih zraka
(ako se upotrebljava).

POL6®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektriénu izolaciju od
plamenika, komada koji se vari i eventualnih metalnih dijelova
spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini (dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu

i za to namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili

tepiha.

Zastititi uvijek o¢i prikladnim ﬁltnma koji su u skladu sa UNI

EN 169 ili UNI EN 379 p Ij na ili kacigama

izradenima u skladu sa UNI EN 175

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u

skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN

12477) i judi izl je koze ultraljubicastim i infracrvenim

zrakama koje proizvodi luk; potrebno je zastiti osobe koje se
nalaze u blizini luka, nereflektiraju¢im pregradama ili zaslonima.

- Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira
razina osobnog dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ist: veca od
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna
zastitna oprema (Tab. 1).

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja teée kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna
elektriéna i magnetna polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje
oko kruga varenja i aparata za varenje.

Elektromagnetna polja mogu doc¢i u interferenciju s nekim
medicinskim aparatima (na primjer, pacemakere, disSne aparate,
metalne proteze |td ).

M i odg juce zastitne mjere prema osobama koje
koriste prethodno navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba
zabraniti pristup podrucju u kojem se koristi aparat za varenje ili
ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke

de proizvoda za

isklju¢ivu profesionalnu uporabu u mdustruskoj sredini. Ne mozemo
jamcm da su vrijed i izl ja ljudi elektr poljimau
kué bijentu u dopus granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se
svede na minimum izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu
varenja:

priblizite kabele za varenje jedan drugom. Uévrstite ih ljepljivom
trakom kada je to moguce;

glavu i trup tijela treba drzati Sto dalje od kruga za varenje;

- nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih
predmetaiili tijela;

nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;
drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti $to
blize spoju koji izvodite;

- Prikljuc¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa od i
zakonima za zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen ISklquIVD na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnik sa ljenj

- Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznlm ili mokrim
prostorima ili na kisi

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili sa

nezategnutim prikljuécima.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢is¢en sa kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- jte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti
kako je navedeno u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od
20% minimall lopus vrijed ird=15cm.

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za |sk|jucwu upntrebu u ind iji i za pl

upotrebu. Ne jamci se elektr g ka priklad| u domadinstvu
i u zgrad. koje su i poj na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

-63-



A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod
7.10; A.8; A.10 zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje
ili uredaj za napajanje Zicom (npr. pomocu remena)
MORA biti j varenje op u u
pod, osim u slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEPU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa
vise strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su
elektri¢no povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno
izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili plamenik, a vrijednost
mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator
instr ima kako bi io ako p j
i primijenio prikladne zastitne mjere, kao 3to je navedeno
pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

d

na

izvr§i mjerenje sa

OSTALIRIZICI
PREVRTANJE: postaviti str01 za varenje na vodoravnu povrsinu
koja ima priklad u od na tezinu stroja; u
protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...) pstoji opasnost od
prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

- RIZIK OD OPEKLINA
Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za
drzanje elektrode) mogu dosti¢i temperaturu od preko 65°C:
trebate koristiti prikladnu zastitnu odjecu.
Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego 3to ga
dodirnete!

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje
koristi vise radnika istovremeno.

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati
plinsku bocu prikladnom opremom kako bi se sprijecio nehoti¢an
pad iste (ako se upotrebljava).

Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za
napajanje Zicom moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj za
varenje prikljuéi na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u pokretu uredaja
za napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- Cis¢éenje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)

- Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim
uvjetima:
. peratura du -10°Ci 40°C;
« relativna vlaznost do 50% na 40°C;

« relativna vlaznost do 90% na 20°C;
« U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili
korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE
- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u
zatvorenu prostoriju.

- Sobna ura mora biti i du-20°Ci55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje tekucinom,

a sobna temperatura je manja od 0°C: koristite antifriz tekucinu

knju preporudéi proi: pak i ite potp tekucinu iz
dnog kruga i spr

Uvijek kor|st|te prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce

i korozije.

)i ¢

N ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog
radnog vijeka s obi¢nim kuc¢anskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za
zbrinjavanje i reciklazu elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u
kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice samo zbrinjavanja aparata
na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UvoD | OPCI OPIS

Ovaj aparat za zavarivanje je izvor struje za elektrolu¢no zavarivanje, koji
je posebice realiziran za FLUX zavarivanje i koristi animiranu Zicu koja je
prikladna za uporabu bez zastitnog plina.

VISEPROCESNA IZVEDBA:

Ovaj aparat za zavarivanje je predviden za MAG zavarivanje ugljicnog
Celika ili nisko legiranog celika sa zastitnim plinom CO, ili smjesom argon/
CO, pomocu pune ili animirane (cjevaste) Zice elektroda.

Ujedno je prikladan za MIG zavarivanje nehrdajuceg celika sa plinom
argon + 1-2% kisika i aluminija s plinom argon, pomocu zice elektroda
koje su prikladne za komad koji se vari.

Aparat za zavarivanje pogodan je i za MMA zavarivanje elektrodom pri
jednosmjernoj struji (DC) oblozenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

OSNOVNE OSOBINE

FLUX ZAVARIVANJE

- Sinergijski (automatski) rad;

Vrijeme zavrinog gorenja (Burn-back) automatski ovisno o brzini Zice;
Termostatska zastita;

- Zastita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i
mase;

Zastita protiv neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja);
MIG-MAG (samo viseprocesna izvedba)

- Zamjena polova (Flux zavarivanje);

MMA (samo viseprocesna izvedba)

- Uredaji ve¢ postavljeni za hot start, arc-force i anti-stick;

- Prikazivanje savjetovanog promjera elektrode ovisno o struji za varenje;

ISPORUCENA DODATNA OPREMA

- plamenik;

- povratni kabel sa klijestima za masu;

- povratni kabel s klijestima nosacima elektrode (samo viSeprocesna
izvedba).

OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu argon;

- Samozatamnjiva maska;

- Komplet za MIG-MAG zavarivanje;
- Komplet za MMA zavarivanje;

3. TEHNICKI PODACI
PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje
navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:
Fig.A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3-  Naziv modela.
4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
5- Simbol predvidene procedure varenja.
6- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
7- Simbol linije napajanja:



1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;

3~ :trogazni izmjenicni napon.

8- Zastitni stupanj kucista.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

(prihvatljive granice £10%).

= 1, s - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1, Efektivna struja napajanja.

10- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- L/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze

isporuditi stroj za varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za
varenje moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava
se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4
minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji

se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) uklju¢iti ¢e se termi¢ka

zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne
vrati unutar dopustenih granica.

A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna -

maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

11- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla
proizvoda).

12- -——=}-:Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje navedeno
u poglavlju br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice

indikativan je; to¢ni tehni¢ki podaci stroja za varenje kojima raspolazete

moraju biti navedeni izravno na plogici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- APARAT ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- PROSJECNA POTROSNJA ZICE | PLINA ZA ZAVARIVANJE: vidi
tablicu 2 (TAB. 2)

- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

- KLIJESTA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 4 (TAB. 4)

Tezina aparata za zavarivanje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE
UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE.

APARAT ZA ZAVARIVANJE (SI. B)

Na prednjoj strani:

1-  Kontrolna ploca (vidi opis).

2-  Kabel i plamenik za zavarivanje.

3-  Kabel i stezaljka za povratak na masu.

4-  Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje.
5-  Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za zavarivanje.
6-  Brzi prikljucak spojen na plamenik.

Na straznjoj strani:

7-  Glavna sklopka ON/OFF.

8- Konektor cijevi za zastitni plin.
9- Kabel za napajanje.

UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C)

1- Led svjetlo koje pokazuje da je aparat pod naponom.

2- Led svjetlo koje dojavljuje alarm (intervencija sigurnosnog
termostata, kratak spoj izmedu plamenika i kabela za masu, prenizak/
previsok napon).

-

—
3- mAm REZIM SINERGUSKI FLUX ili SINERGIJSKI MIG-MAG samo
viseprocesna izvedba:
Regulacija debljine materijala (snaga zavarivanja).
REZIM MMA (samo viseprocesna izvedba):
Regulacija struje zavarivanja i pokazivanje preporu¢enog promjera
elektrode.
4- Selektor procesa zavarivanja FLUX, MIG-MAG ili MMA (samo
viseprocesna izvedba).
Svaki polozaj selektora pokazuje 2 procesa.
PAZNJA: VISEPROCESNI APARAT ZA ZAVARIVANJE
A AUTOMATSKI PREPOZNAJE KOJI OD DVA ODABRANA
PROCESA PRIMIJENITI NA TEMELJU SPAJANJA BRZOG
PRIKLJUCKA (SL. B-6).

PREPOZNAVANJE PROCESA (samo viseprocesna izvedba)

- Xor BEZ PLINA (FLUX): Sa brzim utika¢om (SI. B-6) spojenim na
negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-5).

G PLIN (MIG-MAG): Sa brzim utikacom (SI. B-6) spojenim na
pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (SI. B-4).

—5 MMA: S iskopcanim brzim utikacom (SI. B-6).

5.INSTALIRANJE
PAZNJA! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG
A SPAJANJA MORATE VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA
ZAVARIVANJE ISKLJUCEN |
ELEKTRICNOG NAPAJANJA.
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

ISKOPCAN S MREZE

MONTAZA
si..D
Izvaditi stroj za zavarivanje iz ambalaze, izvrsiti montazu dijelova koji se
nalaze u pakiranju.

Montaza povratnog kabela-klijesta
SI.D1

Spajanje kabela za zavarivanje-klijesta za drzanje elektrode (samo
viseprocesna izvedba)
SI.D2

SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronacdi mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje

zapreke na ulazu i izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne

usi$e sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.
POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu

A prikladne nosivosti, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili
opasno pomicanje stroja.

SPAJANJE NA MREZU

Prije bilo kojeg spajanja na elektri¢cnu mrezu, provjeriti da se podaci na
plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze
na koju se stroj spaja.

- Stroj za varenje se mora spajati isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajamcila zaStita od neizravnog dodira, upotrijebiti
diferencijale vrste:

- vrstaA( ) za jednofazne strojeve.

- Da bi se ispunili zahtjevi propisa EN 61000-3-11 (Flicker), savjetujemo
da spojite aparat za zavarivanje na tocke sucelja mreze napajanja koji
imaju impendanciju manju od:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili
operater odgovorni su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti
(ako je potrebno konzultirati tvrtku koja isporucuje elektricnu energiju).

Utikaci uticnica
Spojiti utika¢ kabela za napajanje na uti¢nicu koja ima osigurace ili
automatsku sklopku; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na
sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja. U tablici 1 (TAB.1)
navedene su vrijednosti koje se savjetuju, izrazene u amperima, osiguraca
sustava odabranih ovisno o maksimalnoj nominalnoj vrijednosti struje
koju isporucuje stroj za varenje, i 0 nominalnom naponu napajanja.
POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila
A onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio
proizvoda¢ (klasa I) $to moze d i do teskih i
za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

SPOJEVI KRUGA ZAVARIVANJA
PAZNJA! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPOJEVA PROVJERITI
A DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE.
U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju
za kablove za varenje (u mm?) ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje
isporucenoj iz stroja za varenje.
Nadalje:
- Okrenuti do kraja konektore kabela za zavarivanje u brze uti¢nice (ako
postoje), kako bi se zajam¢io savrien elektri¢ni kontakt; u protivnom
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doci ¢e do pregrijavanja samih konektora i oni ¢e brzo dotrajati i
izgubiti u¢inkovitost.

Upotrijebiti Sto krace kabele za zavarivanje.

Izbjegavati metalne konstrukcije koje nisu dio komada koji se vari,
kao zamjenu za povratni kabel struje zavarivanja; to bi moglo biti
opasno za sigurnost i moglo bi dovesti do nezadovoljavajucih rezultata
zavarivanja.

SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MIG-MAG

viseprocesna izvedba)

Spajanje na plinsku bocu (ako se koristi)

- Naviti reduktor pritiska (*) na ventil plinske boce prethodno

postavljajuci izmedu prikladni reduktor dostavljen kao dodatna

oprema, kada se upotrebljava plin argon ili mjesavina argon/CO,.

Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti traku.

- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila
plinske boce.

(*) Oprema koja se posebno narucuje ako nije dostavljena sa proizvodom.

(samo

Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je
blize moguce spoju koji se vrsi.

Plamenik
Osposobite ga za prvo snabdijevanje Zicom, na nacin $to cete skinuti
mlaznicu i kontaktnu cjevcicu, za olak3avanje izlazenja.

Vanjska promjena polova SI. B (samo viSeprocesna izvedba)

- K Zavarivanje BEZ PLINA (FLUX):
- Spojite brzi utikac (SI. B-6) na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-5).
- Spojiti povratni kabel stezaljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (SI. B-4).
-

- D Zavarivanje s plinom (MIG-MAG):
- Spojite brzi utikac (SI. B-6) na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (SI. B-4).
- Spojite povratni kabel stezaljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI.
B-5).

SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA (samo viseprocesna
izvedba)

Skoro sve obloZene elektrode treba spojiti na pozitivni pol (+) generatora;
u izuzetnim slu¢ajevima na negativni pol (-) kad su u pitanju elektrode s
kiselom oblogom.

Spajanje kabela za zavarivanje klijesta za drzanje elektrode (SI. D2)
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog
dijela elektrode. Ovaj se kabel spaja na stezaljku s oznakom (+) (SI. B-4).

Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja

- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je
naslonjen, blize varu. Ovaj se kabel spaja na stezaljku s oznakom (-) (SI.
B-5).

POSTAVLJANJE KOTURA SA ZICOM (SI. E)

PAZNJA! PRIJE NEGO STO POSTAVITE KOTUR SA ZICOM,
A PROVJERITI JE LI STROJ ZA ZAVARIVANJE UGASEN I

ISKLJUCEN S ELEKTRICNE MREZE.
PROVJERITI DA VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, VODILICA ZA ZICU |
KONTAKTNA CJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI
ZICE KOJA SE UPOTREBLJAVA | DA SU ISPRAVNO POSTAVLIENI. TIJEKOM
UVLACENJA ZICE NE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE.
Otvorite vrataSca kucista motovila.
- Postavite kotur sa Zicom na motovilo; provjerite je liispravno postavljen
zatik za vu¢u motovila u predvidenu rupu (1a).
Oslobodite pritisni/e valjak/ke i udaljite ga/ih od donjeg/ih valjka/aka
(2a-b);
- Provijerite je li/jesu li vucni valjak/ci prikladan/ni koristenoj Zici (2c).
Oslobodite vrh Zice, odrezite deformirani vrh odluénim rezom, na
nacin da nema ostataka; okrenite kotur u smjeru suprotnom od smjera
kazaljke na satu i ubacite vrh Zice u vodilicu za Zicu na ulazu gurajuci
istu za 50-100 mm unutar vodilice za Zicu u priklju¢ku za plamenik (2d).
Ponovno postavite pritisni/e valjak/ke i podesite pritisak na srednju
vrijednost, pa provjerite je li Zica ispravno postavljena unutar otvora na
donjem/im valjku/cima (3).
Skinite mlaznicu i kontaktnu cjevcicu (4a).
Spojite utika¢ aparata za zavarivanje u uti¢nicu elektricne mreze,
ukljucite aparat za zavarivanje, pritisnite tipku plamenika i pricekajte
da vrh Zice, nakon 3to prode ¢itavom duzinom vodilice za Zicu, izade za

10-15 cm na prednjoj strani plamenika, pa otpustite tipku.
PAZNJA! Za vrijeme ovih operacija Zica je pod elektri¢nim
A p i izloz je hanickoj sili; ukoliko ne
poduzmete prikladne mjere opreza, moze nastati opasnost
od elektri¢nog udara, ozljeda i paljenja elektri¢nog luka:
- Nemojte usmjeravati otvor plamenika prema dijelovima tijela.
Ne priblizavajte plamenik boci.
Ponovo namontirajte na plamenik kontaktnu cjevcicu i mlaznicu (4b).
- Provjerite krece li se Zica uredno; podesite pritisak valjaka i kocenje
motovila na najmanje moguce vrijednosti i provjerite da Zica ne sklizne
u otvor i da se u trenutku zaustavljanja vuce Zice ne olabave namotaji
Zice zbog prekomjerne inercije kotura.
- Odrezite kraj zice koji izlazi iz sapnice na 10-15 mm.
Zatvorite vrata na kucistu motovila.

6. ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA

SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i odvajanje kapi odvija se uslijed narednih kratkih spojeva
vrha Zice u kupki taljenog metala (do 200 puta u sekundi). Slobodna
duZina Zice (stick-out) obi¢no iznosi od 5 do 12 mm.

Animirana zica

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:

Ugljicni celici i niskolegirani celici (samo viseprocesna izvedba)

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.6-0.8mm
- Plin koji se moze koristiti: CO, ili smjese Ar/CO,
Nehrdajuci ¢elik (samo viseprocesna izvedba)

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:

Aluminij (samo viseprocesna izvedba)
- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8 mm
- Plin koji se moze koristiti: Ar

0.8-0.9mm
Nema

0.8 mm
smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

ZASTITNI PLIN (ako je predviden)
Vidi TAB. 2.

SINERGIJSKI NACIN RADA:

POSTAVKA DEBLJINE

Postavka debljine vrsi se pomocu rucice (SI. C-3) koja regulira snagu
zavarivanja ovisno o debljini lima i istovremeno utje¢e na napon luka,
brzinu vuce i koli¢inu struje koja se prenosi na dodatnu Zicu.

POSTAVKA DEBLJINE (samo viseprocesna izvedba)

Na rucici (SI. C3) predvidene su skale za razli¢ite debljine, svaka od njih
se odlikuje pozadinom odredene boje. Postavka debljine vrsi se pomocu
rucice (SI. C3) i odnosi se na skalu boje koja se poklapa s bojom procesa
odabranog selektorom (S. C4).

7.ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA (samo viseprocesna izvedba)

OPCA NACELA

- Neophodno je slijediti upute proizvodac¢a koje su navedene na
pakiranju koristenih elektroda a koje pokazuju ispravni pol elektroda
i odgovarajucu optimalnu struju.

- Struja zavarivanja se pode$ava ovisno o promjeru koristene elektrode i
tipu spoja (zavara) koji se Zeli dobiti; indikativho navodimo struje koje
se mogu koristiti za razli¢ite promjere elektroda:

Struj; ivanja (A
@ Elektroda (mm) : ruja zavarivanja (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80

- Treba primijetiti da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja ce
se koristiti za zavarivanje u ravhom, dok ce se za okomito zavarivanje
koristiti nize vrijednosti struje.

- Mehanicke karakteristike zavarenog spoja odredene su, ne samo
odabranom jacinom struje, vec i ostalim parametrima zavarivanja kao
$to su duzina luka, brzina i polozaj izvodenja zavarivanja, promjer i
kvaliteta elektroda (elektrode morate ¢uvati na odgovarajuci nacin,
odnosno one moraju biti zasticene od vlage i moraju se cuvati u
odgovarajucim pakiranjima ili kutijama).

PAZNJA:
Ovisno o marki, vrsti i debljini obloge elektroda, moze doc¢i do
nestabilnosti luka izazvane sastavom same elektrode.
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POSTUPAK

- Dok masku drzite ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode na komadu za
zavariti i pravite pokrete kao da Zelite upaliti Zigicu; ovo je najispravniji
nacin paljenja luka.

PAZNJA: NE LUPKAJTE elektrodom po komadu: tako mozete ostetiti
oblogu elektrode i otezati paljenje luka.

Cim zapalite luk, pokusajte odrzati rastojanje od komada koje treba
iznositi kao i promjer koristene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje sto
je moguce konstantnijim za vrijeme zavarivanja; ne zaboravite da nagib
elektrode u smislu kretanja mora iznositi oko 20-30 stupnjeva.

Na kraju $ava zavarivanja, pomaknite kraj elektrode malo unazad u
odnosu na smjer rada, iznad rupe kako biste izvr3ili ispun, zatim brzo
podignite elektrodu iz kupke taljenog metala kako bi se luk ugasio
(Izgledi $ava zavarivanja - SL. F).

8. SERVISIRANJE
POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
A POTREBNO JE PROVIJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN | ISKLJUCEN I1Z STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE I1ZVRSITI OPERATER.

Plamenik

Izbjegavati da se plamenik i kabel prislone na tople dijelove; to bi

prouzrocilo topljenje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih onesposobilo

zarad.

Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevi i plinskig prikljucaka.

Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim

zrakom (max 5 bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitost istog.

- Provjeriti prije svake upotrebe stanje istrosenosti i ispravnost
postavljanja krajnjih dijelova plamenika: strcaljka, kontaktna cijevcica,
difuzor plina.

Uredaj za napajanje zicom

- Cesto provjeravati stanje istrosenosti valjaka za povlacenje zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce
Zice (valjci i vodici Zice na ulazu i izlazu).

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO

ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE

STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |

A POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA

POTREBNO JE PROVIJERITI

ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvr$ene pod naponom unutar stroja za varenje

mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa

dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravnog
dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i
prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog
zraka (max 10 bara).

- Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili
prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno
zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.
Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezudi vijke.
- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.
Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao 3to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

DA JE STROJ UGASEN |

9. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,

PROVJERITI:

- Da je sa opc¢om skolpkom na "ON’, odgovarajuca lampa uklju¢ena; u
protivnom nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢

i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).
- Da nije uklju¢en Zuti led koji signalizira ukljucenje termicke sigurnosti u
slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.
Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
ukljucenja termostatske zastite pri¢ekati prirodno hladenje stroja,
provjeriti funkcionalnost ventilatora.
Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.
- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju
ukloniti nepravilnosti.
Da su priklju¢ci kruga varenja izvréeni ispravno, a posebno da je
hvataljka kabela uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez
prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).
Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj kolicini.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKA Z CIAGLYM PODAWANIEM DRUTU DO SPAWANIA tUKOWEGO
METODA FLUX MIG-MAG | MMA PRZEWIDZIANA DO UZYTKU
PROFESJONALNEGO | PRZEMYStOWEGO.
Uwaga: W dalszej czedci tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa
"Spawarka" i “Spawarka wieloprocesowa” dla modeli zalecanych do
spawania metodg FLUX, MIG-MAG | MMA.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powini by¢ odpowi pr w zakresie
iecznego uzywaniu sp ki, jak ré inf

o zagrozemach zwigzanych z procesami spawanla lukowego,

odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy “EN 60974 9: Sprzet do spawania

tuk go. Czes¢ 9:1 ja i uzytk ).

N

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu

kontrole oraz nap p y byé wyk po wytaczeniu
spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wy 3 zuzytych el uchwytu sp Iniczego

nalezy wytaczyc spawarke i odigczyc zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektrycznq zgodnle z obowiazujacymi
normami oraz przepi ib i higieny pracy.
Spawarke nalezy podlqczyc wylacznie do uktadu zasilania
wyp w iony przewdéd neutralny.

Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

Nie uzywac sp ki w $r
podczas padajacego deszczu.
Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
polaczeniami.

- Nie sp ¢ poj ikow, k itoréw lub pr rurowych,
ktore zawmrajq lub zawmraly ciekte lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie ¢ Iniko chl

czystych i nie prze(howywac w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usungé¢ z obszaru pracy wszelkie sub je k palne(np.

drewno, papier, szmaty, itp.).

sl i
gotny

lub mokrym lub tez

ych do materiatow

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy jduja sie odpowiednie srodki stuzace
do usuwania oparéw Iniczych; nalezy sy ycznie
sprawdza¢, aby oceni¢ granice dziat oparéw sp Iniczych w

zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu
spawania.
Przechowywac¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed
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h ivadni oial

i stonecznych (jezeli
uzywana)

9000

- Zastosuj odpowiednia izolacje¢ elektryczna pomiedzy uchwytem
et P v przedmi i .
ymi czesciami lowymi, ktére znajduja si¢ w p

(s dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie

gtowy i odziez ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowa¢

pomosty lub chodniki izolacyjne.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z

norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach

lub przytbicach spawalniczych zgodnych z norma UNIEN 175.

Nos$ odpowiednia odziez dporna (: 3 z norma UNI EN

11611) oraz rekawme spawalnicze (zgodne z normq UNI EN 1 2477),

zapobiegajac narazeniu skéry na dzi pr

nadfiol go i podc go wytwarzanych przez tluk;

rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu

tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Halashwosc Jezeh w wymku szczegolme mtensywnych operacji

Pa ym, ewent

Wlis

st g narazenia
osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy
dpowiednie srodki ochrony osobistej

(Tab. 1).

QEAREOE®

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktory przeplywa przez jakikolwiek przewéd
wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu obwodu spawania i
spawarki.

Pola elektromagnetyczne moga zaktécac funkcj ie niektorych
aparatur medycznych (na przyktad urzadzenia wspomagajace prace
serca, aparaty tl protezy I itp.).

Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
0séb jacych te urza Na przyktad zakaza¢ dostepu do
strefy uzywania spawarki lub oszacowa¢ indywidualne zagrozenie
dIa spawaczy.

P ka

p déw technicznych
produktu przeznaczonego do uzytku wqucznle w pomieszczeniach
przemyslowy(h i w celach pr f Inych. Nie jest g

ymi wymogami dotyczacymi ekspozycji
czlowmka na pnla elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.
Kazdy operatur musi przestrzega: opisanych nizej zasad w celu

A DODATKOWE $RODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw latwopalnych lub wybu:howych
NALEZY zapobieg: 0 podd ocenie "Odpowiedzial
fachowca” i wykonywac zawsze w obecnoscl innych osob
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.

MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do sp ia tuk go. Czes$¢ 9: | ja i uzytkowanie”.

ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik
drutu sg podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad
podiozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza ilosciag spawarek na
jednym przedmiocie lub na kllku przedmlotach potaczonych
elektrycznie moze p na suma napiec
jatowych pomiedzy d réznymi uchwytam| elektrody lub
uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osigga¢ podwéjng
wartosc graniczna dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z

zastosowaniem odpowiednich srodkéw, aby okreshc czy istnieje

zagrozenie i czy moga zostac iednie srodki
ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974 9: Sprzet do
p go. Cze$¢ 9: | lacja i uzytkowanie”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeawnym przypadku

(np. pochyta posadzk poistaitp...) i j K enstwo
wywrdcenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki d j od pr idzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie pr rurowych i lacji
wodnej).

- RYZYKO OPARZEN
Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt

elektrodowy) i strefy przylegajace moga osiggac temperature
przekraczajaca 65°C: nalezy stosowa¢ odpowiednia odziez
ochronna.

do i narazenia na pola EMF obwod

spawania:
- dosuna¢ do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma
klejaca, o ile to mozliwe;
zwraca¢ uwage, aby glowa i tuléw znajdowaly si¢ najdalej

liwie od obwodu sp
nie owijac¢ nigdy pr p
metalowych lub wokét siebie;
nie spawac podczas przebywania w zaﬂegu obwodu spawama,
zwraca¢ uwage, aby oba pr dy sp e jd ty sie z
tej samej strony ciata;
podiaczy¢ przewéd powrotny pradu spawania do spawanego
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
ztacza;
nie spawa¢ w poblizu spawarki;
kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak
wskazano w karcie danych EMF;
odlegtosc od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktorej zenie nie

ych wokét pr

d

y pr iot do ostygniecia przed

jego dotknieciem!

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki przez kilku
operatoréw jednoczesnie jest niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI zabezple:z zawsze butle z gazem
przy pomocy dp dnich  urzad. zapobiegajacych

przypadkowym upadkom (jezeli uzywana)

Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

Przed podlqczemem urzadzenia do sieci zasilania nalezy
zenia, ruchome czesci obudowy spawarki i

przekracza 20% j wartosci d lonej:d =15 cm.

AN

- Aparaturaklasy A:

Niniejsza spawarka sp d

du technicznego
eniach

p jnicy drutu elektrodowegn

/A

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie
czesciach podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:
- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

produktu przeznaczonego do uzytku wquczme wp

- Zaktadanie drutu na rolki;

przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jesl

zgodnos$¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére s3 podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

- Wpr ie szpuli z drutem;

Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sie pod
nimi;

Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
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ZASILANIA.

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywaé¢ spawarke tylko w podanych
$rodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i
40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 50% w temp.
40°C;
- wilg §¢ ledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp.
20°C;
« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw
lub substancji korozyjnych itp.

nizej warunkach

MAGAZYNOWANIE
- Um|esqc urzqdzeme |jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w

h

zeniach etych.
- Temperatura otoczenia musi zawiera¢ si¢ w zakresie pomiedzy
-20°Ci 55°C.
W przypadku urzadzen wyp ych w sy [
wodnego i temperatury otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowac
plyn przeciwzamarzajacy zalecany przez Producenta lub catkowicie
oproznlc uktad hydraullczny i zbiornik z ptynem.
iednie srodki zliwiajace zak

urzadzenia przed W|Igoc|q, brudem i korozja.

)¢

EEEE UTYLIZACJA

Nie wyrzucac spawarki razem ze zwyktymi odpadami domowymi po
zakonczeniu okresu eksploataql

Obowiazki uzy ik jest utylizacja tego urzadzenia
elektrycznego w punktach gr ia w zonych do
utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych lub skontaktowanie
sie ze sklep w ktérym 1 I Zalecenie to dotyczy
wylacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

hlod

enie

2.WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym
do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do spawania metoda
FLUX, z zastosowaniem drutéw rdzeniowych zalecanych do uzytku bez
ostony gazu.

WERSJA WIELOPROCESOWA:

Spawarka jest przeznaczona réwniez do spawania metoda MAG stali
weglowych lub niskostopowych, w ostonie gazu CO, lub mieszanek
Argon/CO,, w ktdrej wykorzystywane s druty elektrodowe petne lub
rdzeniowe (rurki).

Jest ponadto przeznaczona do spawania metoda MIG stali nierdzewnych
w ostonie Argonu + 1-2% tlenu oraz aluminium w ostonie Argonu, w
ktorej wykorzystywany jest drut elektrodowy wiasciwie dobrany do
spawanego przedmiotu.

Spawarka jest zalecana réwniez do spawania elektrodowego metodg
MMA pradem statym (DC) elektrod otulonych (rutylowe, kwasne i
zasadowe).

GLOWNE PARAMETRY

SPAWANIE METODA FLUX

- Funkcjonowanie synergiczne (automatyczne);

- Automatyczny czas palenia koncowego (Burn-back) uzalezniony od

predkosci podawania drutu;

Zabezpieczenie termostatyczne;

Zabezpieczenie przed przypadkowym zwarciem spowodowanym

przez zetkniecie sie uchwytu spawalniczego z masa;

Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub

zbyt niskie napiecie zasilania);

MIG-MAG (tylko wersja wieloprocesowa)

- Zmiana polaryzacji (Spawanie metoda Flux);

MMA (tylko wersja wieloprocesowa)

- Ustawione wstepnie funkcje hot start, arc force i anti-stick;

- Wskazywanie srednicy elektrody zalecanej w zaleznosci od pradu
spawania;

AKCESORIA W ZESTAWIE

- uchwyt spawalniczy;

- przewdd powrotny w komplecie z zaciskiem masowym;

- przewdd powrotny w komplecie z uchwytem elektrodowym (tylko
wersja wieloprocesowa).

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli zargonem;

- Przytbica samos$ciemniajaca;

- Zestaw do spawania metodg MIG-MAG;
- Zestaw do spawania metoda MMA;

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtoéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg

na tabliczce parametréw, o nastepujacym znaczeniu:

Rys.A

1-  Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen
do spawania tukowego.

2- Nazwa i adres producenta.

3-  Nazwa modelu.

4-  Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

5-  Symbol wybranego procesu spawania.

6- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wigkszych skupisk metalu).

7- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ napiecie przemienne tréjfazowe.

8- Stopien zabezpieczenia obudowy.

9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Przemienne napigcie i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(granice dopuszczalne +10%).
-1 : Maksymalny prad pochtoniety przez linie.

- I:::?Rzeczywisty prad zasilania.

10- Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwéd spawania otwarty).

- 1,/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga

by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze
wytwarza¢ odpowiednia ilos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone
w %, na podstawie cyklu 10-minutowego (np. 60% = 6 minut
pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku, gdy zostana przekroczone wspotczynniki

wykorzystania (odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C

otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia termicznego

(spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopdki jej

temperatura nie powréci do dopuszczalnej granicy.

A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -

maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

11- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia
produktu).

12- ——}: Wartos¢ bezpiecznikéw z opéznionym dziataniem, ktore
nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podano w paragrafie 1 “Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania
tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;

doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy

odczytac bezposrednio na tabliczce znajdujacej sie na spawarce.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- SREDNIE ZUZYCIE DRUTU | GAZU SPAWALNICZEGO: patrz tabela 2
(TAB. 2)

- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 3 (TAB. 3)

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 4 (TAB. 4)

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE.

SPAWARKA (Rys. B)

Strona przednia:

1-  Panel sterujacy (patrz opis).

2-  Przewdd i uchwyt spawalniczy.

3-  Przewdd powrotny z zaciskiem masowym.

4- Szybkoztaczka dodatnia (+) do
spawalniczego.

5-  Szybkozlaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

6- Szybka wtyczka potaczona z uchwytem spawalniczym.

podfaczenia  przewodu
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Strona tylna:

7-  Wytacznik gtéwny ON/OFF.

8- tacznik przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy.
9-  Przewdd zasilajacy.

PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)

1- Dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia sieci.

2- Dioda sygnalizujaca alarm (zadziatanie termostatu
bezpieczeristwa, zwarcie pomiedzy uchwytem spawalniczym a
przewodem masowym, zbyt wysokie/zbyt niskie napiecie).

—

3- mm TRYB FLUX SYNERGICZNY lub MIG-MAG SYNERGICZNY

tylko wersja wieloprocesowa:

Regulacja grubosci materiatu (moc spawania).

TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja pradu spawania ze wskazaniem zalecanej $rednicy
elektrody.

4- Przelacznik procesu spawania FLUX, MIG-MAG lub MMA (tylko
wersja wieloprocesowa).

Kazda pozycja przetacznika wskazuje 2 procesy.
UWAGA: SPAWARKA WIELOPROCESOWA
A AUTOMATYCZNIE ROZPOZNAJE, KTORY PROCES
ZASTOSOWAC, Z DWOCH WYBRANYCH W OPARCIU O
PODLACZENIE SZYBKOZLACZKI (RYS. B-6).

ROZPOZNAWANIE PROCESU (tylko wersja wieloprocesowa)
NO GAS (FLUX): Po pofaczeniu szybkiej wtyczki (Rys. B-6) z
szybkoztaczka ujemna (-) (Rys. B-5).
- GAZ (MIG-MAG): Po pofaczeniu szybkiej wtyczki(Rys. B-6) z
D szybkoztaczka dodatnig (+) (Rys. B-4).

MMA: Po roztgczeniu szybkiej wtyczki (Rys. B-6).

5. MONTAZ
UWAGA! WYKONAC WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE |
A PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA.
PODLACZENIA  ELEKTRYCZNE
WYLACZNIE PRZEZ
WYKWALIFIKOWANY.

MUSZA BYC WYKONYWANE
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB

PRZYGOTOWANIE
Rys.D
Rozpakowac spawarke i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego z zaciskiem
Rys.D1
M Z pr d Iniczego z uchwytem elektrody (tylko
werSJa wieloprocesowa)
Rys. D2

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu

otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty

sie przeszkody; upewni¢ sie jednoczednie, czy nie sg zasysane pyly

przewodzace, opary korozyjne, wilgoc itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni woko'l urzadzenia.
UWAGA! U ic ke na plaskiej powierzchni, o

A nosnosci odpowmdnlej dla jej ciezaru, celem unikniecia

wywrdcenia lub przesuniecia, ktore sa niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podtfaczenia elektrycznego, nalezy
sprawdzi¢ czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, ktére sa do dyspozycji w
miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z

przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowa¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem,

nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére
wykazujg impedancje mniejsza od:

Zmax = 0.47 Q) (80A - 100A).

Zmax =0.25 Q (130A - 160A).

Spawarka nie spetnia wymogoéw normy I[EC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze
zosta¢ do niej podigczona (jezeli to konieczne skonsultowaé sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

Wtyczka i gniazdko

Podfaczy¢ wtyczke przewodu zasilania do gniazdka sieciowego
zabezpieczonego przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik;
podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego
linii zasilania (zotto-zielony). W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci w
amperach, zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych w
zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez
spawarke oraz od napiecia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej
' powoduj ol e o
. AN . P

zajacego  pr
(klasy 1), z nymi p
szok elektryczny) orazdla przedmlotow (np pozar).

podanych zasad

przez producenta
Z i dla oséb (np.

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
A PODLACZEN, NALEZY UPEWNIC SIE, CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.
W Tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodéw spawania
(w mm?), w zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez
spawarke.
Ponadto nalezy:
- Obréci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkoztaczkach,
(jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w
przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie tacznikéw z odno$nym
szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.
Uzywac najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.
Nie uzywa¢ metalowych konstrukgji, ktore nie s czescig poddawanego
obrébce przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu
spawania; moze to by¢ niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie
niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG (tylko wersja

wieloprocesowa)

Podtaczenie do butli gazowej (jezeli uzywana)

Dokreci¢ reduktor cisnienia (*) do zaworu butli z gazem, wktadajac

specjalng redukcje dostarczong w akcesoriach, w przypadku

zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/CO,.

Podtaczy¢ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i

dokreci¢ zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujacg
reduktor ci$nienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato dostarczone

razem z urzadzeniem.

Podtaczenie pr go pradu sp

Podtaczyc¢ przewod do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu,
na ktérym zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do
spawanego zfacza.

Uchwyt spawalniczy
Przygotowac do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac dysze i
rurke kontaktowa, aby utatwi¢ wysuwanie.

Zmiana polaryzacji zewnetrznej Rys. B (tylko wersja wieloprocesowa)

Spawanie NO GAS (FLUX):
- Pofaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-6) z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys.
B-5).
- Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnia (+)
(Rys. B-4).

- D Spawanie GAS (MIG-MAG):
- Potaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-6) z szybkoztaczka dodatnia (+) (Rys.
B-4).
- Potaczyc przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys.
B-5).
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POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA (tylko wersja
wieloprocesowa)

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna
dodatniego (+) pradnicy; za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasna, ktore
nalezy podfaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego (Rys.
D2)

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry utatwia dokrecenie
nieostonietej czesci elektrody. Ten przewdd musi by¢ podtaczony do
zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-4).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtaczy¢ przewédd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe
do spawanego zfacza. Ten przewod musi by¢ podtgczony do zacisku
oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-5).

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. E)

UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM CZYNNOSCI

A WPROWADZANIA DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE

SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI

ZASILANIA.

SPRAWDZIC CZY ROLKI PROWADNIKA DRUTU, OStONA PROWADNIKA

DRUTU | RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

ODPOWIADAJA SREDNICY | WEASCIWOSCIOM DRUTU, KTORY ZAMIERZA

SIE ZASTOSOWAC ORAZ CZY SA PRAWIDLOWO ZAMONTOWANE.

PODCZAS FAZ WKtADANIA DRUTU NIE NALEZY NOSIC REKAWIC

OCHRONNYCH.

- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.

- Zatozy¢ szpule z drutem na podajnik; upewnic sig, ze kotek prowadzacy

podajnika jest prawidtowo umieszczony w odpowiednim otworze (1a).

Zwolni¢ przeciwrolke/i dociskowa/e i odsunac ja/je od dolnej/ych rolki/

ek (2a-b);

Sprawdzi¢ czy rolka/i

zastosowanego drutu (2c).

- Zwolni¢ koniec drutu, odcinajac znieksztatcong korcéwke jednym
cieciem, nie powodujacym zadzioréw; obréci¢ szpule w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wprowadzi¢ koniec drutu
do prowadnika wejsciowego, wsuwajac na 50-100mm do prowadnika
taczacego z uchwytem spawalniczym (2d).

- Ponownie wiozy¢ przeciwrolke/i i wyregulowac cisnienie na wartos¢
posrednia, sprawdzi¢, czy drut jest prawidtowo wiozony do rowka
znajdujacego sie w dolnej/ych rolce/kach (3).

- Wyjac dysze i rurke kontaktowg (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka zasilania, wiaczy¢ spawarke,

wcisngc¢ przycisk na uchwycie spawalniczym i zaczekac, az koniec drutu

zostanie przeprowadzony przez catg ostone prowadnika i wysuniety na

10-15 cm z przedniej cze$ci uchwytu spawalniczego, nastepnie zwolnic¢

przycisk.

UWAGA! Podczas wykonywania tych czynnosci drut

A znajduje sie pod napieciem elektrycznym i podlega

dziataniu sity mechamcznej, moze wiec powodowac -
przypadku ni dnich Srodkéow ostrnznosu -
zagrozenie wstrzasu elektrycznego, zranienia i zajarzenie tukéow
elektrycznych:

- Nie kierowac wlotu uchwytu spawalniczego na czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu spawalniczego do butli.

- Ponownie zamontowac rurke kontaktowa i dysze (4b).

Sprawdzi¢, czy drut przesuwa sie w prawidtowy sposéb; wykalibrowad

ciénienie rolek oraz hamowanie podajnika na najnizsze mozliwe

wartosci, sprawdzi¢, czy drut nie slizga sie w rowku oraz czy zwoje
drutu nie poluzowuja sie przy wylaczaniu podajnika w wyniku
nadmiernej inercji szpuli.

Odcig¢ koniec drutu wystajacy z dyszy na dtugo$¢ 10-15 mm.

- Zamknac¢ drzwiczki prowadnika drutu.

prowadnika jest/sa odpowiednia/e dla

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutuioderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych
od korca drutu znajdujacego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na
sekunde). Dlugos¢ wolnego wylotu drutu (stick-out) znajduje sie zwykle
w zakresie od 5 do 12 mm.

Drut rdzeniowy
- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-0.9mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: Brak

Stal weglowa i niskostopowa (tylko wersja wieloprocesowa)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.6-0.8mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: CO, lub mieszanki Ar/CO,
Stal nierdzewna (tylko wersja wieloprocesowa)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8 mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)
Aluminium (tylko wersja wieloprocesowa)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8 mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar

GAZ OSLONOWY (gdzie przewidziany)
Patrz TAB. 2.

FUNKCJONOWANIE W TRYBIE SYNERGICZNYM:

USTAWIANIE GRUBOSCI

Ustawianie grubosci nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C-3), ktore
reguluje moc spawania w zaleznosci od grubosci blachy i wywiera
jednoczesnie wpltyw na napiecie tuku, predkos¢ podawania oraz ilosé
pradu przenoszong na drut spawalniczy.

USTAWIENIE GRUBOSCI (tylko wersja wieloprocesowa)

Na pokretle (Fig. C3) przewidziane sa wgtebienia o réznej grubosci,
kazde z nich charakteryzuje sie innym kolorem tfa. Ustawianie grubosci
nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C3) w odniesieniu do skali kolorow,
dotyczacej koloru procesu, wybranego przy uzyciu przetacznika (Rys. C4).

7. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU
wieloprocesowej)

POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwota¢ sie do zalecen producenta zamieszczonych na
opakowaniu uzywanych elektrod, ktére wskazujg prawidtowa
polaryzacje elektrody oraz odpowiedni prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od S$rednicy
zastosowane] elektrody oraz od rodzaju zfacza, ktére zamierza sie
wykonaé; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla réznych $rednic
elektrod s nastepujace:

(tylko w  wersji

Prad spawania (A)
Elek
@ Elektrody (mm) in. ey
1.6 25 50
2.0 40 80

Prosze zauwazy¢, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy elektrody,
wyzsze wartosci pradu beda uzywane do spawania poziomego,
podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego nalezy uzywaé
pradéw o nizszych wartosciach.

Wiasciwosci mechaniczne spawanego ztacza sa wyznaczane, oprécz
natezenia wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania,
takie jak: dtugosc tuku, predkosc i pozycje spawania, srednica i jako$¢
elektrod (elektrody nalezy przechowywac¢ w miejscu zabezpieczonym
przed wilgocia, w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach
zabezpieczajacych).

UWAGA:
W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki zastosowanych elektrod,
moga wystapi¢ niestabilnosci tuku, ktére sa powodowane przez sktad
elektrody.

PROCES SPAWANIA

- OSLANIAJAC TWARZ maska spawalnicza pociera¢ koricem elektrody
o spawany przedmiot, wykonujac ruch, jak podczas zapalania zapatki;
jest to najbardziej prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w
odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, rdwnej $rednicy zastosowanej
elektrody i utrzymywac te odlegto$¢ mozliwie jak najbardziej staty
podczas catego procesu spawania; nalezy pamieta¢é o tym, ze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-
30 stopni.

Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesunac koncoéwke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu i umiesci¢ ja nad kraterem,
umozliwiajagc w ten sposob jego wypetnienie, nastepnie szybko
podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasic tuk (Wyglad
sciegu spawalniczego - RYS. F).
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8. KONSERWACJA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
A KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE
PRZEZ OPERATORA.

Uchwyt spawalniczy

- Unikac¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach goracych;
moze to powodowac stopienie materiatow izolujacych powodujac
bardzo szybkie zuzycie.

Sprawdzac okresowo szczelnos¢ instalacji rurowej i ztaczek gazu.
Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢
suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu
i sprawdzac jej stan.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidtowe
zamontowanie czesci koricowych uchwytu elektrody: dysza, rurka
kontaktowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu

- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo
usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i
podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ) KONSERWACJI MUSzZA BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.
UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
A SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi:’ powainym szokiem elektrycznym,
d ym przez bezpos i z czesciami znajdujacymi
SIQ pod naplqclem Iub/l mogq one powodowac uszkodzenia
ktu z czesciami znajdujacymi w

wynikajace z bezp g

ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomocg suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miegkka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy poditaczenia elektryczne sg
odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.
Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.
Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy
spawarka jest otwarta.
Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potfaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktére moga osiggac wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidlowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych

pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.

9. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU
POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji “ON” zapali sie
odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie
zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe,
bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sie zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia
termicznego przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.
Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku
zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekad
na naturalne schtodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie
wentylatora.

Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka
lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowad, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usuna¢
usterke.

- Obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk
przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie
zawiera materiatoéw izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.

(F1)

OHJEKIRJA

AL

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA!

HITSAUSLAITE JATKUVALLA LANGALLA FLUX, MIG-MAG JA MMA
-KAARIHITSAUKSIIN,  JOTKA  ON  TARKOITETTU  AMMATTI- JA
TEOLLISUUSKAYTTOON.

Huomio: Seuraavassa tekstissa kdytetdan termid "hitsauslaite” tai
"moniprosessi hitsauslaite” malleille, joissa on valmius FLUX, MIG-MAG JA
MMA-hitsaukseen.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava ruttavan hyvin koneen
turvallinen kdyttétapa sekd kaaril i liittyvét
vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettéva, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihit I
ja kaytts”).

itteet. Osa 9: A

Vilta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen

hi ' lien kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon

suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hi pol n kuluneiden osien vait
Suorita sahkokytkennat yl turvalli
Hitsauskone tulee liittaa syottojarj
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siitd, etta syottotulppa on oikein maadoitettu.

Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai mérissd paikoissa aldka
hitsaa sateessa.

Alé kiytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennat
ovat loysat.

Ald hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat sisiltineet helpostl
syttyvia aineita ja k isia tai disia polt
Ald  tyoskentele materiaaleilla, jotka on
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

Al3 hitsaa paineen alaisten séilididen palla.
Poista tyosk lyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperi jne.).

Huolehdl, ettd kaaren Iahelsyydessa on riittdva ilmanvaihto tai
muu jarj | hi 1] p iseksi; hi j
altistusrajat on arvioi y tisesti niiden koost '
pitoisuuden ja altistuk keston muk

- Ala sailyta k pulloa (jos kdytossa) lammaonlat
auringon paisteessa.

0L00

- Kayta sopivaa sdhkoneristystd hitsauspaille, tydstettaville
ppaleelle sekd hdollisille uille metalliosille, jotka
ovat lahettyvilla (niitd voidaan koskettaa).
Tama on normaalisti mahdollista késineill3, jalkineilla, paahineelld
ja siihen tarkoitetuilla varusteilla seka eristdvia jalkatukia tai
mattoja kayttama
- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja

sraysten
;

joissa on

puhdistettu

lahella tai
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koottu naamareille tai kypériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.

Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka
hi kasineita (yhd. kaisia normin UNI EN 12477 kanssa)
vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja
infrap ateille; suojauk taytyy olla laii vili
tai heij ien kankaiden avulla muille kaaren ldhella
oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia

havaitaan padivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttdd asianmukaisia
henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minka tahansa johtimen lapi virtaava séahko saa aikaan paikallisia
sahko- ja magneettlkenma (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-
kentén h ¥ a itse hit laitteen ymparille.
Sahkomagneettiset kentdt voivat hairita jmdenkln ladkinnallisten
laitteiden toimintaa (esim. syda k
metalliproteesit jne.).

hengity

s  hi 1 lla yhts kappaletta tai p
sdhkoisesti  kytkettya kappaletta hitsattaessa  kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen

tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On valttamatonts, ettd koordi tori mittaa
laitteiden avulla méaérittaakseen, onko ol riski ja L
kayttaa sopivi jak ja, jotka normin “EN 60974-9:
Kaarihi laitteet. Osa 9: A ja kdytto” kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT
KAATUMINEN Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
' lle pi Il paul (esim. viettavalla
tal epatasaisella Iattlalla) kone on vaarassa kaatua.

- VAARANLAINEN KAYTTO: Hi K Kiyttd kuin sille
osoitettuun tarkoituk (esim. kiston sulat i ) on
vaarallista.

- PALOVAMMOJEN VAARA
Jotkut hi laitteen osat (hi pad, elektrodin | inpihti)
ja Iahella nlevat alueet savuttavat yli 65 °C:n lampétiloja: kayta

teita

)
Anna vasta hitsatun kappaleen jadhtyd ennen kuin siihen

Téllaisten laitteiden kdyttdjille on huolehdittava erityisista
suojakeinoista.  Estdd  esimerkiksi  paasy hi laitteen
kayttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

Tama hitsauslaite taytt: tuotteelle kuuluvien teknisten
standarchen asettamat vaat ' yksil illisessa
kéytossa teolli ymp a. Per jojen tdyttymistd ei taata
koskien henkil I sahkomag tisille kentille

lattaa seur | I

jotta hitsauspiirin aikaansaamille EMF-kentille alt|stum|sta voita

vahentda minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot ldhekkdin. Kiinnitd ne mahdollisuuksien
mukaan teipilla

id ja ylaruumis mahdollisi kauk K a

- ala kosk kaari hi kaapeleita metalli iden tai kehon
ympaérille

- @l hitsaa keho hltsauspllrln valissa

- pida mol ia leita kehon [} lell

- liitda hi irran paluuk li hltsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman ldhelle tystettavaa kohtaa

- alé hitsaa lahelld hitsauslaitetta

- kaikkien kayttajien tulee noudattaa EMF-
kayttoturvalli teessa vaadittuja aisyyksia

etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessa altistuminen on
alle 20 % sallittuun minimiarvoon nahden: d =15 cm.

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa

ja ammattlkayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
dardia. S&hko tista yh ta ei taata

kotitalouskdyttoon varattuun matalajannlttelseen sahkoverkkoon

suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET
HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympaéristossé, jossa on lisaantynyt sdhkoiskun vaara;
ahtaissa tiloissa;

- helposti  syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan

toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkildiden ldsndollessa, jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hatatilanteessa.

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaaralllsta, jos hitsauslaitetta kayttaa
i kuin yksi tyontekija i

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista alna kaasupulloon
asianmukaisilla tarvikkeilla sen sat
estamiseksi (jos kaytossa).

Sah hi

- Onkiellettya kayttaaka laitteenrip dlineena.
Hi ' vaipan ja | ottolaitteen ji ja |kkuV|en
osien on oltava paikoillaan ennen hi I kytk
sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia koskeva
toimenpide, esim.

Rullien ja/tai langanohj;
Langan asettaminen rulli
Lankakelan asentaminen;

- Rullien, yorien ja niiden alap
Hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

en vaihto;

H

hdi .

alueen p

YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)

- Kayta ta vain ympéri
ympériston lampatila -10 °C ja 40 °C asteen valilla

suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 50% 40°C:ssa
suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittda 90% 20°C:ssa
Ympiroivassa ilmassa ei saa olla pélyd, happoja, kaasua,
syovyttavia aineita tms.

VARASTOINTI
- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman)
suljettuihin paikkoihin.

- llman lampétilan on oltava -20°C ja 55°C asteen valilla.

Jos laite on varustettu ve5| hdytysyk5|kolla ja |Iman lampétila on
alle 0°C, kayta val it jaa., inetta tai
tyhjenna vesipiiri ja s
Tee aina L

L dal

laitteen

ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa
9:A ja kdytto” kohdi: 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyottolaitetta
(esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kayteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:

lialta ja sy6py

A

EmN  HAVITTAMINEN
Ala havita tata hitsauslaitetta normaalin kotitalousjitteen mukana
sen kdyttoidn paatyttya.
Kéyttdjan vastuulla on toimittaa tdméa sdhkolaite sahkolaitteiden
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havittamistd ja kierratysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin

tai ottaa yhteyt

keeseen, josta tuote hankittiin. Timéa sdannos

koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin alueella
(WEEE).

2.
Ta

JOHDANTO JA YLEISKUVAUS
ma hitsauslaite toimii virranldhteend kaarihitsaukseen ja se on tehty

erityisesti FLUX-hitsaamiseen kayttamalla taytettyja lankoja, jotka sopivat

ka

ytettavaksi ilman suojakaasua.

MONIPROSESSI VERSIO:
Hitsauslaitteessa on valmius myos hiiliterdsten tai vdhdseoksisten
terdsten MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO,

ka

yttden tdysid tai taytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja.

Se sopii liséksi ruostumattomien terdsten MIG-hitsaukseen Argon-

ka.

asulla + 1-2 % happea, alumiinin Argon-kaasulla kayttden analyysin

elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.
Hitsauslaite on tarkoitettu myos hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla

(D

C) ja paallystetyilld elektrodeilla (rutiili, hapan, eméaksinen).

TARKEIMMAT OMINAISUUDET
FLUX-HITSAUS

Synerginen toiminto (automaattinen);

Langan automaattinen loppuunpaloaika (Burn-back) langan nopeuden
mukaan;

Termostaattinen suojaus;

Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspaan ja
maadoituksen kosketuksesta;

Suojaus epdnormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala
virransyoton jannite);

MIG-MAG (vain moniprosessiversio)

Kaanteinen napaisuus (Flux-hitsaus);

MMA (vain moniprosessiversio)

Laitteet hot start, kaari ja anti-stick valmiiksi asetettuina;
Suositeltu elektrodin halkaisija hitsausvirran mukaan;

SARJAVARUSTEET

hitsauspad;
paluukaapeli maadoituspihdilld;
paluukaapeli elektrodin kannatinpihdilld (vain moniprosessi versio).

TILATTAVAT LISAVARUSTEET

3.

Argon-kaasupullon sovitin;
Tummuva naamari;
MIG-MAG-hitsauspakkaus;
MMA-hitsauspakkaus;

TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 6ytyvat kilvestd esitettyna

sel

uraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:
KUVA A

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

2- Valmistajan nimi ja osoite.

3- Mallin nimi.

4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

5- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

6- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ympaéristossd, jossa on korkea séhkoiskun vaara (esim. hyvin lahella
suuria metallimaaria).

7- Syéttolinjan symboli:
1~ :vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

8- Vaipan suojausaste.

9- Syéttdlinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).
= |y - SUUrin linjan kdyttdma virta.
- L, Tehollinen syéttdvirta.
10- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékdyntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi
tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). lmoitetaan
% -madrdisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6
tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

1

40 asteen lampdatilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa
(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen
rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteelld.

- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttamaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

12- -——}:Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen

sulakkeiden arvot.

13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan

kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot
on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUITA TEKNISIA TIETOJA:

HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

LANGAN JA HITSAUSKAASUN KESKIMAARAINEN KULUTUS: ks.
taulukko 2 (TAUL. 2)

MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)

ELEKTRODIN KANNATINPIHTI: katso taulukko 4 (TAUL. 4)

4.

laitteen paino luk 1(TAUL. 1).

HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

OHJAUS-, SRATO- JA KYTKENTALAITTEET.

HITSAUSLAITE (Kuva B)

Etupuolella:

1-  Ohjaustaulu (katso kuvaus).

2- Hitsauskaapeli ja -paa.

3-  Maadoituskaapeli ja paluuliitin.

4-  Positiivinen pikaliitin (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.

5-  Negatiivinen pikaliitin (-) hitsauskaapelin liittdmiseksi.

6- Hitsauspaahan liitetty pikaliitin.

Takapuolella:

7-  Yleiskatkaisin ON/OFF.

8- Suojakaasun putken liitin.

9-  Virransyottokaapeli.

HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)

1-  Verkon jannitteen merkkivalodiodi.

2- Halytyksen merkkivalodiodi (suojatermostaatin  keskeytys,
oikosulku hitsauspaan ja maadoituskaapelin valissg, yli-/alijannite).
—

3- mAm TOIMINTATAPA SYNERGINEN FLUX tai SYNERGINEN MIG-
MAG vain moniprosessi versio:

Materiaalin paksuuden s&ato (hitsausteho).

MMA-TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran saato suositellun elektrodin halkaisijan hitsausvirran
mukaan.

4- Hitsausmenetelmidn FLUX, MIG-MAG tai MMA valitsin (vain
moniprosessiversio).

Jokainen valintakytkimen asento osoittaa 2 prosessia.
VAROITUS: MONIPROSESSI HITSAUSLAITE TUNNISTAA
A AUTOMAATTISESTI MITA PROSESSIA SOVELTAA
KAHDESTA VALITUSTA PIKALITTIMEN LITANNAN
PERUSTEELLA (KUVA B-6).
PROSESSIN TUNNISTUS (vain moniprosessiversio)
-Xor EIKAASUA (FLUX): Pikaliitin (Kuva B-6) liitettyna negatiiviseen
pikaliittimeen (-) (Kuva B-5).
G KAASU (MIG-MAG): Pikaliitin (Kuva B-6) liitettyna positiiviseen
pikaliittimeen (+) (Kuva B-4).
- MMA: Pikaliitin (Kuva B-6) irtikytkettyna.
5.ASENNUS

JAN

VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA
SAHKOKYTKENNAT TEHDAAN HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA.

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN
HENKILOKUNTA SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.
PAKKAUS
Kuva D

Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.
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F ja pihdin k

Kuva D1
Hi kaapelin ja elektrodinl inpihdin kok (vain
monlprosesswersw]
Kuva D2

HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd

jaahdytysilman sisaantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla,

ettd sisaan ei joudu johtavia polyja, syovyttavaa hoyryd, kosteutta jne.

Sailytd vahintaan 250 mm vapaata tilaa hltsauslaltteen ymparllla
HUOMIO! Aseta hi I isell lle, jonka
kantokyky kestaa sen painon kaatumisten ja vaarallisten

siirtymisten vélttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA
- Tarkasta ennen sahkokytkent6jen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin
tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jénnitettd ja

taajuutta.

- Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransyottoon, jossa on maadoitettu
nollajohdin.

- Suojauksen takaamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kdyta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille.

- Normin EN  61000-3-11  (Flicker) asettamien  vaatimusten

tyydyttamiseksi on suositeltavaa liittdd virtaldhde sdhkoverkon
kayttopisteisiin, joissa oleva impedanssi on alle:

Zmax = 0.47 ohm (80A- 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A- 160A).

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetd@n julkiseen séhkoverkkoon, on asentajan tai kayttdjan
vastuulla tarkastaa, ettd hitsauslaite voidaan liittdd siihen (ota
tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkokaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoituspdate on liitettava
virransyottolinjan - maadoitusjohtimeen  (keltavihred). Taulukossa 1
(TAUL. 1) annetaan linjan hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa,
jotka on valittu hitsauslaitteen tuottaman maksiminimellisvirran seka
virransy6ton nimellisjannitteen mukaan.

HUOMIO! Yllamainittujen saantoj k ioimatta
jattaminen tekee Imistaj jausjarj Imasta
(luokka 1) tehottoman, josta seuraa vakavia riskeja

henkildille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

HITSAUSPIIRIN LITANNAT
VAROITUS! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA
A VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille
(mm?) hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.
Lisaksi:
Pyorita hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa
(jos mukana) varmistaaksesi taydellisen séhkokosketuksen; mikali ndin
eiole, liittimet ylikuumenevat, minka vuoksi ne heikkenevat nopeasti ja
menettavat tehokkuutensa.
Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.
Valta kdyttdmasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyohon,
hitsausvirran paluukaapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa
huonot hitsaustulokset.

HITSAUSPIIRIN LUTANNAT

moniprosessiversio)

Liitdnta kaasupulloon (jos kéytossa)

- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa
ollut paineenalennin kéytettaessd Argon-kaasua tai seosta Argon/CO,.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kiristé kiinnitysnauha.

- LOysad paineenalentimen saatorengasta ennen pullon venttiilin
avaamista.

(¥) Erikseen ostettava varuste, jota ei toimiteta tuotteen kanssa.

TAVASSA MIG-MAG (vain

I ran g I liitos
Se liitetddn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on,
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Hitsauspaa
Valmista se ensimmadiseen langan lataukseen purkamalla suutin seka
kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.

Ulkoisen napaisuuden vaihtaminen Kuva B (vain moniprosessiversio)
K EI KAASUA-hitsaus (FLUX):

a pikaliitin (Kuva B-6) negatiiviseen pikaliittimeen (-) (Kuva B-5).
ta pihdin paluukaapeli positiiviseen pikaliittimeen (+) (Kuva B-4).

- D KAASUHITSAUS (MIG-MAG):
- Liitd pikaliitin (Kuva B-6) positiiviseen pikaliittimeen (+) (Kuva B-4).
- Liité pihdin paluukaapeli negatiiviseen pikaliittimeen (-) (Kuva B-5).

HITSAUSPIIRIN LUTANNAT TAVASSA MMA (vain moniprosessiversio)
Lahes kaikki padllystetyt elektrodit liitetdéan generaattorin positiiviseen
napaan (+); poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happopaallystetyt
elektrodit.

Hi kaapelin ja elektr: kytkenta (Kuva D2)
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas

osa. Tama kaapeli kytketdan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-4).

5L PR

I ran p liitos

- Se liitetd@n hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se
on, mahdollisimman lahelle tehtavéa liitosta. Tamé kaapeli kytketaan
liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-5).

LANKAKELAN LASTAUS (Kuva E)

VAROITUS! ENNEN LANGANLASTAUKSEN ALOITTAMISTA

A VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA

IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

TARKASTA, ETTA LANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA SEKA

HITSAUSPAAN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN

HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA ETTA NE ON KOOTTU OIKEIN. LANGAN

ASETUSVAIHEIDEN AIKANA ALA KAYTA SUOJAKASINEITA.

- Avaa kelatilan luukku.

Aseta lankapuola kelalle; varmista, ettd kelan pikkuvetopuola on oikein

asetettu sille varattuun reikdan (1a).

- Vapauta vastakela(-t) paineesta ja loitonna se/ne alarullasta/-rullista

(2a-b);

Tarkasta, ettd vetorulla(-t) sopii/sopivat kaytettyyn lankaan (2c).

Vapauta langanpéd, katkaise sen epamuodostunut paa selvalla

leikkauksella ilman purseita; pyoritda puolaa vastapdivaan ja sulje

langanpéa sisaantulon langanohjaimeen tyontden sitd 50-100 mm

hitsauspaan liitoksen (2d).

- Aseta uudelleen vastarulla(-t) sdataen sen/niiden puristus keskitason

arvolle. Tarkasta, ettd lanka on asetettu oikein alarullan/-rullien uraan

(3).

Poista suutin ja kosketusputki (4a).

- Aseta hitsauslaitteen pistoke sahkopistorasiaan, kdynnista hitsauslaite,
paina hitsauspaan painiketta ja odota, ettd langanpaa kulkee koko
langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 10-15 c¢m hitsauspaan
etuosasta, vapauta painike.

VAROITUS! Naiden toi piteiden aikana | on
sdhkojannite ja siihen kohdistuu ' i i
jatettdessa varotoi i h ioil ta se voi siis

aiheuttaa sahkoiskun vaaran, haavo;a tai sytyttad sahkokaaria:

- Al3 suuntaa hitsauspadn suukappaletta kehonosia kohti.

- Al vie hitsauspaata pullon lihelle.

Kokoa uudelleen hitsauspaalle kosketusputki ja suutin (4b).

- Tarkasta, ettd langan eteneminen on saannollistd; tasaa rullien puristus
seka kelan hidastus minimiarvoille tarkastaen, etta lanka ei luisu urassa
ja ettd pysaytettdessd veto langan kierteet liiallisen puolan hitauden
takia.

- Katkaise langanpad, joka tulee ulos suuttimesta 10-15 mm.

Sulje kelatilan luukku.

6. HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat langan paan
perattdisten oikosulkujen takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa).
Vapaa langan pituus (stick-out) on yleensa valilla 5 ja 12 mm.

Taytetty lanka
- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettava kaasu:

0.8-0.9 mm
Ei mikdan
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Hiiliterakset ja vahaseoksiset terdkset (vain moniprosessiversio)

- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.6-0.8mm
- Kaéytettava kaasu: CO, tai seokset Ar/CO,
Ruostumattomat terdkset (vain moniprosessiversio)

- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettava kaasu:

Alumiini (vain moniprosessiversio)

- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8 mm
- Kéytettava kaasu: Ar

0.8 mm
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

SUOJAKAASU (mikéli varusteena)
Ks. TAUL. 2.

SYNERGINEN TOIMINTA:

PAKSUUDEN ASETUS

Paksuuden asetus tapahtuu kasivivulla (Kuva C-3), joka sdataa
hitsaustehoa pellin paksuuden mukaan vaikuttaen samanaikaisesti
langanvedon kaaren jénnitteen nopeuteen seka lisdlangalle siirretyn
virran maaraan.

PAKSUUDEN ASETUS (vain moniprosessiversio)

Nupissa on eripaksuisia asteikkoja (kuva C3), joille kullekin on
ominaista erityinen vdritausta. Paksuus asetetaan nupilla (kuva C3),
joka viittaa valintakytkimelld (kuva C4) valittua prosessivérid vastaavaan
variasteikkoon.

7. MMA-HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS (vain moniprosessiversio)
YLEISPERIAATTEET

- On vilttamatontd katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat
kaytettdvien elektrodien pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin
oikea napaisuus sekd vastaava optimaalinen virta.

Hitsausvirta saddetdan kaytettdvan elektrodin halkaisijan seka
tehtavéksi aiotun liitostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat
elektrodin eri halkaisijoille ovat:

Hit: irta (A
@ Elektrodi (mm) __Hitsausvirta ()
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

Huomaa, ettd yhtd isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja
kaytetaan vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylosalaisin
on kaytettdva matalampia virranarvoja.

Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet madraytyvat valitun virran
voimakkuuden lisdksi myo6s muiden hitsausparametrien mukaan,
kuten kaaren pituus, tydskentelynopeus ja -asento, elektrodien
halkaisija ja laatu (séilytd elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja niille
tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

HUOMIO:
Elektrodien paallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi
olla epavakaa, mikd johtuu elektrodin koostumuksesta.

MENETTELY

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSA elektrodin paatd hitsattavalle
kappaleelle samalla liikkeelld kuin sytyttaisit tulitikkua; tama on oikein
tapa sytyttaa kaari.

HUOMIO: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, ettd
paallyste vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

Heti, kun kaari syttyy, yritd sdilyttéad kappaleelta sama etaisyys
kuin kaytetyn elektrodin halkaisija ja pida se mahdollisimman
samana hitsauksen ajan; muista, ettd elektrodin tulee kallistua
etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

Vie sauman lopussa elektrodia kevyesti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan, hitsauskraateerin paalle tayton tekemiseksi, kohota
sitten nopeasti elektrodi hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan
(sauman muodot - KUVA F).

8.HUOLTO
HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON  VARMISTETTAVA, ETTA  HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

Poltin
- Valtad polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien pédlle;

eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen suojaputkeen
jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran pdivassa polttimen kuluminen ja sen padssa
olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyéttolaite

- Poista saanndllisesti syottdjan ympérille (rullat ja langanohjaimen
sisé- ja ulkoaukot) kerd@ntynyt poly tarkastaaksesi langansyottorullien
kulumisen.

ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.
HUOMIO! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
A TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen
voi johtaa vakavaan sdhkoéiskuun, i
kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikk
loukkaantumiseen.
Tarkasta kone saannollisesti kayttomaarien ja tyalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin
ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max
10bar).
Al4 kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin
pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
- Tarkista vahan vilia, ettd sahkokytkenndt ovat kunnolla kiinni ja
etteivét kaapelien eristykset ole vioittuneet.
Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Ala missadn tapauksessa suorita hitsaustéita koneen ollessa viela auki.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen
huolehtien, etteivdt ne paéase kosketuksiin lilkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

9.VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA

SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos ndin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala ilmoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisesta yli- tai

alajannitteen tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen

suojan kytkeydyttya odottakaa koneen luonnollista jaahtymistd,

tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on lilan korkea tai lilan matala,

hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairion

aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin

ettd tyon kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitaan

haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei

ole liikan korkea.
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(DA)

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG!

SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL FLUX-, MIG-MAG- OG
MMA-LYSBUESVEJSNING BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL
BRUG.

Bemaerk: | den efterfolgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”
og “flerproces-svejsemaskine”for modeller, der er beregnet til FLUX-, MIG-
MAG- og MMA-svejsning.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med b edurerne samt de pakraevede
S|kkerhedsforanstaltnmger og ngdprocedurer.

eller gardiner.

- Stgjniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i
forbindelse med sarligt intensive svejseprocedurer kommer op pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
vaernemidler (Tab. 1).

LA

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE
St derlgberig hvilken som helst ledning, frembringer
lokaliserede elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen
forarsager et EMF rundt om svejsekredsen og selve svejsemaskinen.
De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske
apparater (som f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).
Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne
af d|sse apparater. Man skal for eksempel hindre adgang til
kinens | ade eller f ge en vurdering af
de personllge risici, som svejserne udsaettes for.
Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til p|
udelukkende anvendes i industrielle omgi og til profi
brug. Der ydes ingen garanti for, at de grundleeggende granser for

duk

der

(Jevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysb Del 9: kers eksponering for de elektromagnetiske felter overholdes
Installation og anvendelse”). ved husholdningsbrug.
Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere
eksponeringen for EMF fra svejsekredsen:
- Placér svejsekablerne teet pa hinanden. Fastger dem med
- Undga direkte bergring med kredslob I di fra klzebeband om muligt.
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig. - Hold hovedet og overkroppen s& langt vak som muligt fra
- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobl netforsyni svejsekredsen.

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller

reparationer.

Sluk for j ki og frakobl den netforsyningen, for

braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de
Idende ulykkesforeb de normer og love.

- j ki ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem

med en jordforbundet, neutral ledning.

Man skal sgrge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med

jordbeskyttelsesanlaegget

- ki ma ikke

udendars iregnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse

forbindelser.

d

i fugtige, vade omgivelser eller

dehold

- Svejsekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om
I de eller om kropp

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge kabler pa den side af ki

Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand der skal

svejses, sa teet som muligt pa det led, der udfeores.

Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen.

- Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er

angivet pa EMF-datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er

lavere end 20 % af den tilladte minimumsvzerdi: d = 15 cm.

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
dul dalukl des i industrielle omgivel

p der
| brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der i
eller har indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.
Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplgsningsmidler eller i narheden af lignende
stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal
fjernes fra arbejdsomradet.

Man skal sgrge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fiernelse af svejsedampene i nezerheden af
svejsebuen; der skal ivaerkseettes en systematisk procedure til
vurdering af graensen for udszettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.
Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler
(safremt den anvendes).

00 00

og til prof
gar ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et

lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- Paafgraensede omrader;

- Pasteder, hvordererb db eller sp lige materialer;

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid vaere andre personer, som har kendskab
til ngdindgreb, til stede under udfarelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske
varnemidler, der er fremstillet i i 7.10; A.8; A.10 i standard "EN
60974-9: Udstyr til lysb jsni Del 9: | llation og
anvendelse”.

SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder

Den elektriske isolering skal passe til bl , ar

og de (tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som beﬁnder sig i
naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker,
sko, hovedbeklaedning og tgj samt isolerende trinbraetter eller
matter.

Beskyt altid gjnene med serlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNIEN 175.

d dteette beskyttelsesklzd. (|f¢|ge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477), sa huden ikke udsattes for
de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
nzrheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme

ki eller tradtilforselsanordningen (f.eks. ved hjalp
af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa
grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis
der arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller
flere elektrisk forbundne emner, kan der opsta en kombination af
farlige nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan vaere dobbelt sa hgj som sklen.
Det er strengt ngdvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der
kan traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til
punkt 7.9 i standarden "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
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Del 9: Installation og anvendelse”.

TILBAGEVARENDE RISICI
VALTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som
kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet halder, er
uregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den vaelter.

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskmen til hvilket som helst formal, som afviger fra den
delse (sa ptening af vandrer).

for

RISIKO FOR FORBRANDINGER
Nogle dele af svejsemaskinen (braender, elektrodetang) og de

omkringliggende omrader kan | op pa p urer over
65°C. Det er ngdvendigt at baere | de beskyttelsesklaed

Lad emnet, der lige er blevet svejset, kole af, for du bergrer det!

UHENSIGTSMESSIG ANVENDELSE Det er farligt, hvis
) idigt af mere end én operator.

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres
med passende midler for at hindre handelige styrt (safremt den
anvendes).

Det er forbudt at de handrebet til at haeve

)

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilforselsanordningens

indpaknings bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for
svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.
GIV  AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa

tradtilforsel b gelige dele, sa
- Udskiftning af rulle ogleller tradleder,

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Isatning af tradspole;

- Rengpring af ruller, tandhj
- Smgring af tandhjul.

MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

denf

| samt det

liggende omrade;

MILJEMESSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
- ki ma kun des under falgende milj;
forhold:
« den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50% ved 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90% ved 20°C;
« Den omgivende luft skal veere fri for stgv, syrer, gas og
korroderende stoffer osv.

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i
lukkede rum.

- Den omgivende luft p skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med vaske, og den

omgivende lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske,

som producenten anbefaler, eller tom hydraulikkredslgbet og

vaeskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod

fugt, snavs og rust.

EEEE BORTSKAFFELSE

Denne svejsemaskine ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt

husaffald ved slutningen af dens levetid.

Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de seerlige
d li der for el pa genbrugspladserne. Der kan

ellers rettes henvendelse til den forretning, hvor produktet er blevet
kobt. Denne bestemmelse gaelder kun for bortskaffelse af apparater
i Den Europeeiske Union (WEEE).

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, der er sarligt

beregnet til FLUX-svejsning og anvender fyldte trade, der egner sig til
brug uden beskyttelsesgas.

FLERPROCES-VERSION:

Denne svejsemaskine er ogsa beregnet til MAG-svejsning af ulegeret og
lavtlegeret stal med beskyttelsesgas CO, eller Argon/CO -blandinger ved
anvendelse af fyldte (rerformede) elektrodetrade.

Den egner sig desuden til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas +
1-2 % ilt og aluminium med Argongas, med anvendelse af elektrodetrade,
hvis analyse passer til arbejdsemnet.

Svejsemaskinen er ogsa beregnet til svejsning med MMA-elektrode med
jeevnstrem (DC) af bekleedte elektroder (rutile, sure, basiske).

HOVEDEGENSKABER

FLUX-SVEJSNING

Synergidrift (automatisk);

- Automatisk efterbreendingstid (Burn-back) pa grundlag af tradens

hastighed;

Termostatbeskyttelse;

- Beskyttelse mod haendelig kortslutning som falge af kontakt mellem

braender og jord;

Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hegj eller for lav

forsyningsspaending);

MIG-MAG (kun flerproces-version)

- Omvending af poler (Flux-svejsning);

MMA (kun flerproces-version)

- Forindstillede hot start-, arc-force- og anti-stick-anordninger;

- Angivelse af anbefalet elektrodediameter pad grundlag af
svejsestrammen;

STANDARDTILBEH@R

- braender;

- returkabel inkl. jordklemme;

- returkabel inkl. elektrodetang (kun flerproces-version).

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Selvmerkende maske;

- MIG-MAG-svejsesaet;

- MMA-svejsesaet;

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer

er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning:

Fig.A

1-  Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes
sikkerhed og fabrikation.

2- Producentens navn og adresse.

3- Navn pa modellen.

4- Symbol for maskinens indre struktur.

5- Symbol for den forventede svejsemade.

6- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
narheden af stgrre metalgenstande).

7-  Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.

8- Indpakningens beskyttelsesgrad.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte

greenser £10%):

= |, ax - Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke
10- Svejsekredslgbets preestationer:

- U, :Spaending uden belastning (svejsekredslabet abent).

- LU, Tilsvarende standardstrem og -spanding, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen

kan levere den tilsvarende stroam (samme spalte). Udtrykkes i %,

pa grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, galdende for

en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses

varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.

AN-AN Angiver  svejsestrommens reguleringsspektrum

(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

11- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
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henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

12- -——=}: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse af linien.

13- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes

betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den

svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende

svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)

- GENNEMSNITLIGT FORBRUG AF SVEJSETRAD OG -GAS: Se tabel 2
(TAB. 2)

- MIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODETANG: se tabel 4 (TAB. 4)

Svej! kil vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB. 1).

)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

SVEJSEMASKINE (fig. B)

Pa forsiden:

1-  Styrepanel (se beskrivelsen).

2- Kabel og svejsebraender.

3-  Jordreturkabel og -klemme.

4-  Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
5-  Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
6-  Lynstik forbundet til breenderen.

Pa bagsiden:

7-  Hovedafbryder ON/OFF.

8- Konnektor til beskyttelsesgasror.
9-  Forsyningskabel.

SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)
1- Kontrollampe, der angi ¥ dii
2- Kontrollampe, der gi alarm (udlgsning af termostat,
kortslutning mellem braender og jordkabel, over-/underspaending).
-

—
3- mAm FLUX SYNERGI- eller MIG-MAG SYNERGITILSTAND kun
flerproces-version:
Regulering af materialets tykkelse (svejseeffekt).
MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):
Regulering af svejsestrammen med angivelse af den anbefalede
elektrodediameter.
4- Velger af svejseprocessen FLUX-, MIG-MAG eller MMA (kun
flerproces-version).
Hver stilling pa vaelgeren angiver 2 processer.
GIV AGT: FLERPROCES-SVEJSEMASKINEN
REGISTRERER AUTOMATISK, HVILKEN PROCES AF DE
TO VALGTE SKAL ANVENDES AFHANGIGT AF
FORBINDELSEN AF LYNSTIKKONTAKTEN (FIG. B-6).

REGISTRERING AF PROCES (kun flerproces-version)
- Yo NO GAS (FLUX): Med lynstikket (Fig. B-6) forbundet til den
negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-5).
- GAS (MIG-MAG): Med lynstikket (Fig. B-6) forbundet til den
D positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-4).

- MMA: Med lynstikket (Fig. B-6) frakoblet.

5.INSTALLATION
GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES

A NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST

FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED

DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

INSTALLATIONSPROCEDURE OG  ELEKTRISK

OPSTILLING
Fig.D
Pak svejsemaskinen ud, saml de Igse dele, der falger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang
Fig. D1

af svejsekabel-elektrod

Fig. D2

(kun flerproces-version)

SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er

hindringer ved keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for,

at der ikke opsuges stramledende stov, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal vaere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.
GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til

A dens vaegt, for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa
farlig vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med
netforsyningens speaending og frekvens pa installationsstedet.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.
- For at sikre mod indirekte

differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner.

- Foratoverholde kravene i standarden EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at forbinde svejsemaskinen til forsyningsnettets greensefladesteder
med den laveste impedans:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-
12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler
det installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes
dertil (ret om nedvendigt henvendelse til energiselskabet).

kontakt skal der anvendes

Stik og stikkontakt
Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller
automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens
jordledning (den gul-grenne). Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede
veerdier i ampere for forsinkede linjesikringer valgt pa grundlag af den
maksimale maerkestrgm, der leveres af svejsemaskinen, og den nominelle
netspeending.
GIV AGT! Ved tilsid telse af nte regler gores
A det af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse 1)
uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.
elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER
GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FOLGENDE

A FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT

SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede vaerdier for svejsekablerne (i mm?) pa

grundlag af den maksimale strom, der leveres af svejsemaskinen.

Desuden:

Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne

(safremt de forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat

fald overophedes stikkene med fare for, at de hurtigt edeleegges og

ikke fungerer ordentligt.

Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers szttes pa spil,
og der muligvis ikke opnés tilfredsstillende svejseresultater.

FRAKOBLET

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER | MIG-MAG-TILSTAND (kun
flerproces-version)

Forbindelse til gasbeholderen (safremt den anvendes)

- Skru trykformindskeren (¥) pa gasbeholderens ventil, og indseet det
seerlige passtykke, der folger med som tilbehor, hvis der anvendes
Argongas eller en Argon/CO,-blanding.

Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren, og stram
speendbandet.

Lasn trykformindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens
ventil.

(*) Tilbeher, der skal kobes sarskilt, hvis det ikke leveres sammen med
produktet.

Forbindelse af svejsestremreturkablet
Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, sa teet som muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive
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udfert.

Braender
Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktreret
afmonteres for at lette udstremningen.

Ekstern polvending Fig. B (kun flerproces-version)

- K NO GAS (FLUX) svejsning:
- Forbind lynstikket (Fig. B-6) til den negative lynstikkontakt (-) (Fig.
B-5).
- Forbind tangreturkablet til den positive lyntilslutning (+) (Fig. B-4).

- D GAS (MIG-MAG) svejsning:
- Forbind lynstikket (Fig. B-6) til den positive lynstikkontakt (+) (Fig.
B-4).
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-5).

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER |
flerproces-version)

Naesten alle beklzedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa
generatoren, med undtagelse af elektroder med sur bekleedning, som
tvaertimod skal forbindes til den negative pol (-).

MMA-TILSTAND  (kun

Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang (Fig. D2)

Den er forsynet med en serlig klemme pa endestykket, der lukker
elektrodens blottede del til. Dette kabel skal forbindes til klemmen
maerket med (+) (Fig. B-4).

Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, s& teet som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive
udfert. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (-) (Fig. B-5).

PASATNING AF TRADSPOLE (Fig. E)
GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED PAS/ATNINGEN AF
A TRADEN, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
NETFORSYNINGEN.
UNDERS@G OM TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDERHYLSTRET OG
BRANDERENS KONTAKTR@ZR PASSER TIL DEN TRADDIAMETER OG -TYPE,
DER SKAL ANVENDES, SAMT OM DE ER RIGTIGT MONTERET. DER MA IKKE
ANVENDES BEKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN INDSATTES.
- Abn hasperummets luge.
- Saet tradspolen pa haspen; serg for, at haspens traekpind sidder korrekt
i det rette hul (1a).
Friger trykrullen/-erne, og placér den/dem laengere vaek fra den/de
nederste rulle(r) (2a-b);
- Kontrollér, om treekrullen/-erne passer til den/de anvendte trad(e) (2c).
Frigor tradens ende, skar den deformerede ende af med en lige
overskaering uden grater; drej spolen mod uret og fer tradens
ende ind i tradlederen, hvorefter den skal presses 50-100mm ind i
braenderovergangsstykkets tradleder (2d).
Seet trykrullen/-erne pa plads igen, stil trykket pa en gennemsnitsveerdi,
og undersgg, om traden er rigtigt placeret i den/de nederste rulle(r)s
hulrum (3).
Fjern dysen og kontaktroret (4a).
Seet svejsemaskinens stik i stikkontakten, teend for svejsemaskinen,
tryk pa breenderknappen, og vent, indtil tradens ende kommer hele
vejen gennem tradlederhylstret og stikker 10-15 cm ud pa braenderens
forside, og slip sa knappen.
GIV AGT! Mens dette gares, er der spaending i traden, og
' den udsaettes for mekanisk kraft; hvis der ikke traeffes

FRAKOBLET

s lkarhedcfe I
sikker

opstar der derfor
ing af elektriske

Kad dl

fare for elektrisk sted, per eller

buer:

- Undlad at rette braenderens munding mod nogen legemsdele.

Undlad at placere breenderen i naerheden af gasbeholderen.

Montér kontaktrgret og dysen (4b) pa breenderen igen.

- Underseg, om tradfremferingen foregar regelmaessigt; justér rullernes
tryk og haspens bremsning til de lavest muligt vaerdier, og kontrollér, at
traden ikke glider ind i hulrummet, og at tradviklingerne ikke slaekkes
som folge af hgj inerti i spolen, nar traekket standses.

- Skaer enden af traden, der rager ud af dysen, ved 10-15 mm.

Luk hasperummets luge.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfolgende
kortslutninger fra tradens spids i smeltebadet (op til 200 gange i
sekundet). Tradens frie ende (stick-out) er normalt mellem 5 og 12 mm
lang.

Fyldt trad

- Anvendelig traddiameter: 0.8-0.9mm
- Anvendelig gasart: Ingen
Ulegeret og lavtlegeret stal (kun flerproces-version)

- Anvendelig traddiameter: 0.6-0.8mm

- Anvendelig gasart:

Rustfrit stal (kun flerproces-version)
- Anvendelig traddiameter: 0.8 mm
- Anvendelige gasarter: Ar/O,- eller Ar/CO-blandinger (1-2 %)
Aluminium (kun flerproces-version)

- Anvendelig traddiameter: 0.8 mm
- Anvendelig gasart: Ar

CO,- eller Ar/CO-blandinger

BESKYTTELSESGAS (safremt den anvendes)
SeTAB. 2.

SYNERGIFUNKTION:

INDSTILLING AF TYKKELSE

Indstillingen af tykkelsen foregar med drejeknappen (Fig. C-3), der
regulerer svejsestyrken pa grundlag af metalpladens tykkelse pavirker
samtidigt lysbuespzendingen, treekhastigheden og stremmaengden, der
overfores til tilferselstraden.

INDSTILLING AF TYKKELSE (kun flerproces-version)

P& drejeknappen (Fig. C3) er der skalaer med forskellige tykkelser, alle
med en baggrund med en bestemt farve. Tykkelsen indstilles ved hjelp af
drejeknappen (Fig. C3) ved at veelge farveskalaen svarende til den proces,
der er valgt med veelgeren (Fig. C4).

7. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF PROCESSEN (kun flerproces-
version)

GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at folge fabrikantens anvisninger, der er
opfert pé elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den
optimale stremstyrke.

Svejsestrommen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes
diameter og i betragtning af hvilken slags samling der skal udferes;
stromstyrken, der kan anvendes for de forskellige elektrodediametre,
er vejledende som folger:

Svejsestrem (A)
Elektrod
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80

- Veer opmaerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kraeves
hgje stromstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere
stromstyrker til vertikale svejsninger eller underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afheenger ikke kun af
stremmens styrke, men ogsa af andre svejseparametre, sasom lysbuens
leengde, hastighed og position under udferelse, elektrodernes diameter
og kvalitet (de ber opbevares i serlige pakninger eller beholdere pé et
sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:
Alt efter maerket, typen og tykkelsen pé elektrodernes belaegning kan
lysbuen blive ustabil p& grund af selve elektrodens sammenszetning.

FREMGANGSMADE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod
arbejdsemnet, og foretag den samme bevaegelse som for at teende en
taendstik; dette er den mest korrekte made at udlgse lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man
risikerer ellers at beskadige beklaedningen og dermed at gore det svaert
at udlgse lysbuen.

- Sasnartlysbuen er udlest, skal man forsege at opretholde en afstand fra
emnet svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at
denne afstand forbliver sa konstant som muligt, mens der svejses; husk
pé, at elektroden skal haeldes cirka 20-30 grader i fremfaringsretningen.

- Ved slutningen af svejsessmmen skal elektrodens ende flyttes lidt
tilbage i forhold til fremferingsretningen, over krateret for at udfere
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fyldningen; heev derefter elektroden hurtigt op fra smeltebadet, s&
lysbuen slukkes (Svejsesommens udseende - Fig. F).

8. VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! F@R DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
A MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN
VEDLIGEHOLDELSE.

UDF@RE DEN ORDINARE

Braender

- Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved
smelter de isolerende materialer og braenderen geres ubrugelig i lobet
af kort tid.

Man skal med jevne mellemrum undersoge, om gasrerene og
overgangsstykkerne er helt teette.

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal der blaeses ter trykluft (maks. 5bar)
ind i tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om braenderens
endestykker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, kontaktreret og gassprederen.

Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om trddenes traekruller er slidte og jeevnligt
flerne metalstovet, der laegger sig i treekomradet (ruller og tradleder
ved indgang og udgang).

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE  VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN

FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER

KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL

DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER

A FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfgres

spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte

kontakt med dele under ding og/eller | ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet

der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det

stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af
en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens

dem om ngdvendigt med en meget bled berste eller egnede

oplesningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er

ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens

paneler igen og stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.

Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,

mens svejsemaskinen er dben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med bénd, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundazere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

9. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER

TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke

er tilfeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger,

stik, udtag, sikringer osv.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hoj

eller for lav spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i
gang, skal man vente, til maskinen koler af af sig selv og undersege, om
ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspandingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver
maskinen speerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang:
i dette tilfaelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pad svejsekredslgbet er korrekte
specielt at spandekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket
uden forstyrrende materiale eller overfladebelaegning (eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige maengde.

(NO)

BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

SVEISEMASKIN MED KONTINUERLIG TRAD FOR FLUX, MIG-MAG OG MMA
BUESVEISING FOR PROSEFJONELL OG INDUSTRIELL BRUK.

Merk: | teksten som folger vil begrepet “Sveisemaskin” og “Multiprosess
sveisemaskin” bli brukt for modellene som er tilpasset FLUX, MIG-MAG E
MMA-sveising.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogséd norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unngéd direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra

sveisebrenneren uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Kopling av isekabl. j for kontroll og

reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyningsnettet

for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfer tilkopling til str tet i henhold til g 1l

sikkerhetslover og b |

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et

forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis

uteiregnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rgr som innholder eller har

inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige

lgsemidler eller i naerheten av slike lgsemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,

kluter etc.).

Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fierning av sveiseroyk

inaerheten av buen; det er viktig a utfgre en systematisk vurdering

av grenseverdiene for sveiseroyken | overensstemmelse med
i I j og varigh av kontakten.

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den

brukes).

POL0O®

- Bruken elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som
bearbeides og noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten
(tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved & bruke hansker, skor, hjelm og klzer gitt
for dette formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.
Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til
UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller
hjelmer i samsvar med UNIEN 175.

Bruk passende vernekler som er b (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)
for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrarod
straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til andre

oper

h d
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mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.

Stoy: Dersom p iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
er det obligatorisk a bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

ZO®AROG®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE
Elektrisk stram som stremmer gjennom en hvilken som helst
leder forarsaker lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF).
Sveisestrammen skaper et EMF-felt rundt sveisekretsen og selve
sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske
apparatet (for el pel Pac | andedrettsutstyr, metalliske
proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av
slike apparater. For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens
bruksomrade eller individuell risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske
produktkravene for bruk i industrielle miljoer til profesjonell bruk.
Overholdelse av de grunnleggende grensene knyttet til menneskelig
eksponering for elektromagnetiske felt i hjemmet garanteres ikke.
Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a
minimere eksponering for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta bl naermere h dre. Fest dem med limband nar
det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som
mulig;

- snurr aldri kabl: rundt llobjek eller kropp

ikke utfar sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

- koble returk len ved svei til delen som skal sveises
sa naert som mulig til sammenfoyningen som skal utfores;

ikke utfgre sveising i naerheten av sveisemaskinen;
alle op bor respektere mini d
som angitt i EMF-databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet
overskrides er eksponeringen mindre enn 20 % av den tillatte
minimumsverdien:d =15 cm.

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske

standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal
del Vi g er ikke over | med den

elektromagnetiske over | i bygi med leiligheter

eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav

spenning som forsyner by med leiligh

som kreves

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijger;
- Ineerveerav let lige eller esp! materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bli fullfert i naervaer av andre personer med negdvendige
kj d i fall av nodsi
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
- Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes
av operatoren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du
arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet
mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa
tomgang oppsta mellom de ulike elektrodholdere eller brennere,
med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.
Det er ngdvendig at en or med erfareinger avgjer hvis
der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet i samsvar med 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater til
g. Avsnitt 9: | [} og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
k i henhold til ellers (f.eks. gulv med

9 Ly 1
skrénmger, ujevnt gulv, etc), er der fare for velting.

UEGNET BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i
vannettet).

BRANNFARE

Enkelte deler av sveisemaskinen (sveisebrenner, klemme
elektrodeholder) og tilstatende omrader kan na temperaturer
over 65 ° C: det er ngdvendig a bruke p de verneutstyr.

La delen kjgles ned rett etter at den har blitt sveiset for du tar pa
den!

UEGNET BRUK: det er farlig a bruke sveisemaskinen av mer enn en
operatgr samtidig.

- FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med
egnede midler for & hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

Det er forbudt & bruke handtaket for & henge sveisemaskinen opp.

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og
tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren
til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren, f.ekst:
- Utsklftmg av valser og/eller tradforer;

troduksjon av traden i val

- Ladmng av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smering av tannhjulene.

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

MILJ@FORHOLD (EN 60974-1)
- Bruksvei ki kun under f miljeforhold:
. ivel. peratur mell -10 Cog40°C;
. elatlv luftfuktighet ikke hoyere enn 50% ved 40 ° C;
« relativ luftfuktighet ikke hoyere enn 90% ved 20 ° C;
« Luften rundt ma vaere fri for stov, syrer, gasser eller etsende
stoffer osv.

1 d.

LAGRING

- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i
lukkede rom.

- R peraturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.

I tilfelle maskinen utstyrt med vaeskedrevet kjoleenhet og

romtemperaturen er lavere enn 0 °C: bruk frostvaeske som foreslas

av produsenten eller tom hydraulikkretsen og tanken fullstendig for

vaeske.

Iverksett alltid tilstrekkelige mal for a beskytte maskinen fra

fuktighet, skitt og korrosjon.

)¢

Emmm AVHENDING

Ikke kast denne inen med

husholdningsavfall ved slutten av levetiden.

Det er brukerens ansvar a avhende dette elektriske utstyret pa
li der for avhending og resirkulering av

elektrlsk utstyr, eller ta kontakt med butikken der produktet ble

kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending av utstyr pa

territoriet til Den europeiske union (WEEE).

vanlig

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisemaskinen er en stremkilde for buesveising, utfert spesifikt
for FLUX sveising ved bruk av animerte trader for bruk uten vernegass.
MULTIPROSESS VERSJON:

Sveisemaskinen er ogsa laget for MAG-sveising av karbonstal eller lave
legering med vernegassen CO, eller blandinger argon/CO, ved & bruke
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elektrodeledninger som er fylt eller animert (rerformet).

Den er 0gsa egnet for MIG sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2%
oksygen og av aluminium med argongass, ved hjelp av elektrodetrader i
tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.

Sveisemaskinen er ogsa klar til MMA-sveising med likestrom (DC) belagte
elektroder (rutil, syrer, baser).

HOVEDKARAKTERISTIKKER

FLUX-SVEISING

Synergisk (automatisk) funksjon;

Endelig brennetid (Burn-back) automatisk basert pa tradens hastighet;
- Termostatisk vern;

- Vern mot kortslutninger
sveisebrenneren og masse;
Vern mot unormale spenninger (for hay eller for lav matespenning);
MIG-MAG (kun multiprosess versjon)

- Ombytting av polaritet (Flux-Sveising);

MMA (kun multiprosess versjon)

- Forhandsinnstilte hot start, arc-force og anti-stick;

- Indikasjon pa anbefalt elektrodediameter basert pé sveisestrammen;

som gjelder kontakten mellom

SERIETILBEH@R

- sveisebrenner;

- returkabel utstyrt med masseklemme;

- returkabel utstyrt med elektrodeholderklemme (kun multiprosess
versjon).

TILBEH@R SOM KAN BESTILLES
- Argonbeholderens adapter;

- Selvformgrkende maske;

- MIG-MAG-sveisekit;

- MMA-sveisekit;

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

P4 en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data

som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas

nedenfor.
Fig.A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.

2- Produsentens navn og adresse.

3- Modellnavn.

4- Symbol for maskinens innsides struktur.

5-  Symbol for sveiseprosedyr.

6- Symbol S:indikerar at du kan fullfore sveiseprosedyrer | en milje med
stor risiko for elektrisk stat (f.eks. i naerheten av store metallmasser).

7-  Symbol for stremtilforelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ :trefas vekselstrom.

8- Karosseriets beskyttelsesgrad.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser

+10%).

= 1, o : Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- 1, faktisk forsyningsstrom.
10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

- /U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende stram (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til

en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljeer med en temperatur av

40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i

standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V : indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

11- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (ne@dvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
spking av produktets opprinnelige eier.

12- 4 ——}-: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising’”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer;

for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa

sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISEMASKIN: se tabell 1 (TAB. 1)

- GJENNOMSNITTLIG TRADFORBRUK OG SVEISEGASS: se tabell 2
(TAB. 2)

- MIG SVEISEBRENNER: se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOLDER KLEMME: se tabell 4 (TAB. 4)

Sveisemaskinens vekt gjengis i tabellen 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN
ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING.

SVEISEMASKIN (Fig. B)

Pa framsiden:

1-  Kontrollpanel (se beskrivelse).

2-  Kabel og sveisebrenner.

3-  Kabel og returterminal til jord.

4-  Positivt hurtiguttak (+) for a kople sveisekabelen.
5-  Negativt hurtiguttak (-) for a kople sveisekabelen.
6- Hurtigkobling koblet til sveisebrenneren.

Pa baksiden:

7-  Hovedbryter ON/OFF.

8- Koblingsstykke til rgret for inertgass.
9- Matekabel.

SVEISEMASKINENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- Led for varsling av nettspenning.

2- Led for varsling av alarm (Termisk sikring griper inn, kortslutning
mellom sveisebrenner og massekabel, over/underspenning).
——

3- mAm MODUS SYNERGISK FLUX eller SYNERGISK MIG-MAG
SINERGICO kun multiprosess versjon:
Regulering av materialets tykkelse (sveisestyrke).
MODALITET MMA (kun for multiprosess versjon):
Regulering av sveisestrommen med indikasjon for anbefalt
elektrodediameter.
4- Valgbryter for FLUX, MIG-MAG eller MMA sveiseprosess (kun for
multiprosess versjon).
Hver bryterposisjon indikerer 2 prosesser.
MERK: MULTIPROSESS SVEISEMASKINEN
A GJENKJENNER AUTOMATISK HVILKEN PROSESS SOM
SKAL BRUKES AV DE TO VALGTE, BASERT PA
TILKOBLING AV HURTIGKOBLINGEN (FIG. B-6).

GJENKJENNING AV PROSESS (kun multiprosess versjon)

-Yor INGEN GASS (FLUX): Med hurtigkoblingen (Fig. B-6) koblet til
den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-5).

- G GASS (MIG-MAG): Med hurtigkoblingen (Fig. B-6) koblet til
den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-4).

- 5 MMA: Med hurtigkoblingen (Fig. B-6) koblet fra.

5.INSTALLASJON
ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE AV
A INSTALLASJON OG TILKOBLING MED SVEISEMASKINEN
SLATT HELT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE
FAGFOLK.
UTRUSTNING
Fig.D
Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som folger med i
emballasjen.
Montering retur-klemme ledning
Fig. D1

elektrodeholder (kun multiprosess
versjon)
Fig. D2

ing svei ing

SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved

inngang og utgang av kjoleluften. Pass ogséa pa at inget stramfgrende

stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.
ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med

A egnet kapasitet for vekten for & unnga velting eller farlige
bevegelser.
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KOPLING TIL NETTET

For du utferer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att
oppgavene pa sveisens merkplate overensstemmer med spenningen
og nettfrekvensen som er tilgjengelig pa installasjonsplassen.
Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med noytral ledning
koplet til jord.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en
differensialbryter av typen:

- TypeA( ) til enfasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i standarden EN 61000-3-11 (Flicker),
anbefales det & koble sveisemaskinen til grensesnittpunktene i
stramforsyningsnettet som har lavere impedans enn:

Zmaks = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmaks = 0.25 ohm (130A - 160A).

Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installaterens
eller brukerens forpliktelse & kontrollere at det er mulig a kople sveisen
(hvis nedvendig, kan du konsultere distribusjonsnettet).

Kontakt og uttak
Kople kontakten pa nettkabelen til et uttak med sikring eller automatisk
bryter. Den spesielle jordeterminalen ma bli koplet til jordeledningen
(gulgrenn) i matelinjen. Tabelle 1 (TAB.1) innholder de verdier som
er rekommendert i Ampere for trege sikringer i den linje som valgts i
samsvar med maks. mominell stram som kommer fra sveisen og i samsvar
med nominell matespenning.
ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir
A fabrikantens sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette
kan fore til alvorlige risikoer for personer (f eks. elektrisk
stot) og materielle skader (f. eks. brann).

SVEISEKRETSENS TILKOBLINGER
ADVARSEL! F@R DU UTF@RER FOLGENDE KOPLINGER, PASS
A PA AT SVEISEMASKINEN SLATT AV OG BORTKOPLET FRA
STROMLEDNINGEN.

Tabellen 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i
m?) i henhold til maks. strem fra sveisemaskinen.

Itillegg:

- Roter kabelkoblingene helt inn i hurtigkoblingene (hvis disse finnes),
for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; | motsatt tilfelle produserer
overoppheting av koblingene med deres relativt raske forringelse og
tap av effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unngéd & bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal

bearbeides, Ved utskiftning av sveisestrammens returkabel: dette kan

veere farlig for sikkerheten og gi darlige sveiseresultater.

KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN |
multiprosess versjon)

Kobling til gassflasken (hvis brukt)

Skru pa trykkreduksjonsventilen (¥) pa ventilen til gassflasken og legg
inn passende reduksjon, ved bruk av argongass eller blanding av
argon/CO,.

- Koble til gassens inntaksslange til reduksjonsventilen og fest klemmen.
Laosne reguleringsringen til trykkreduksjonsventilen for du apner
ventilen pa gassflasken.

(*) Ekstrautstyr som kjopes separat dersom det ikke leveres med
produktet.

MIG-MAG MODUS (kun

Koble til sveisestremmens returkabel
Den skal kobles til delen som skal rengjores eller til den metalliske benken
hvor delen ligger, sé neert sveiseomradet som mulig.

Sveisebrenner
Forbered den for den ferste tradladningen ved a demontere nippelen og
kontaktroret for a lette utslippet.

Bytte ekstern polaritet Fig.B (kun for multiprosess versjon)
a

- NO GAS sveising (FLUX):
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-6) til den negative hurtigkoblingen (-)
(Fig. B-5).
- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig.
B-4).

- D GAS sveising (MIG-MAG):
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-6) til den positive hurtigkoblingen (+)
(Fig. B-4).
- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig.
B-5).

KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN IN MMA-MODUS (kun multiprosess
versjon)

Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen
(+) ved generatoren: unntaket gjelder elektroder som er bekledd med stal
som skal kobles til den negative polen (-).
Kobling av sveisekabelen kI -elekt (Fig. D2)

Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til a lase fast den delen
av elektroden som ikke er bekledd. Denne kobles til klemmen med
symbolet (+) (Fig. B-4).

dehold.

Koble til sveisestremmens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjores eller til den metalliske
benken hvor delen ligger, sa naert sveiseomradet som mulig. Denne
kobles til klemmen med symbolet (-) (Fig. B-5).

MATING AV TRADSPOLE (Fig. E)

ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT

A SVEISEMASKINEN ER SLATT AV OG KOBLET FRA

STROMNETTET.

SJEKK AT TRADTREKKERSPOLENE, TRADMANTELEN OG KONTAKTR@RET

PA SVEISEBRENNEREN HAR EN DIAMETER SOM ER KORREKT OG AT

TRADTYPEN SOM DU VIL BRUKE ER RIKTIG OG AT DE ER RIKTIG MONTERT.

BRUK IKKE VERNEHANSKER NAR MAN TRER PA TRADEN.

Apne luken til krokens rom.

Plasser tradspolen pa kroken, forsikre seg om at krokens slepepinne

sitter pa plass i tiltenkt hull (1a).

Frigjer mottrykkrullen/e og fiern den/de fra den nedre rullen/rullene

(2a-b);

- Kontroller at sleperullen/e er tilpasset til traden som benyttes (2b).

- Frigjer slutten av linjen, kutt den deformerte enden med en ren snitt
uten ujevnheter, vri spolen mot urviseren og ta enden av traden i
tradferingens inngang ved & skyve den 50-100 mm inne i koblingen for
munnstykket pa sveisebrenneren (2d).

- Sett tilbake mottrykkrullen ved & regulere trykket til et middelverdi og

kontroller at traden er korrekt plassert i sporet i den nedre valsen (3).

Fjern dysen og kontaktroret (4a).

- Koble til sveiseren i stikkontakten, slar pa sveisemaskinen og trykket
pa brennerknappen og vent til slutten av traden som lgper langs hele
ledningen kommer ut til 10-15 c¢m fra forsiden av sveisebrenneren.
Slipp siden sveisebrennerens knapp.

f ADVARSEL! | lgpet av disse operasjonene er traden satt

under elektrisk spenning og den utsettes for mekanisk
kraft: derfor kan det oppstd, nar man ikke tar de
gdvendige forholdsregl
te elektriske lysb
Ikke rett sveisebrennerens munnparti mot deler av kroppen.
- Ikke plasser sveisebrenner i naerheten av gasstanken.
- Monter kontaktrgret og dysen pa sveisebrenneren pa nytto (4b).
Kontroller at fremdriften av traden er regelmessig: juster rullenes trykk
og bremsing av kroken til minst mulige verdier mens man kontrollerer
at traden ikke sklir i sporet og at stopping av fremslepingen ikke lgsner
pa tradspiralene pa grunn av for stor treighet ved spolen.
Brekk av enden pa traden som stikker ut fra dysen ved 10-15 mm.
Lukk luken til spolerommet.

fare for elektrisk stot, sar eller

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

SHORT ARC (KORT BUE)

Sammensmeltingen av ledningen og avlgsning av drapen inntreffer for
kortslutning pafelgende tuppen av ledningen i fusjonsbadet (opp til 200
ganger per sekund). Tradens frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5
og 12mm.

Flusstrad

- Brukbare traddiametere: 0.8-0.9mm
- Brukbar gass: Ingen
Kullstal og lave legeringer (kun multiprosess versjon)

- Brukbare traddiametere: 0.6-0.8mm

- Brukbar gass: CO, eller blandinger av Ar/CO,
Rustfritt stal (kun multiprosessprosess versjon)

- Brukbare traddiametere: 0.8 mm
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- Brukbar gass: blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium (kun multiprosess versjon)

- Brukbare traddiametere: 0.8 mm
- Brukbar gass: Ar

BESKYTTELSESGASS (hvor denne finnes)
SeTAB. 2.

SYNERGISK FUNKSJON:

INNSTILLING AV TYKKELSEN

Innstilling av tykkelsen skjer ved bruk av knotten (Fig. C-3), som regulerer
sveiseeffekten i forhold til platens tykkelse og pavirker samtidig
buespenningen, slepehastigheten og stremmengden overfort  til
sveisetraden.

INNSTILLING AV TYKKELSEN (kun multiprosess versjon)

P& knotten (fig. C3) er det skalaer av forskjellig tykkelse, hver preget av en
bestemt fargebakgrunn. Innstilling av tykkelsen skjer ved bruk av knotten
(Fig. C3), som referer til fargen som tilsvarer prosessfargen som velges
med bryteren (Fig. C4).
7. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV FREMGANGSMATEN (kun
multiprosess versjon)

HOVEDPRINSIPPER

Det er ngdvendig & se produsentens instruksjoner pa emballasjen av
elektrodene som brukes for & indikere polariteten av elektroden og
dens tilherende optimale strem.

Sveisestrommen reguleres i forhold til diameteren péa elektroden
som benyttes og pad den type sammenfgyning man onsker &
gjennomfore; en indikasjon pa stremstyrke som brukes ved de ulike
elektrodediametrene er:

Sveisestrgm (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 25 0
20 40 8

- Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hgye
verdier av strem anvendes for sveising i plan, mens for sveising i
vertikale eller overhengende stilling skal det brukes lavere strom.

De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjeres, sé vel som
intensiteten av det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som
buelengde, posisjon og hastighet pa utferelsen, diameter og kvalitet
ved elektrodene (for riktig lagring ma man holde elektrodene skjermet
fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller beholdere).

ADVARSEL:
Buen kan vaere instabil pd grunn av elektrodens sammensetning, i
samsvar med merke, type og tykkelse pa elektrodens mantel.

FREMGANGSMATE

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket
som skal sveises ved & utfgre en rorelse som for & tenne en fyrstikk;
dette er korrekt metode for & aktivere buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du
skade bekledningen og gjere buens aktivering vanskeligere.

Nar buen er aktivert, skal du preve a holde et avstand til stykket
tilsvarende diameteren pa elektroden som brukes og holde dette
avstanden s konstant som mulig nar du utfgrer sveisingen. Husk pa at
elektrodens skraning i materetningen skal vaere omtrent 20-30 grader.
| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i
forhold til materetningen, ovenfor krateren for & utfere pafyllingen.
Loft siden elektroden hurtig fra fusjonsbadet for at buen skal slokke
(Aspekter for sveisestrengen - Fig. F).

8.VEDLIKEHOLD
ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
A VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV
OPERAT@REN.

Sveisebrenner
- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater;
dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan

brukes.
- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.
Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase
gjennom den med trykkluft (maks. 5bar) i tradkappen og kontrollere at
slangen er i orden.
- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradforsyningsenhet

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern
metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater
ved inngang og utgang).

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDIN/ART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV

PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE

OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE

STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID

A INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET

STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksj med under sp

kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som falge av direkte

bergring av stramfgrende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt

arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og flern eventuelt

stev som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor

disse noye med en meget myk berste eller passende rengjeringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig

og at kablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og

stramme festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter a ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen
ordentlig.

h

9. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV

FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at nar hovedbryteren slds PA tennes ogsa tilhgrende
varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stremtilforselen (kabler,
sikringer, stopsel osv.).

- At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er
enten over- eller underopphetet pa grunn av for hoy eller for lav
spenning, eller at det har oppstatt en kortslutning.

- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om
den termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent
til maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hgyt eller lavt, forblir

sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om

dette skulle vaere tilfelle, md man forst og fremst fjerne denne.

Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at

arbeidsklemmen er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende

materialer eller overflatebehandliger (eks. Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE FLUX,
MIG-MAG IN MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO
UPORABO.

Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz "varilni aparat" IN
"vecprocesni varilni aparat” za modele, vnaprej pripravljene za varjenje
FLUX, MIG-MAG in MMA.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

itnih sredstev (Tabela 1).

2O®AOGX®

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektri¢ni tok, ki teée po katerem koli prevodniku, ustvarja
lokalizirana elektri¢na in magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v
okolici varilnega tokokroga in samega varilnega aparata polje EMF.
Elektromagnetna polja lahko povzrodijo motnje pri delovanju
nekaterih  zdravniskih  pripomockov (na primer srénih
spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zaséitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmoqe uporabe varilnega
aparata ali izvesti individualno ovr ganja za varilce.
Varilni aparat je skladen z zahtevam| tehmcmh standardov
|zde|ka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabl,
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom oblocnega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard “"EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Names¢anje in uporaba”).

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;
napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih
okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,
ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljucen v elektri¢cno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih
normativih in zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno
omrezje.

- Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
vdezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

-1 ibajte se obdel ev, ocis¢enih s kloridnimi razredéili, in
varjenja v bliZini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- 1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale
(kot so les, papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezralevanje prostora ali mehansko
odzracevanje varilnih dimov v bliZini oblncnega varjenja potreben
je sistematicni pristop za ocenj J] P ljanja varilnim
dimom in njihove sestave, koncentracije ter casa izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od son¢ne (ce je
uporabljeno).

POL6®

- Uporabite primerno elektri¢no zas¢ito glede na elektrodno drzalo,
obdelovanec in morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini
stroja (dostopni).

To je navadno mogoce dosedi tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in obladila, predvidena za ta pa tudi z up

pr Ino rabo. Sklad ni lj v okviru

j jitev, ki se $ajo na izp ljanje ljudi elektr 1
poljem v domacem okolju
Vsi varilci jo up i v nadalj j pi pravila, da bi
se kar naj j jsaloizp ljanje poljem EMF zaradi varilnega
tokokroga:

med seboj priblizajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z
lepilnim trakom;

glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;
nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;
povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri Zelite variti;

ne varite v bliZini varilnega aparata,

vsi operaterji morajo 3 imal h dalj

P i r )

kot je d v preglednici s podatki o EMF;
- razdalja od vira EMF na tockl, onkraj katere izpostavljanje manjse
od 20% minimalne dovoljene vred irr=15cm.

- Naprava A razreda:
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za

profesionalno rabo. Elektr zdruzljivost v domovih in

dbah d " .y .

v zgr v no napaj
omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:

- V okoljih s povec¢anim tveganjem elektricnega udara;

- Vtesnih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za
oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat

ali podajalnik zice (npr. z jermeni).

Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI Tak3no varjenje je

lj izklju¢no z uporabo var h ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na ve¢ elektricno povezanih predmetih se lahko

podstavkov in izolacijskih preprog.
O¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI

k kopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzal celo do vredi i
ki lahko doseze dvak dovolj vred

kladne s U bljen koordi mora izvesti meritev z initrumentom in

EN 169 ali UNI EN 379, namescenimi na maske ali celade,
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna obladila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s
predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koZe ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrardeéim zarkom, h seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je
enaka ali ve¢ja od 85 db(A), je ok poraba ustreznih osebnil

odloc|t|, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema za obloé¢no
varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”

DRUGE NEVARNOSTI
- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino
primerne nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali
neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.
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- NEPRIMERNA RABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav).

TVEGANJE OPEKLIN

Nek i deli tockalnika (pi3 kles¢e za elektrode) lahko
dosezejo temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno
zaicitno obleko.
Pocakajte, da se p
dotikate!

bdel

varjeni ohladi, preden se ga

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, e varilni aparat socasno
uporablja vec kot en operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno
ustrezno zavarujte, da ne bi ponesreéi padla (¢e jo uporabljate).

bliati hed

Rocaja ne smete up. jati za

je varilnega ap

in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave
morajo biti nameséeni, preden prikljuéite napravo na elektri¢ni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibl
naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Ciséenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

h delih podajalne

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)
- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:
« sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;
« V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih
snovi itd.

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladiscite v
zaprtem prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -20° Ciin 55° C.

Ce je aparat op ljen z enoto na hlajenje s tekocino in je sobna

temperatura nizja od 0° C: uporabite hladilno tekocino proti

zmr ju proi: Ica, ali pa popol izpraznite hidravli¢no

napeljavo in rezervoar za tekoéino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zaséito aparata pred

vlaznostjo, umazanijo in rjo.

)¢

N VARNO ODLAGANJE

Ko se mu iztede Zivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot
d dinicki odnadek

gosp JJ P
Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektricni
aparat na zbirnem mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje
elektri¢nih aparatov, ali da se obrne na trgovino, v kateri je izdelek
kupil. To dolocilo se samo na ki jo odpadel
na ozemlju Evropske unije (RAEE).

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za varjenje
FLUX s strzenskimi zicami, primernimi za delo brez zas¢itnega plina.
VECPROCESNA RAZLICICA:

Varilni aparat je pripravljen tudi za varjenje MAG za karbonska jekla ali
malolegirana jekla z zaicitnim plinom CO, ali mesanico argon/CO, z
uporabo polnih ali strzenskih (cevastih) Zic.

Primeren je tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2%
kisika ter aluminija s plinom argon. Pri tem se uporabljajo elektrodne Zice,
primerne za varjeni del.

Varilni aparat je pripravljen tudi na varjenje z elektrodo MMA z

enosmernim tokom (DC) z opla3¢enimi elektrodami (rutilnimi, kislinskimi,
bazi¢nimi).

POGLAVITNE LASTNOSTI

VARJENJE FLUX

- Sinergi¢no delovanje (samodejno);

- Cas samodejnega konénega izgorevanja (Burn-back) glede na hitrost
Zice;

- Termostatska zas¢ita;

Zascita pred naklju¢nimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim

drzalom in maso;

- Zad¢ita pred nenormalnimi
previsoka ali prenizka);

MIG-MAG (samo pri vecprocesni razlicici)

- Obrnjena polariteta (Varjenje FLUX);

MMA (samo pri vecprocesni razlicici)

- Vnaprej nastavljene naprave hot start, arc-forc in anti-stick;

- Navedba premera priporo¢ene elektrode glede na varilni tok;

napetostmi (napajalna napetost je

SERIJSKA OPREMA

- elektrodno drzalo;

- izhodna Zica z masnimi kle$¢ami;

- povratni kabel skupaj s kles¢ami za elektrodo (samo pri ve¢procesni
razli¢ici).

DODATKINA ZAHTEVO

- Prilagojevalnik za jeklenko argon;
- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG-MAG;

- Komplet za varjenje MMA;

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti

na tablici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
obloc¢no varjenje.

2- Imein naslov proizvajalca.

3-  Ime modela.

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja.

6- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

7- Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmeni¢na napetost.

8- Sposobnost zascite pokrova.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, :Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljeni limiti +10%).
-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.
- 1,4+ Nazivni napajalni tok.
10- Prikaz varilnega elektri¢nega kroga:
- U, :Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

1,/U, : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri
varjenju.
- X : Izmeni¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko
proizvede primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla,
ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.). Ce
so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do
termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se
temperatura ne zniza).

A/N-ANV : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

11- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za
tehni¢no pomog, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

12- -——}: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo$na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in

stevilk, tocni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na

ploscici na vasi napravi.
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DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- POVPRECNA POTROSNJA VARILNE ZICE IN PLINA: glej tabelo 2 (TAB. 2)
- ELEKTRODNO DRZALO MIG: glej tabelo 3 (TAB. 3)

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glej tabelo 4 (TAB. 4)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

VARILNI APARAT (Slika B)

Na sprednji strani:

1-  Krmilna plos¢a (glejte opis).

2- Kabel in elektrodno drzalo za varjenje.

3-  Kabelin krtacka za vrnitev na maso.

4~ Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.
5-  Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
6-  Hitri vti¢, priklju¢en na elektrodno drzalo.

Na zadnjem delu:

7-  Glavno stikalo ON/OFF.

8- Prikljucek za cev za zaicitni plin.
9- Napajalni kabel.

KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Sllka Q)

1- Svetleca dioda za signaliziranje

2- Svetleca dioda za signaliziranje alarma (poseg varnostnega
termostata, kratki stik elektrodnega drzala in masnega kabla, nad-/
podnapetost).
——

3- mAmVAR.IENJE FLUX ali SINERGICNI
vecprocesni razlicici:
Nastavljanje debeline materiala (moc¢ varjenja).
NACIN MMA (samo pri ve¢procesni razlicici):
Uravnavanje varilnega toka z navedbo priporo¢enega premera
elektrode.
4- Izbirnik za postopek varjenja FLUX, MIG-MAG ali MMA (samo pri
vecprocesni razlicici).
Vsak polozaj izbirnika oznacuje 2 postopka.
OPOZORILO: VARILNI APARAT ZA VECPROCESNI
A POSTOPEK SAMODEJNO PREPOZNA, KATEREGA OD
DVEH IZBRANIH POSTOPKOV UPORABITI GLEDE NA
PRIKLJUCITEV HITREGA VTICA (Slika B-6).

MIG-MAG samo pri

PREPOZNAVANJE POSTOPKA (samo pri vecprocesni razlicici)
BREZ PLINA (FLUX): S hitrim vti¢em (Slika B-6), priklju¢enim na
negativni prikljucek (-) hitrega vtica (Slika B-5).
- PLIN (MIG-MAG): S hitrim vticem (Slika B-6), priklju¢enim na
D pozitivni prikljucek (+) hitrega vtica (Slika B-4).

MMA: Z odklopljenim hitrim vticem (Slika B-6).

5. NAMESTITEV
POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
A NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI
APARAT 1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE
Slika D
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev izhodnega kabla - kles¢e
Slika D1

Pritrditev varilne Zice ter klesé¢e za nosilec elektrode (samo pri
vecprocesni razlicici)
Slika D2

UMESTITEV VARILNEGA APARATA
Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
pri vhodni odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepricajte,
da se vanj ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.
POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
A prevraanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.

Varilni aparat se lahko priklju¢i izkljuéno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zascito pred neposrednim stikom,
diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje.

uporabite

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco od:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali
uporablja, odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti
(e je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

Vtikac in vticnica
Vti¢ napajalnega kabla priklju¢ite v omrezno vti¢nico, opremljeno
z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni
terminal mora biti povezan na ozemljitveni prevodnik (rumeno-zeleno)
napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti
varovalk (vamperih), izbranih na podlagi najve¢jega nazivnega toka, ki ga
porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.
POZOR! Ce zgoraj denih predpi ne upos
A varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni veé u:mkuwt
zato lahko pride do tezkih poskodb pri éloveku (npr.
elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?)
na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.
Poleg tega:
- Zapravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne
Zice v hitre vtikace (¢e so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do
pregrevanja priklju¢kov, njihove hitrejse obrabe in izgube ucinkovitosti.
Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.
- Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega
elementa, namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je
lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov pri varjenju.

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MIG-MAG (samo pri

vecprocesni razlicici)

Priklop na jeklenko plina (ce se uporablja)

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen

kot dodatek, ce se uporablja argon ali mesanica argon/CO,.

Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje
reduktorja tlaka.

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Elektrodno drzalo
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo sobo
in povezovalno cevko, da je operacijo laze izvesti.

Sprememba zunanje polaritete Slika B (samo pri ve¢procesni razlicici)
-

- K Varjenje brez plina (FLUX):
- Povetzite hitri vti¢ (Slika B-6) na hitri negativni prikljucek (-) (Slika B-5).
- Povezite povratni kabel kle$¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) (Slika
B-4).

- D Varjenje PLIN (MIG-MAG):
- Povezite hitri vti¢ (Slika B-6) na hitri pozitivni prikljucek (+) (Slika B-4).
- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika
B-5).
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POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MMA (samo pri
vecprocesni razlicici)

Skoraj vse oplascene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom
(+) generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim
oplas¢em.

Povezava varilna zica - kle$ée za nosilec elektrod (Slika D2)

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode. Ce ima varilni stroj sti¢nik, ga je treba povezati s tistim
delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-4).

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago,
na katero je naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel se
poveze s sticnikom s simbolom (-) (Slika B-5).

NAMESCANJE KOLUTA Z ZICO (SLIKA E)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA

A 1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DA VALJI ZA VLEKO ZICE, OVOJ ZA VODILO ZICE IN

CEVCICA ZA STIK ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZAJO PREMERU IN TIPU

ZICE, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI.

MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite vratca prostora za motalni boben.

Postavite kolut Zice na motalni boben; prepricajte se, da je vodilo za

vleko motalnega bobna pravilno namesc¢eno v predvideni luknjici (1a).

- Sprostite pritisni valj(-e) in ga oddaljite od spodnjega valja (valjev) (2a-

b);

Preverite, da je vle¢ni valj oz. da so vle¢ni valji primerni za uporabljeno

Zico (2c).

- Konec Zice sprostite, z gladkim rezom odrezite deformirani konec, ki ne

sme imeti plene; zavrtite kolut v nasprotni smeri urinega kazalca in Zico

vstavite v vhodno vodilo za Zico. Potisnite jo za 50-100 mm v vodilo Zice
spojke za elektrodno drzalo (2d).

Spet namestite protivalj(-e) ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da

je zica pravilno namescena v prostoru spodnjega valja (3).

Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

- Vstavite vti¢ varilnega aparata v napajalno vtic¢nico, vkljucite aparat,
pritisnite gumb na elektrodnem drzalu in pocakajte, da konica Zice, ki
potuje po celotnem vodilu za Zico, pokuka ven za priblizno 10-15cm na
sprednji strani elektrodnega drzala, nato spustite gumb.

f POZOR! Med tem postopkom je Zica pod elektriéno

napetostjo in je podvrzena mehanskemu delovanju; zato
lahko pride do elektricnega udara, poskodb ali sprozitve
elektri¢nega loka, ¢e ne upostevate vseh varnostnih navodil:
- Sobe elektrodnega drzala nikoli ne usmerjajte v katerikoli del telesa.
Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.
- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in $obo (4b).
- Preverite, da je podajanje Zice enakomerno; nastavite pritisk valjev in
zaviranje vretena na najnizjo stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v
vdolbino ter da ob zaustavitvi klob ice ne izgubijo napetosti zaradi
prevelike negibnosti vretena.
Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.
Zaprite vratca prostora za motalni boben.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja Zice in lo¢evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov
med konico Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta
dolzina Zzice (stick-out) je navadno od 5 do 12 mm.

Strzenska zica

- Premer uporabnih Zic:
- Uporabni plin:
Ogljikova in malolegirana jekla (samo pri ve¢procesni razlicici)

- Premer uporabnih Zic: 0.6-0.8mm
- Uporabni plin: CO, ali mesanice Ar/CO,
Nerjavna jekla (samo pri vecprocesni razlicici)

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Aluminij (samo pri ve¢procesni razli¢ici)
- Premer uporabnih Zic: 0.8 mm
- Uporabni plin: Ar

0.8-0.9mm
Noben

0.8 mm
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

ZASCITNI PLIN (kjer je predvideno)
Glej TABELO 2.

SINERGICNO DELOVANJE:

NASTAVITEV DEBELINE

Debelino nastavljamo z rocico (Slika C-3), s katero uravhavamo moc
varjenja glede na debelino plocevine in socasno vpliva tudi na oblo¢no
napetost, hitrost vleke in na koli¢ino toka, ki se prenese po dodajalni Zici.

NASTAVITEV DEBELINE (samo pri vecprocesni razlicici)

Na rocici (Slika C3) so predvidene razlicne debelinske lestvice; vsaka
ima drugacno barvo ozadja. Debelino nastavite z rocico (Slika C3) in
upostevate ustrezno barvno lestvico za postopek, izbran z izbirnikom
(Slika C4).

7.VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA (samo pri vecprocesni razlicici)
SPLOSNI PRINCIPI

- Vvsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so
na embalazi, in upostevati polariteto elektrode ter relativni optimalni
tok.

Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in
vrste varjenja, ki ga zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka
za razlicne premere elektrod:

Varilni tok (A)

o Elektroda (mm)

1.6 25 50

2.0 40 80

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali
nad glavo.

Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja poleg jakosti toka dolocajo
tudi varilni parametri, kot so dolzina obloka, hitrost postavitve in
izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti
v suhem prostoru brez vlaznosti, zas¢itene v ustrezni embalazi ali
Skatlah).

A OPOZORILO:

Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko
pride do nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

POSTOPEK

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,
ki ga zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo
PRED OBRAZOM ZASCITNO MASKO; to je najbolj pravilen nacin za
vzpostavitev obloka.

OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplas¢enje se lahko
poskoduje in oteZi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela,
ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo
uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30
stopinj v smeri obdelovanja.

Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave nad kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom
odmaknite iz varilnega kraterja, tako da bo oblok ugasnil (Videz zvara -
SLIKAF).

8.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
A MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
1ZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce
dele, to bi povzrocilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu
poskodovalo.

Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.
- Privsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter
preverite, ali je neposkodovan.

Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev
konénih delov elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevdice, razprsila
za plin.

Podajalna naprava

- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no odstranjujte
kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna in izhodna
vodila za Zico).
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POSEBNO VZDRZEVANJE
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI 1ZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.
POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
A NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo,
lahko povzro¢ijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli
pod napetostjo ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi
deli naprave.
Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega
okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja
odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najvec 10 barih.
Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.
- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.
Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki
dobro priviti.
- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano
kakrsnokoli varjenje.
Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni priklju¢ki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.
Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

izvajati

9.ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA
SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:
Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON";
ce ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli,
vti¢nica in/ali vtikac, varovalke itd.);

Ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali
prenizki napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa
termostatske zascite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite
delovanje ventilatorja;

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava
zablokira;

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem
primeru odstranite nevie¢nost;

Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite,
da so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve);

Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

ZVARACKA S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE ZVARANIE
FLUX, MIG-MAG A MMA, URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSELNE
POUZITIE.

Poznamka: V nasledujlicom texte bude pouzity vyraz ,Zvaracka” a
»Multiprocesnd zvaracka” pre modely uspdsobené pre zvéaranie FLUX,
MIG-MAG a MMA.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvérani oblikom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v niidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie

naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti

nebezpeéné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia

byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od

elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite
zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vyk jte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a

zakonmi, aby ste predisli irazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu

systému s uzemnenym nulovym vodlcom.

5 L d.

Uistite sa, ze je | ia
ochrannému zemniacemu vodicu.
Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.

- Nepouzivajte kéble s poskod
spojmi.

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré

a k

éne pripoj

izolaciou alebo s uvolnenymi

bsahuji alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné
produkty.
- Vyhnite sa cinnosti na materlaloch vycistenych chlérovymi
ustadlami alebo v blizk ych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.
Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd').

Zabezpecte si dostatocnti vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrarfiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné
hodnoty vy i zo zva v zavislosti na
ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej expozicie, vyzaduju
systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovu flasu (ak je sucastou) v dostatoénej vzdialenosti
od zdrojov tepla, vratane sinecného Ziarenia.

POLO6®

- Zabezpecte si vhodnu elektricka izolaciu voéi zvaracej pistoli,
elektrode, opracovavanej sucasti a prlpadnym uzemnenym
kovovym castiam, ym v blizkosti )
Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

Vzdy si chrante o¢i prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiniovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajicemu pri

sa vyp:
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horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby
nachadzajuce sa v blizkosti obltiku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne
vystaveni hluku s duroviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo

vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovemm casti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre ok zvé Cast 9:
Instalacia a pouzitie”.

= ZBYTKOVE RIZIKA

prevysujicou 85 dB(A), musite pouzi hodné bné och
striedky (tab. 1).

QEREOH®

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prud, ktory preteka akymkolvek vodicom, spésobuje

lokalizované elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prad

vytvara pole EMF v okoli zvaracieho obvodu aj samotnej zvaracky.

Elektromagneticka polia moézu ovplyviiovat cinnost niektorych

zdravotnickych pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov,

kovovych protéz atd').

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom

tychto zariadeni. Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia

zvaracky alebo vyhodnotim individudlneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu

a je uréeny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a

na profesionalne tucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych
ych hodné pozicie 0s6b elektromagnetickému polu

v domacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s ciefom

znizit expoziciu poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich

lepiacou paskou;

- udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo

okolo tela;

- nezvaraj

obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

prlpo;te zemniaci kabel zvaraueho prudu k dielu, uréenému na

z , ¢o najblizsi spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vseta operaton by mali dodrziavat minimalne pozadované

had

s telom nac

jucim sa uprostred zvaracieho

| i, ako je dené v karte udajov EMF;
- vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia
mensia ako 20 % alnej dovolenej hodnoty:d =15 cm.

- Zariadenie triedy A:
Tento zvaraci pristroj vyhovuje pozmdavkam technického standardu

vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemy prostredi,
a na profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napaj izkeh I ktora buj

budovy pre domace pouzitie.

DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priadom;
vo vymedzenych priestoroch;
v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt jsko é f”" nym vedicim” a
vyk é vzdy v pri i 0s6b vys| ych pre zasahy v
nudzovych pripadoch.

MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.

PREVRATENIE: Umiestni zvaraci pristroj na vodorovny povrch,
s d ," dane; hmotnosti; v opacnom
pripade (napr. na ki posk j podlahe, atd.) existuje

nebezpeéenstvo prevratema

NEVHODNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzme nezje spravne pouZitie (napr. rozmrazovanie potrubia

éhor ), je nebezpecné.

RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti zvaracky (zvaracia pistol, drziak elektrédy) a
prilahlé plochy mézu dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je
potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotl prave z éh
vychladnut!

dielu, nechajte ho

NEVHODNE POUZITIE: sti¢asné pouzitie zvaracky viac ako jednym
operatorom je nebezpeéné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovu nadobu s
plynom (ak sa pouziva) vidy zaistite vhodnymi prostriedkami
uréenymi na zabranenie jej nahodného padu.

Je zakdzané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia
vsetky ochranné kryty a pohyblivé suéasti obalu zvaracieho pristroja
a podavaca drétu nachadzat v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych sucasti
podavaca drotu, napriklad:

Vymena valcekov a/alebo vodice drétu;

Zasunutie drotu do valéekov;

Nalozenie cievky s drotom;

- qustenle valcekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

d

- benych pr
Musi BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)

Zvaracku pouzivajte len pri

prostredia:

« teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

« relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 50% pri 40 °C;

« relativna vlhkost vzduchu neprekraéujtica 90% pri 20°C;

« Okolity vzduch ie obsah  prach, kyseliny, plyny alebo
korozivne latky atd.

lad, d

vnych p ienkach

SKLADOVANIE

- Umi ite zariadenie a jeho prislus
obalu) do uzatvorenych miestnosti.

- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.

V pripade, Ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného

chladenia a pracuje v prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite

Vo (s alebo bez

Zatial' ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drdtu drzany
(napr. prostrednictvom remefiov) zvaranie MUSI byt zaka

nemrznicu kvapalinu odpori¢ani vyrobcom alebo uplne
vyprazdni rozvod' paliny a zasobnik na kvapali

bsluh Vzdy zab ¢te, aby bolo zariadenie ochra é pred vlh
znedi im a koréziou.

MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,
s vynimkou pouzitia bezpeénostnych plosin.

NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom
zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
moze dojst k nebezpeénému suétu napatia medzi dvomi odlisnymi
dmakml elektrod alebo so zvaracimi plstolaml, s hodnotou, ktora
mdze dosiat asobok prip j medze.

Je potrebné, aby odbornlk -koordlnator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak il riziko neb ¢enstva a mohol prijat

)i ¢

EEEE LIKVIDACIA
Tuto zvaracku nelikvidujte po skonéeni jej Zivotnosti spolu s beznym
domovym odpadom.
Pouzivatel'zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na
zbernych miestach, uréenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych
zariadeni, alebo sa musi obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok
kupeny. Toto ie sa tyka vyhradne likvidacie zariadeni na
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uzemi Eurdpskej unie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvéracka je zdrojom prudu pre oblikové zvaranie a je vyrobena
$pecidlne pre zvaranie FLUX s pouzitim dutych drétov vhodnych na
pouzitie bez ochranného plynu.

MULTIPROCESNA VERZIA:

Zvéracka je zdrojom uspdsobena pre oblukové zvaranie MAG uhlikovych
oceli alebo nizkolegovanych oceli v ochrannej atmosfére CO, alebo
zmesi argon/CO,, s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych drétov
(trubiciek).

Dalej je vhodna pre zvéranie MIG nehrdzavejlcich oceli plynom Argén
+ 1-2 % kyslika a zvéranie hlinika plynom Argén, s pouzitim elektrody so
zlozenim vhodnym pre zvarany diel.

Zvéracka je usposobend tiez na zvaranie elektrédou MMA jednosmernym
pradom (DC) obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

ZVARANIE FLUX

- Synergicka c¢innost (automaticka).

Automatickd doba dohorenia (Burn-back) v zavislosti na rychlosti
drétu.

- Termostatickd ochrana.

- Ochrana proti nadhodnym skratom sposobenym stykom medzi
zvéracou pistolou a uzemnenim.

Ochrana proti chybnému napatiu (prilis vysoké alebo prilis nizke
napéjacie napétie).

MIG-MAG (len multiprocesna verzia)

- Zmena polarity (Zvaranie Flux).

MMA (len multiprocesné verzia)

- Prednastavené zariadenia Hot start, Arc force a Anti-stick.

- Udaj o priemere elektrédy odportcanej v zavislosti na zvaracom prude.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- zvaracia pistol;

- zemniaci kdbel so zemniacimi kliestami;

- zemniaci kdbel s drziakom elektrédy (len multiprocesné verzia).

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- adaptér pre tlakovi nadobu s argénom;
- samozatmievacia kukla;

- sUprava na zvaranie MIG-MAG;

suprava na zvaranie MMA;

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni udaje, tykajlice sa pouZitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su

obsiahnuté na identifikatnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov pre
oblikové zvéranie.

2- Nazov a adresa vyrobcu.

3- Nazov modelu.

4- Symbol vnutornej Struktury zvéracieho pristroja.

5- Symbol predurc¢eného spésobu zvarania.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym
rizikom urazu elektrickym pridom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

7- Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ :striedavé trojfazové napatie.

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické Udaje napéjacieho vedenia:

- U, : Striedavé napitie a frekvencia napdjenia zvaracieho pristroja
(povolené medzné hodnoty +10%).

= 1, ax : Maximalny prid absorbovany vedenim.

- 1, Efektivny napdjaci prad.

10- Vlastnosti zvéracieho obvodu:

- U, :Maximadlne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- /U, : Normalizovany prid a napatie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, , v priebehu ktorého moéze
zvéraci pristroj dodévat odpovedajuci prad (v rovnakom stlpci).
Vyjadruje sa v %, na zdklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6
minut prace, 4 mindty prestavky; atd’).

Pri prekroceni faktorov pouZitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),
dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v
pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do

pripustného rozmedzia ).
- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢ni radu zvéracieho pradu
(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obliku.

11- Vyrobné dislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie
pévodu vyrobku).

12- ——}: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
na ochranu vedenia.

13- Symboly vztahujlce sa k bezpe¢nostnym norméam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zakladné bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma iba indikativny charakter

poukazujici na symboly a orientatné hodnoty; presné hodnoty

technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného stitku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE PARAMETRE:

- ZVARACKA: pozri tabulku 1 (TAB. 1)

- PRIEMERNA SPOTREBA ZVARACIEHO DROTU A PLYNU: pozri
tabulku 2 (TAB. 2)

- ZVARACIA PISTOL MIG: pozri tabulku 3 (TAB. 3)

- DRZIAK ELEKTRODY: pozri tabulku 4 (TAB. 4)

Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4.POPIS ZVARACKY
KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY.

ZVARACKA (obr. B)

Na prednej strane:

1-  Ovladaci panel (pozri popis).

2-  Zvaraci kabel a zvéracia pistol.

3-  Zemniaci kdbel so zemniacou svorkou.

4-  Kladna zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
5-  Zaporna zasuvka (-) umoznujlca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
6-  Zastrcka pre rychle pripojenie, pripojena k zvaracej pistoli.

Na zadnej strane:

7-  Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP).
8- Konektor rirky ochranného plynu.
9- Napajaci kabel.

OVLADACI PANEL ZVARACIEHO PRISTROJA (obr. C)
1- LED signalizacia - zariadenie je pod napéatim.
2- LED signalizacie alarmu (zasah bezpecnostného termostatu, skrat
medzi zvaracou pistolou a zemniacim kablom, prepétie/podpatie).
-

—
3- m‘m REZIM SYNERGICKY FLUX alebo SYNERGICKY MIG-MAG
len multiprocesna verzia:
Nastavenie hribky materidlu (zvaracieho vykonu).
REZIM MMA (len multiprocesnd verzia):
Nastavenie zvaracieho prudu s uvedenim odporuc¢aného priemeru
elektrody.
4- Voli¢ procesu zvarania FLUX, MIG-MAG alebo MMA (len
multiprocesna verzia).
Kazda poloha voli¢a oznacuje 2 procesy.
UPOZORNENIE: MULTIPROCESNA ZVARACKA
A AUTOMATICKY ROZOZNA, KTORY Z DVOCH PROCESOV
ZVOLENYCH NA ZAKLADE PRIPOJENIA ZASUVKY
UMOZNUJUCEJ RYCHLE PRIPOJENIE (OBR. B-6), POUZIT.

IDENTIFIKACIA PROCESU (len multiprocesna verzia)

- ﬁ NO GAS (FLUX): So zastr¢kou umoziujticou rychle pripojenie
(obr. B-6) pripojenou do zépornej zasuvky (-), umoziujlcej

rychle pripojenie (obr. B-5).

G GAS (MIG-MAG): So zastr¢kou umoznujlcou rychle pripojenie
(obr. B-6) pripojenou do kladnej zasuvky (+), umoznujtcej

rychle pripojenie (obr. B-4).

- MMA: S odpojenou zastrckou umoznujicou rychle
pripojenie (obr. B-6).

5.INSTALACIA
UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACKY MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTEJ ZVARACKE, ODPOJENEJ OD
ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.
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MONTAZ
Obr.D
Rozbalte zvéracku a namontujte oddelené casti, nachadzajlice sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. D1

Montaz zvaracieho kabla-kliesti drziaka elektrody (len multiprocesna
verzia)
Obr.D2

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Ur¢te miesto na instalaciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti

otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky;

pri¢om sa uistite, Ze nebude dochadzat k nasavaniu vodivého prachu,

korozivnych vyparov, vlhkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.
UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch

A s nosnostou, ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa

dosl. b

neprevratil, alebo aby
presunom.

k jeho peénym

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité tdaje zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii
elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti
s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Kvoli  zaisteniu ochrany proti
nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporticame vam pripojit zvaracku k bodom rozhrania napéjacej siete
s impedanciou nepresahujucou:

Zmax = 0.47 ohm (80 A- 100 A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

- Zvéraci pristroj nespliia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uzivatel
povinny overit, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi
kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

nepriamemu dotyku, pouzivajte

Zastrcka a zasuvka

Pripojte zastrcku napajacieho kébla do sietovej zdsuvky, vybavenej
poistkami alebo automatickym isticom; prislusnd zemniaca svorka
musi byt pripojend k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) elektrického
rozvodu.V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené odporucané hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej
menovitej hodnoty pridu, dodédvaného zvaracim pristrojom a na zaklade
menovitého elektrického napatia.

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych
' upozorneni bude mat za nasledok neucinnost

vyrobcom (triedy
0s6b (napr. zasah elektrickym

p y
1), s nasled ym ohr

pridom) a majetku (napr. poziar).

PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH
A PRIPOJENI SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.
V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable
(v mm?) na zaklade maximalneho pradu dodavaného zvara¢kou.
Dalej plati:
Zasunte konektory zvaracich kéblov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu icinnosti.
Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvéracie kable.
- Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kébla
kovové ¢asti, ktoré nie su stucastou zvaraného dielu; méze to ohrozit
bezpecnost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

PRIPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU

multiprocesna verzia)

Pripojenie k tlal j nadobe s plynom (ak sa pouziva)

- Primontujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak
pouzivate argén alebo zmes argon/CO,, vlozte medzi ne prisludnd

IN REZIME MIG-MAG (len

redukciu, ktord je sucastou prislusenstva.

- Pripojte privodnt hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite
stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovu
maticu na regulaciu reduktora tlaku.

(*) Prisluenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je

dodavané s vyrobkom.

Pripojenie zemniaceho kébla zvaracieho pridu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na
ktorom je diel ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru.

Zvaracia pistol'
Pripravte pistol' pre podévanie drotu tak, Zze odmontujete trysku a
kontaktnu trubicku, kvoli ulahceniu vyustenia drotu.

Vonkajsia zmena polarity - obr. B (len multiprocesna verzia)

- K Zvaranie NO GAS (FLUX):
- Pripojte zéstrcku umoznujucu rychle pripojenie (obr. B-6) do
zapornej zasuvky (-), umoznujlcej rychle pripojenie (obr. B-5).
- Pripojte zemniaci kébel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujtcej
rychle pripojenie (obr. B-4).

- D Zvéranie GAS (MIG-MAG):
- Pripojte zastr¢ku umoznujicu rychle pripojenie (obr. B-6) do kladnej
zasuvky (+), umoznujucej rychle pripojenie (obr. B-4).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zapornej zasuvky (-) umoziujlcej
rychle pripojenie (obr. B-5).

PRIPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU
multiprocesna verzia)

Takmer vsetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pdlu (+)
zdroja; len vo vynimocnych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju
k zépornému polu (-).

IN REZIME MMA (len

Pripojenie zvaracieho kabla - drziaka elektrody (obr. D2)

Na jeho konci je upevnend 3$pecidlna svorka, sliZiaca na zovretie
obnazenej casti elektrody. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (+) (obr. B-4).

Pripojenie zemniaceho kébla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je diel uloZeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento
kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-5).

NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. E)

UPOZORNENIE! PRED NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE

A JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ

SIETE.

SKONTROLUJTE, Cl VALCEKY PODAVACA DROTU, VODIACE PUZDRO

DROTU A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU

PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY CHCETE POUZIT, A €I SU SPRAVNE

NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE

RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.

Umiestnite cievku s drotom na odvija¢ drétu; uistite sa, Ze je unasaci

kolik odvijaca drétu spravne umiestneny v prislusnom otvore (1a).

- Uvolnite pritlacny/é valcek/y a oddialte ho/ich od spodného/ych

val¢eka/ov (2a-b).

Skontrolujte, ¢i sa podévaci/ie valcek/ky hodi/ia pre dany druh drétu

(2c).

- Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec, aby
zostal bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek,
navlecte koniec drétu do vstupného vodica drétu a zasurite ho 50 - 100
mm do hubice (2d).

- Opétovne nastavte polohu pritlacného/ych valc¢eka/ov nastavenim
strednej hodnoty jeho/ich tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne
umiestneny v Zliabku spodného/ych valceka/ov (3).

- Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

- Pripojte zastr¢ku zvaracky do zasuvky elektrickej siete, zapnite
zvarackuy, stlacte tlacidlo zvaracej pistole a vyckajte, kym drot neprejde
celym vodiacim puzdrom a nevyusti v dizke 10-15 cm z prednej ¢asti
zvaracej pistole. Nasledne uvolnite tlacidlo.

A UPOZORNENIE! Pocas uvedenych tkonov je drot pod

napéatim a je vystaveny mechanickému namahaniu; preto
dojstk nebezpeénému zasahu elektrickym prudom, k zraneniu alebo

by pri d énych ochrannych opatreniach mohlo
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k zapaleniu elektrického obluka:

- Nesmerujte Ustie zvaracej pistole voci ¢astiam tela.

Nepriblizujte zvaraciu pistol k tlakovej nadobe.

Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice (4b).

- Skontrolujte, ¢i je posuv drotu rovnhomerny; nastavte tlak val¢ekov a
brzdenie odvija¢a drétu na minimalnu moznu droven a skontrolujte,
Ci drot nepreklzuje v zZliabku a ¢&i pri zastaveni tahaca nedochadza
k uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmernej zotrvacnosti cievky.

- Odcviknite koncovu ¢ast drotu, vy¢nievajlceho z hubice, na dizku 10 -

15 mm.

Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu dr6tu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom skratov na
hrote drétu v taviacom kupeli (az do 200 krat za sekundu). Volna dizka
drotu (stick-out) je obvykle v rozmedzi od 5 do 12 mm.

Duty drot
- Mozny priemer drétov: 0.8-0.9mm
- Pouzitelny plyn: Ziadny

Uhlikové a nizkolegované ocele (len multiprocesna verzia)
- Mozny priemer drotov:

- Poutzitelny plyn:

Nehrdzavejtice ocele (len multiprocesna verzia)
- Mozny priemer drétov:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik (len multiprocesna verzia)
- Mozny priemer drdtov: 0.8 mm
- Poutzitelny plyn: Ar

0.6-0.8mm
CO, alebo zmesi Ar/CO,

0.8 mm
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 - 2 %)

OCHRANNY PLYN (ak je su¢astou)
Pozri TAB. 2.

SYNERGICKA CINNOST:

NASTAVENIE HRUBKY

Nastavenie hribky sa vykonava prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr.
C-3), ktory reguluje zvéraci vykon na zéklade hribky plechu a ovplyviiuje
stcasne napatie obluka rychlost podavaca i hodnotu pridu prenasaného
podavanému drotu.

NASTAVENIE HRUBKY (len multiprocesna verzia)

Na oto¢nom ovladaci (obr. C3) sa nachadzaju stupnice réznej hrabky,
kazda charakterizovana $pecifickou farbou pozadia. Nastavenie hribky sa
vykonava prostrednictvom otocného ovladaca (obr. C3) vztahujuc sa na
stupnicu odpovedajucu farbe procesu zvolenej volicom (obr. C4).

7.ZVARANIE MMA: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU (len multiprocesna
verzia)

ZAKLADNE PRINCIPY

- Vkazdom pripade je viak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu
uvedenymi na obale pouzitych elektréd, uréujdcimi spravnu polaritu
elektrody a prislusny optimalny prud.

Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody
a druhu spoja, ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty pridu
pouzitelné pre rézne priemery elektrod su:

] Zvaraci prad (A)

@ Elektrédy (mm) Min. Max.
1.6 25 50
20 40 80

- Je potrebné pamdtat na to, ze pri rovhakom priemere elektrédy budu
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre
zvislé zvéranie alebo pre zvéranie nad hlavou budu pouzité nizsie
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja st urcené okrem intenzity
pouzitého pridu aj dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dlzka
obluku, rychlost a poloha zvaru, priemer a kvalita elektrod (elektrody
skladujte v suchom prostredi, chranené v prislusnych baleniach alebo
nadobdch).

UPOZORNENIE:
V zavislosti na znacke a type elektrod a na hrubke ich povrchovej vrstvy
moze dojst k nestabilite obluka, spdsobenej zlozenim samotnej elektrody.

POSTUP
- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o

zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o
najspravnejsi spdsob zapélenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst k
poskodeniu jej povrchu, ¢o by sposobilo obtiaznejsie zapalenie obluku.

- Bezprostredne po zapéleni obliku sa snazte po celti dobu vytvarania
zvaru udrziavat od dielu konstantni vzdialenost, odpovedajicu
priemeru pouzitej elektrody; pamétajte, ze elektroda musi byt
naklonend pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu cast elektrody zlahka naspat
(voci smeru posuvu), nad vzniknuty kréter, aby ste ho zaplnili. Nasledne
rychlo zdvihnite elektrodu z taviaceho kupela, aby oblik zhasol
(Vzhlady zvaru - OBR. F).

8.UDRZBA
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OPERATOR.

Zvaracia pistol’

- Zabrante tomu, aby doslo k polozeniu zvéracej pistole alebo jej kabla

na teplé povrchy; sposobilo by to roztavenie izolacnych materiélov s

naslednym rychlym uvedenim zvéracej pistole mimo prevadzku.

Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Pri kazdej vymene cievky s drétom vyfukajte vodiace puzdro vodica
drotu suchym stlacenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho
neporusenost.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montéZze koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej trubicky,
difdzoru plynu.

Podavac drotu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni val¢ekov tahaca drotu a
pravidelne odstranujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valceky a vstupny a vystupny vodi¢ drotu).

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE

VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM

S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, AV SULADE S

TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO

A PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE

JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD

NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napatim, mozu sposoblt zasah elektrickym pridom s vaznymi
asledk 0 ymi priamym stykom so sucastami pod

napatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa si¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajiucou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvéracieho pristroja a odstranujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.

- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne

utiahnuté a ¢i st kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montdz panelov

zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.

- Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvarania s otvorenym

zvaracim pristrojom.

Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a

vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby nepridli do styku

s pohybujicimi sa suc¢astami alebo so stc¢astami, ktoré mézu dosiahnut

vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to

bolo v poévodnom stave a dostato¢ne vzdjomne oddelte pripojenia
primédrneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej

konstrukcie.

9. ODSTRANOVANIE PORUCH
V  PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE
SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE
STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:
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- Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietend prislusna kontrolka;
v opacnom pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable,
zasuvka a/alebo zéstrcka, poistky, atd’).

nie je rozsvietena zltd LED signalizujica zasah tepelnej ochrany
sposobenej predpatim a podpétim alebo skratom.

- Uistite sa, Ze ste dodrzali menovitu hodnotu pomeru zakladného a
pulzného pradu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie pristroja prirodzenym spésobom, skontrolujte ¢innost
ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked'je napatie prilis vysoké alebo prilis
nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v
takom pripade pristtpte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym
dorazom na skuto¢né pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho,
aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny materiél (napr. lak).

Je poutzity spravny ochranny plyn a v spravnom mnozstve.

kovetkeztében képzodott fust"k |vhegesztes kornyékérol valo

eltavolitasara alkal ikus vi:
szilkkséges a hegesztés kovetkeztében képzédott fustok
expozicio atarainak gbecsléséh azok ételé
koncentracidjanak és anak az ici6 idétar k

fiiggvényében.
A palackot védeni kell a héforrasoktol,
sugarzast is (ha haszndlva van).

0L®

- Megfelell’:'l elektromos ig a
lynal, a kalas alatt allé darabnal
és a kozelben a talajra helyezett, esetleges fémrészeknél
(megkozellthetoek)
Ez int megvalosi ham akkor, ha a célnak megfelelé
vedokesztyut védécipot, fejfedo visel val

beleértve a szolar-

és védoéruha
h <1

(HU)

HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

TOLTOHUZALOS ~ HEGESZTOGEP ~ FLUX, MIG-MAG  ES
[VHEGESZTESHEZ PROFESSZIONALIS ES IPARI HASZNALATRA.
Megjegyzés: A  kovetkezé szovegben a ,Hegesztégép” és a
»Multifunkcionélis hegesztégép” kifejezéseket alkalmazzuk a FLUX, MIG-
MAG ES MMA hegesztésekhez kialakitott modellek szémara.

MMA

1.AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztégép kezeléje kellé informacié birtokaban keII Iegyen

h Tataral 1 h

a hegesztégép biztos a 0l i az ivheg
folyamataival kapcsolatos kocka krol, védelmi rendszaba
és vészhelyzetben alkalmazando eljarasokrol.

(Vegyeﬁgyelembeaz ”EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész:

és ytis).

lyokrol

geteld jarélapol vagv y
- Mindig 6vjaa étaz UNI EN169vagyUNI EN 379 szabvanynak
megfelelo szurokkel amelyek az UNI EN 175 szabvanynak
gfelel6 védé kokra vagy fi ,'r ,' kra k felszerelve.
H alj felel6, tiizall6 védoéruha (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegeszté kesztyiit (am| az UNI EN 12477-
nek megfelel), kadalyozva a bér felha ének kitételét a
h 6iv altal gerj t, ultralbolya es |nfravoros sugaraknak;
a védel ki kell terj; iah kozelében tartézkodé
egyéb élyekre is nem 6 arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.
- Zajszint: Ha a kiilono intenziv g ési lveletel

kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,
élyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhaté, akkor

kotelez6 a megfelel6, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt
elektromos és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram
egy EMF mez6t alakit ki a hegeszté aramkor és maga a hegesztégép
kornyékén is.

A Az elektr g terek orv05| keszulekkel (példaul
pac L 1él 6 berend k, fémprotézisek stb.)
- A hegesztés dramkorével valé kozvetlen érintekezés elkerulendO' interferalhatnak.
ag a altal létreh t lresjarasi fesziil éhany Az ilyen | viselok szama felelé 6vintézkedések
helyzetben veszélyes lehet . kell hozni. Példaul meg kell tiltani a hegesztogep hasznalati
- A heg ési kabelek csatlak asak I az ellenérzési térségének megkozelitését vagy fel kell mérni a hegeszté dolgozokra
és javitasi liveletek végrehajtasak a hegesztégépnel kozé egyéni kocka
kikapcsolt allapotban kell Iennle és kapcsolatat az a llatassi Ez a h felel azon miiszaki termékszabvanyoknak
halézattal meg kell Ki amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben professzmnalls
- A faklya elt alodott részeinek otlasa 1626 a célbdl valé, kizarélagos felh ala Nem itott azon
hegesztégépet ki kell kapcsonl és kapcsolatat az & llatasi  hatarértékeknek valé megfelelé lyek a haztartasi kornyezetben
halézattal meg kell ki az ember elektromagneses tereknek val6 kitételére vonatkoznak.
- Az elektromos 6 lés végrehajtasara a bi agvédel, Mind kezelének be kell tartani az alabbiakban felsorolt
normak és k k altal eléiranyzottaknak gfeleléen kell k ah 6 aramkornél az EMF tereknek valo kitétel

hogy sor keriiljon.

a csokk ése ér

Ligali P h 212k alal o
a

azokat

- A hegesztégép kizardlag foldelt, nulla
iszerrel lehet 6 ' olva.
- Meg keII gyozodm arrél, hogy az aramellatas konnektora

| csat ik a foldelésh

egy
ragasztoszalaggal, amikor lehetséges;

tartsa a fejét és a torzsét a lehetdé legtavolabb a hegeszté
aramkortol;

g

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esés - soha ne csavarja a hegesztékabeleket fémtargyak vagy a teste
idében valé hasznalata. koré;
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek 1é - neheg ugy, hogy a teste a hegeszté aramkér kdzott van;
megrongalédott, vagy csatlak lazul - tartsa mindkét hegesztokabelt a teste mellett ugyanazon az
oldalon,
‘ ‘@ - csatl a h garam Vi 6 kibelét a
E& hegesztendé larabhoz a leheté legkdzelebb a készitendé
- Nem hajthaté végre hegesztes olyan tartalyokon es edenyeken, varrathoz;
melyek gyulékony folyadél vagy ga yagok - neheg aheg Bgép kizeléb
tartal k, vagy tartal hatnak - minden kezelonek fenn kell tartani a sziikséges minimalis
- Elkeriilendd az olyan anyag valé miiveletek végret avolsa ahogy az EMF adatl meg van jelélve;

melyek tlsztltasara klértartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a

t o valé h
- Tilosa nyomas alatt allé tartalyokon valé hegesztés.

- A  munkateriilet kornyékérsl minden gyulékony anyag
eltavolltando (pl. fa, papir, rongy, stb. )
- itani kell a feleld 116zé vagy a heg é

az EMF forrastdl valé tavolsag egy olyan ponton, amelyen tual a
kitétel a megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d =
15cm.
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- Aosztalya berendezes'

Ez a heg gfelel azon szaki ter bva

' Imé amely ghatérozza az |par| kornyezetben,

professzmnalls célbél valé, kiza a Nem
t az elektromag L litasnak valo felelé

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé
részen valo kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

- A huzal gorgékbe valé behelyezését;

- A s feltoltését;

a lakéépiiletekben és a haztartasi celu hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott
épiiletekben.

KIEGESZIT6 OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyan kérnyezetben, ahol aza uté ély gnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenléték kell
vegeznl.
Egy ,Felel6s szakértonek” KELL el6 értékelnie, és
mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell

végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az ”EN 609749 ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesil és 4 bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszk6zoket.
- Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet
vagy a huzaladagolét a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak
segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha
biztonsagi kezel6dobogén tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:

- A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévé teriiletek
tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)

- Csak a kovetkezé kornyezeti feltételek mellett haszndlja a
hegesztégépet:
« kornyezeti hémérséklet -10°C és 40°C kozott;
« alevegé relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;
« alevegé relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;

« A kornyezé levegének poroktol, savaktol, gazoktoél vagy
korroziv any ktol stb. k kell lennie.
TAROLAS
- Helyezze a gépet és a tartozékait (c golassal vagy anélkiil)
fedett helyiségbe.

- A kornyezeti hdmérséklet -20°C és 55°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb
kornyezeti homérséklet esetén: a gyarté altal javasolt fagyallé
folyadékot hasznalja vagy teljesen iiritse ki a folyadékot a
hidraulikus rendszerhol és a tartalybol.

Mindi £olald dockodi

yib egy kadarabon tobb heg 5gépp vagy

a gép nedvességgel,

tobb - egymassal elektromosan 6 kotott kadarabon keriil
munka elvégzésre, két kiillonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott
olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
lynek értéke a gedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a
miiszeres mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e
és alkalmazni tudja az “"EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9.

1 heni véadel

| és korroézié 6l.

TALMATLANITAS

|

Ne artalmatl. ah 6gépet a rendes haztartasi hulladékok
kozé keverve a hasznos elettartama végén.

A felhasznalo felelésségébe tartozik ezen elektromos berendezés
artalmatlanitasa az elektromos ber ések artalmatl
vagy uUjrahasznositasara kijelolt gyijtohelyeken vagy forduljon
ahhoz az lizlethez, amelyben megvasarolta a terméket. Ez a

rendelkezés csak az Eurépai Unié teriiletén lévé berendezések
ar asara vonatkozik (WEEE).

rész: Létesités és i Itetés” szabvany 7.9 pontjaban megjelélt,
£alald vadelmi intérkedécal
A EGYEB KOCKAZATOK
- BILLENES: a heg gép a K gfelels Imatlanit
hordképességii vizszi feliil keII elhelyezni; ellenkezo
esetben (pl. hajlitott, 3 d: padlé stb.) fennall a

billenés veszélye.

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegeszt6gép hasznalata
veszelyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl.

viz ék cséber k fagytalanitasa)

EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A hegesztégép egyes részei (hegesztopisztoly, elektrédatarto-
fogé) és a mellettiik lévé teriiletek 65°C-nal magasabb
hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé védéruhazatok viselete
sziikséges.
Hagyja lehiilni a frissen heg t '
hozzaérne!

abot, miel6tt

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb
kezel6 altal torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE indig rogzitse a gazpalackot a
véletlen leesésé gakadalyozasara alkall kozokkel (ha
hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forréshoz valé csatlakoztatasa el6tt
a védelmeknek, és a heg burkolata- valamint a huzal
helyiikon kell lenniiik.

adagoldszerkezete Y a

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEiRAS

Ez a hegeszt6gép egy ivhegeszt6é aramforras, amely kifejezetten FLUX
hegesztéshez késziilt, védégaz nélkili hasznélatra alkalmas, porbeles
huzalok alkalmazéasaval.

MULTIFUNKCIONALIS VERZIO:

A hegesztégép alkalmas a szénacélok vagy enyhén 6tvozétt acélok CO,
védégazzal vagy Argon/CO, keverékgézzal, tdmor vagy porbeles (toltott)
elektrodahuzalok felhasznéldsaval torténd, MAG hegesztéséhez is.
Ezenkiviil alkalmas a rozsdamentes acélok Argon gazzal + 1-2% oxigénnel
és az aluminium Argon gézzal, a hegesztendé munkadarabnak megfeleld,
analizis elektrodahuzalok felhasznalasaval torténd, MIG hegesztéséhez.
A hegesztégép ezenkivil alkalmas bevont elektrédak (rutilos, savas,
bazikus) egyendramu (DC) MMA elektrédas hegesztéséhez is.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

FEDOPOROS HEGESZTES

- Szinergikus (automatikus) mdikodés;

- Automatikus  visszaégési  id6

fuggvényében;

Termosztatikus védelem;

Védelem a hegesztopisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd,

véletlen rovidzarlatok ellen;

- Védelem a rendellenes fesziltségek ellen (tul magas vagy tul alacsony
tapfesziltség);

MIG-MAG (csak multifunkcionalis verzid)

- A polaritas felcserélése (Flux Hegesztés);

MMA (csak multifunkcionalis verzid)

- El6re bedllitott hot start, arc force és anti-stick felszereltségek;

- A hegesztéaram fliggvényében javasolt elektroda &atméréjének
megjelolése;

(Burn-back) a huzalsebesség
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SZERIA KIEGESZITOK
- hegesztépisztoly;
- foldelt fogéval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel;

- elektrédatarté fogoval

kiegészitett, visszacsatlakozd kabel (csak

multifunkcionalis verzid).

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Argon palack adapter;

- Automata sotétedésti fejpajzs;
- MIG-MAG hegesztdkészlet;

- MMA hegesztékészlet;

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznélatéra és teljesitményére vonatkozé minden
alapvet6é adat a jellemzék tablazatdban van feltiintetve a kovetkezd
jelentéssel:

1-

2-
3-
4-
5
6-

8-
9-

13-

A Abr.
Az ivhegesztégép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.
A gyartd neve és cime.
A modell neve.
A hegesztégép belsé szerkezetének jele.
A tervezett hegesztés folyamatanak jele.
S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miiveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtémegek kdzvetlen kozelében).
Az dramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfézisu fesziiltség,
3~ : haromfazisu fesziltség.
A burkolat védelmének foka.
Az dramellatési vezeték jellemzé adatai:
- U, : A hegesztégép daramelldtdsanak véltozd fesziltsége és
frekvencidja (megengedett hatar £10%).

= - Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.
- |, Aténylegesen adagolt dram.
A hegesztés aramkorének teljesitményei:
- U, : maximalis tresjarasi fesziiltség (a hegesztés aramkore nyitott).
- 1,/U, : az dram és a megfelel fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgéltathat a hegesztés soran normalizalt.
X : a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban
kertil kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben, ha
a kihasznalasi faktorok (40° C -os kornyezetben) meghaladottak
hévédelmi beavatkozas keriil meghatarozasra (a hegesztégép
stand-by marad egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza
a megengedett hatarig).
A/NV-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozési tartomanyat mutatja).
A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkulozhetetlen
a muszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

: A késleltetett m(ikodési olvaddbiztositék azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzando elé.
Azon biztonsagi norméra vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az
1. fejezet “Az ivhegesztés éltaldnos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonaban &ll6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a
hegesztégép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- ATLAGOS HUZAL- ES HEGESZTESI GAZ FOGYASZTAS: lasd 2.
tablazat (2. TABL.)

- MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.)

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 4. tablazat (4. TABL.)

Ah

214 faleis

égép sulyaaz 1. ban van ve (1. TABL.).

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA
ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

HEGESZTOGEP (B abra)
Az eliilsé oldalon:

1-
2-
3-
4-

Ellen6rz6 panel (lasd a leirast).

Hegesztékabel és -pisztoly.

Foldeléshez visszacsatlakozo kabel és szoritokapocs.

Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.

5- Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegesztékéabel csatlakoztatasahoz.
6- A hegesztépisztolyhoz bekotott gyorscsatlakozd dugé.

A hétsé oldalon:

7- Fokapcsolo ON/OFF.

8- VéddGgazcsé csatlakozo.

9- Tapkabel.

A HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C 4bra)

1-
2-

5.

A\

i fesziiltség jel kijelzé led.

Vészledllast kijelz6 led (biztonsagi termosztit bekapcsolasa,

rovidzarlat a hegesztépisztoly és a foldkabel kozott, tulfesziiltség/

feszultségesés). +

SZINERGIKUS FLUX vagy SZINERGIKUS MIG-MAG mm

UZEMMOD csak multifunkcionalis verzié:

Az anyag vastagsaganak beallitasa (hegesztési teljesitmény).

MMA UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzid):

A hegesztéaram bedllitdisa a javasolt elektroda &tmérdjének

megjeldlésével.

FLUX, MIG-MAG vagy MMA hegesztési

valasztokapcsol6 (csak multifunkcionalis verzio).

A valasztokapcsold minden éllasa 2 folyamatot jeldl.
FIGYELEM: A MULTIFUNKCIONALIS HEGESZTOGEP

A AUTOMATIKUSAN FELISMERI, HOGY MELYIK
FOLYAMATOT ALKALMAZZA A KET KIVALASZTOTT

KOZUL A GYORSCSATLAKOZO ALJZAT CSATLAKOZTATASA

ALAPJAN (B-6 ABRA).

folyamat

FOLYAMAT FELISMERESE (csak multifunkcionalis verzid)

- ﬁ GAZ NELKUL (FLUX): A negativ gyorscsatlakozé aljzathoz (-)
(B-5 abra) csatlakoztatott gyorscsatlakozé dugdval (B-6 dbra).

G GAZ (MIG-MAG): A pozitiv gyorscsatlakozé aljzathoz (+) (B-4
abra) csatlakoztatott gyorscsatlakozé dugdval (B-6 dbra).

- MMA: Kicsatlakoztatott gyorscsatlakozé dugéval (B-6 abra).

OSSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS  BEKOTESI MUVELETET  SZIGORUAN

KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL

KICSATLAKOZTATOTT HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS
D abra

Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezo,
kiilonallé részek Gsszeszerelését.

A

Visszavezeté kabel-fogé dsszeszerelése
D1 abra

Hegeszt6kabel-elektrodatarté fogé 6sszeszerelése (csak
multifunkcionalis verzid)

D2 abra

HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatdrozza meg a hegeszt6gép beszerelési helyét oly médon, hogy ne
legyenek akadalyok a htitélevegd bevezeté és kivezetd nyilasai eldtt;
gy6z6djon meg arrdl, hogy a gép nem tud beszivni elektromosan vezet6
porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Ta

A\

rtson fenn legaldbb 250 mm szabad teret a hegesztégép koriil.
FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a stlyanak megfelelé
teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes
elmozdulasok elkeriilése végett.

CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ
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Bérmilyen villamos &sszekottetés |étesitése el6tt ellendrizze, hogy
a hegesztégép tablajan feltlintetett adatok az Oszeszerelés helyén
rendelkezésre all6 halozati fesziiltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

A hegesztégépet kizérolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositasahoz az aldbbi tipusu
differencidlkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) szabvany kovetelményeinek kielégitése



érdekében ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatasa a taphaldzat olyan
interfész pontjaihoz, amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:
Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

- A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany
kovetelményei.
Ha a hegesztégépet egy koziizemi taphalozatba csatlakoztatjak, akkor
a beszerel6 vagy a felhasznalo felel6sségébe tartozik annak vizsgalata,
hogy a hegesztégépet be lehet-e kétni vagy sem (szlikség esetén kérje
ki az elosztd halozat kezelbje véleményét).

Csatlakozédugé és aljzat
Csatlakoztassa a tdpkabel csatlakozodugdjat egy biztositékokkal vagy
automata megszakitoval elldtott, halézati csatlakozoaljzathoz; az adott
foldelékapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell bekotni. Az
1. tablazat (1.TABL.) ismerteti a vonali késleltetett biztositékok javasolt
értékeit amperben, amelyek a hegesztégép altal kibocsatott, legnagyobb
névleges dram és a névleges tapfesziltség alapjan kerultek kivalasztasra.
FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil
A hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt,
bi: agi d t (I osztély), amely stlyos veszélyek
kialakulasat eredményezi élyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozdan.

A HEGESZTOKOR BEKOTESEI
FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK
A VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL

KIVAN HUZVA.

Az 1.tablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegesztd kabelekhez javasolt értékeket

(mm?ben) a hegesztégép éltal kibocsatott, maximalis dram alapjan.

Ezenkivil:

Teljesen csavarja be a hegeszékabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-

aljzatokba (ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz;

ellenkezé esetben a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely
azok gyors karosodasat és a hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehetd legrévidebb hegesztékabeleket hasznalja.

- Keriilie az olyan fémszerkezetek hasznélatat a hegesztéaram
visszavezet6 kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt lévé darab
részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité
eredményeket nyujthat a hegesztésben.

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG- MAG UZEMMODBAN (csak
multifunkcionalis verzio)
Csatlal as a gazy khoz (hah van)

Csavarozza be a nyomascsokkentét (*) a gazpalack szelepéhez ugy,
hogy helyezze kozéjik a kiegészitoként nyujtott, sz(ikité elemet,
amikor Argon gazt vagy Argon/CO ,gazkeveréket hasznal.

- Csatlakoztassa a gaz bemeneti csovet a sziikitéhoz és szoritsa meg a
bilincset.

Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabalyozégyi
szelepének megnyitésa el6tt.

(*) Ktlon megvasarolandé kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

ét a palack

Aheg garam vi 5 kabelének csatlal <
A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az rd van helyezve, a leheté legkdzelebb az

elkészitendé illesztéshez.

Hegesztépisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez ligy, hogy vegye le a fuvokat és az
érintkezécsovet a huzalkivezetés el6segitéséhez.

Kiils6 polaritas felcserélése B abra (csak multifunkcionalis verzio)
a

- Hegesztés GAZ NELKUL (FLUX):
- Csatlakoztassa a gyorscsatlakozé dugoét (B-6 abra) a negativ
gyorscsatlakozo aljzathoz (-) (B-5 dbra).
- Csatlakoztassa a fogd  visszavezetd
gyorscsatlakozéhoz (+) (B-4 abra).
a

kabelt a pozitiv

- D Hegesztés GAZZAL (MIG-MAG):
- Csatlakoztassa a gyorscsatlakozé dugdt (B-6 abra) a pozitiv
gyorscsatlakozo aljzathoz (+) (B-4 dbra).
- Csatlakoztassa a fog6 visszavezetd kébelt a negativ gyorscsatlakozd
aljzathoz (-) (B-5 abra).

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN (csak
multifunkcionalis verzio)

Majdnem minden bevont elektrédat a generator pozitiv pélusahoz (+)
kell csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatu elektrodak, azokat
a negativ pdlushoz (-) kell bekotni.

Hegesztékabel elektrodatarté-fogé csatlakoztatasa (D2 abra)
Helyezzen a kabelvégre egy specialis szoritot, amely az elektréda fedetlen
részének szoritasara szolgal. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell
csatlakoztatni (B-4 dbra).

Aheg Baram vi 5 kibelének csatlak
- A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az
elkészitendé illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell

csatlakoztatni (B-5 abra).

HUZALTEKERCS BERAKASA (E ABRA)

FIGYELEM! A HUZAL BERAKASI MUVELETEK ELKEZDESE

A ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP K|

VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

VIZSGALJA MEG, HOGY A HUZALELOTOLO GORGOK, A HUZALVEZETO

HUVELY ES A HEGESZTOPISZTOLY ERINTKEZOCSOVE MEGFELELNEK-E

AZON HUZAL ATMEROJENEK ES JELLEGENEK, AMELYET HASZNALNI

KIVAN ES AZOK HELYESEN FEL VANNAK-E SZERELVE. A HUZAL BEFUZESI

FAZIS FOLYAMAN NE VISELJEN VEDOKESZTYUT.

- Nyissa ki a tekercstarté rekesz ajtajat.

Helyezze ra a huzaltekercset a csévére; gy6zédjon meg arrdl, hogy a

cséve huzé csap helyesen be van illesztve a furataba (1a).

- Szabaditsa ki a nyomé ellengorgét/ket és tavolitsa el az alsé gorgé/k/

t6l (2a-b);

Vizsgéalija meg, hogy a hizégorgé/k alkalmas/ak legyen/legyenek a

felhasznalt huzalhoz (2c).

- Szabaditsa ki a huzal elejét, vagja le az eldeformalodott végzédését egy
hatérozott és szalmentes vagassal; forgassa el a tekercset az 6rajarassal
ellentétes irdnyba és dugja be a huzal elejét a huzalvezetébe, nyomja
be 50-100mm-re a hegesztépisztoly csatlakozoé huzalvezetSjébe (2d).

- Helyezze vissza az ellengorgét/ket, beallitva a nyomast egy kdzepes
értékre, vizsgalja meg, hogy a huzal helyesen be van-e illesztve az alsé
gorg6/k vajataba (3).

- Vegye le a fuvokat és az érintkezécsovet (4a).

- lllessze be a hegesztégép csatlakozoédugdjat a tapaljzatba, kapcsolja
be a hegesztégépet, nyomja be a hegesztépisztoly gombjat és varja
meg, hogy a huzal eleje a huzalvezeté teljes hiivelyében végighaladva
kibujjon 10-15cm-re a hegesztdpisztoly elllsé részén, majd engedje ki
agombot.

FIGYELEM! E miiveletek folyaman a huzal elektromos

A fesziiltség alatt van és mechanikai eronek van kitéve; ezért

faleld keddcak 1kal < higauLl

y
2l koot 5

g
elektromos sokk veszélyét hordozhatja, séri és
villamos iveket gyujthat:

- Neiranyitsa a hegesztdpisztoly nyilasat a test részei felé.

Ne kozelitse a hegesztépisztolyt a palackhoz.

Szerelje vissza a hegesztdpisztolyra az érintkezécsovet és a fuvokat
(4b).

- Vizsgalja meg, hogy a huzal elérehaladésa szabalyos-e; éllitsa be a
gorgék nyomasat és a cséve fékezését a lehetd legkisebb értékre,
ellendrizve azt, hogy a huzal ne csisszon a vajatban és a huzas
ledllasanak pillanataban ne lazuljanak meg a huzal spiraljai a tekercs tul
nagy tehetetlensége miatt.

Vagja le a fivokabol 10-15 mm-re kinyulé huzal végét.

Zarja be a csévetarto rekesz ajtajat.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

SHORT ARC (ROVID iV)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymasutani
rovidzérlatok kovetkeztében torténik meg az omledékfirdében
(méasodpercenként 200 alkalomig). A huzal szabad hosszusaga (stick-out)
rendszerint 5 és 12 mm kozott van.

Porbeles huzal

- Hasznalhato6 huzalok atmérgje: 0.8-0.9 mm
- Felhasznalhato gaz: Nincs
Szénacélok és alacsony Gtvozeteik (csak multifunkcionalis verzid)

- Hasznalhato huzalok atméréje: 0.6-0.8 mm
- Felhasznélhaté gaz: CO, vagy Ar/CO, keverékgazok
Rozsdamentes acélok (csak multifunkcionalis verzid)

- Hasznalhato huzalok atmérgje: 0.8 mm
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- Felhasznalhat6 gaz: Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok
Aluminium (csak multifunkcionalis verzid)

- Hasznalhat6 huzalok atmérgje: 0.8mm
- Felhasznalhato gaz: Ar

VEDOGAZ (ahol elirt)
Lésd 2. TABL.

SZINERGIKUS MUKODES:

AVASTAGSAG BEALLITASA

A vastagsag beallitdsa a szabalyozégomb (C-3 abra) segitségével torténik,
amely szabdlyozza a hegesztési teljesitményt a lemez vastagsaga alapjan
és ezzel egyidejiileg befolyasolja az ivfesziltséget, a huzalel6tolas
sebességét és a hozaganyagra atvitt aram mennyiségét.

A VASTAGSAG BEALLITASA (csak multifunkcionalis verzié)

A szabélyozégombon (C3 abra) kiilonféle vastagsagi fokozatok lathatok,
mindegyiket egy sajatos szinhattér jellemez. A vastagsag beallitasa a
szabalyozogomb (C3 abra) segitségével torténik, azon folyamat szinének
medgfelel6 szinfokozatra helyezve azt, amelyet a valasztokapcsoloval (C4
abra) kivalasztott.

7. MMA HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA (csak multifunkcionalis
verzio)

ALTALANOS ELVEK

- A felhasznalt elektroddk csomagolasan a gyarté éaltal feltlintetett
eléirasok elolvasasa elengedhetetlen, amelyek az elektréda helyes
polaritasat és a vonatkozé optimalis aramot jeldlik.

A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atméréje és azon illesztés
tipusa fliggvényében kell bedllitani, amelyet el szeretne késziteni;
tajékoztatas cimén a kilonféle elektroda atmérékhoz alkalmazhatd
4ramok az alabbiak:

Hegesztéaram (A

@ Elektréda (mm) _Tiegesz @)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

- Vegye figyelembe, hogy azonos elektroda atméré esetén magas
aramértékeket kell hasznélni a sikban torténé hegesztésekhez, mig
fuggéleges vagy fej feletti hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell
alkalmazni.

A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsédgai meghatarozottak, a
kivalasztott dramerésségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken
kivtl, mint az iv hosszlsaga, a végrehajtasi sebesség és pozicio, az
elektrodak a&tmérdje és mindsége (a helyes tarolds érdekében tartsa az
elektrodakat nedvességtdl tavol, védve az adott csomagolasban vagy
tartéban).

FIGYELEM:
Az elektrédak bevonatanak markaja, tipusa és vastagsaga alapjan az iv
instabilitasai tapasztalhatok az elektroda dsszetételébdl eredéen.

ELJARAS

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsolje az elektréda hegyét a

hegesztendé munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha

egy gyufét kellene meggyujtania; ez a leghelyesebb moédszer az iv

gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat

sériilése kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

Amint meggyulladt az iv, prébéljon megtartani a munkadarabtdl a

felhasznalt elektréda dtméréjével azonos tavolsagot és azt lehetéleg

dllandéan megtartani a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az
elektréodanak az elérehaladés iranyaval bezart délésszoge korilbelil

20-30 fok legyen.

- A hegesztévarrat végén vigye az elektroda végét kissé hatra az
elérehaladas irdnyadhoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez,
majd gyorsan emelje fel az elektrodat az omledékfirdébél az iv
kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat megjelenési formai - F ABRA).

8. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
A ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E
KAPCSOLVA  ES
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI

SZOKASOS KARBANTARTAS:
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A

HEGESZTOGEP KEZELOJE

Féaklya

Keriilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé tamasztasat,
mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya
gyors Uzemképtelenné vélasahoz vezet.

Idészakonként ellendrizni kell a cséberendezés és a gazcsatlakozasok
szigetelését.

- Ahuzaltekercs minden cseréjekor szaraz stiritett leveg6t kell fjni (max.
5 bar) a huzalvezeté burkolataba, és ellenérizni kell annak épségét.
Hasznélat el6tt minden alkalommal ellendrizze az elhasznéltsag
mértékét és a faklya végsé részeinek helyes osszedllitasat: fuvoka,
Oszekotd cs6, gazszoro.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgéinek kopasi allapotat,
id6szakonként el kell tavolitani a vontato tertletén képzédott fémport
(g6rgdk és kimend/bemend huzalvezetd).

RENDKiVULI KARBANTARTAS
A RENDKiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.
FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES
A A GEP BELSEJEBEVALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENGRIZNI
KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN
E, ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.
A fesziiltség alatt Iévé heg 6gépen beliili esetleges ellendrzések
sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo
alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kovetk ében keletk |
- Id6északonként, a hasznélattdl, és a kornyezet porossagatdl fliggéen
ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra
rakddott port, széraz suritett leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.
- El kell kertilni a stritett leveg6sugarak iranyitdsat az elektronikus
kartyak felé; ez utobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.
Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kdbelezések nem okoznak-e
kart a szigetelésben.
Fentemlitett mliveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
- Maximalisan kertlni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miiveletek végrehajtasat.
A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgésban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigydzva arra, hogy
jol elkulonitse a nagyfesziiltségti primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltség(i szekunder csatlakozasoktol.
Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgydrit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

9. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS
FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,
ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

Azt, hogy amikor a fékapcsoléd “ON” allasban van, meggyullad-e a
megfelelé 1ampa, ellenkez6é esetben a meghibasodas oka éltaldban
az aramellatasi vezetékben talalhatd (kébelek, villasdugé és/vagy
csatlakozo, olvaddbiztositékok stb.).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul
alacsony fesziiltség, vagy rovidzarlat miatti hészabalyozasi biztonsagi
beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossdg —aranyanak
ellendrzottségérél; hévédelmi szabélyozés beavatkozésa esetén meg
kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellenérizni kell a szell6z6-
berendezés miikod6képességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsdgosan magas
vagy tulsdgosan alacsony a hegesztégép blokkolt dllapotban marad.

- Ellenérizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép végzédésénél:
amennyiben igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat,
kiilonosen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valoban Gssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelddtek-e kapcsolat kozé
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szigetel6 anyagok (pl. festékek).
- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé mindségiinek és
mennyiségiinek kell lennie.

standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkancias standarto UNI EN 12477 relkalavlmus), tokiu budu

bus i ultravioletiniy ir ir
kunuos squgo;a Iankas, poveikio epidermiui; apsauga turl but|

2

iy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems

(LT) asmenlms, kurle yra Ianko prieigose.
- Triuk$mi Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
INSTRUKCIJY KNYGELE operacijy pasireiskia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio
darbo vietoje Iygis (LEPd), batina naudoti atitinkamas
(1 lent.).

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO ISTISINE VIELA APARATAS LANKINIAM FLUX, MIG-MAG
IR MMA SUVIRINIMUI, SKIRTAS PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM
NAUDOJIMUL.

Pastaba: Modeliams, pritaikytiems FLUX, MIG-MAG IR MMA suvirinimui,
tekste toliau bus naudojamas terminas ,Suvirinimo aparatas” ir
»Daugiaprocesis suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazines su sauglu suvmmmo

LO®AOG®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidinink sukuria lokali: ta
elektrinj ir magnetinj lauka (EML). Suvirinimo srové sukuria
elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo grandine ir patj
suvirinimo aparata.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius
frenginius (pvz., Sirdies stimuli ius, kvép. jranga,

protezus ir t.t.).
Sios medicininés

irangos naudotojams turi bati pritaikytos

aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lanki

psaug pri Pavyzdziui, uzdrausti $iy
3 | suvirinimo aparato naudojimo sritj arba atlikti

suvirinimo darbais, taip pat apie atitink pri ir
veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiaru; generatoriaus
tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati
pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo
maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries
keic¢iant nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros i ija turi bati atliek
saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo ap turi bati prij
tik neutraliu laidu su jZeminimu.

¢iy darbo

prie maitinimo sistemos

9

- Isitikinti, kad kistukas yra taisyklingai jkistas j jZ  lizda.
- Nenaudoti suvirinimo ap drég arba Slapi i ar
lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degus skys¢iai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
t|rp|k||a|s, taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

i suvirinimo darby antindy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
med|enq, popieriy, skudurus, ir t. t.).

tinkama ventiliacija arba naudntl iranga, sklrtq

imo metu 3alia lanko id. iem
batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kleklo Ilmn:us,
priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy issilaikymo
trukmes.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos $altiniy, tame tarpe ir saulés
spinduliy (jei naudojama).

0L0®

- Pritaikyti tinkama elektros |zo||acuq deglkllo, apdirbamo gaminio

bei kity galimy jz liy, esanciy darbo

prieigose (pasiekiamy), atzwlgm

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines

pirstines, avalyne, galvos apdangalj ir kita darbine apranga, bei
dojant izoliacines plokstes ar specialius paklotus.

Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169

arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175
darta atitinkanciose kaukése arba sall

specialia nedegia apsaugine apranga

Déveti (atitinkancia

|nd|V|duan suvirintojo rizikos jvertinima.

Sis suvirinimo aparatas atitinka standartinius techninius
reikalavi gaminiui, skirtam doti p inéje aplinkoj
profesionali -" | Namq ," koje néra uztikrinama atitiktis
elektr y lauky poveil gui ribojimo kriterijams.

Siekiant minlmallal sumazinti suvirinimo grandinés sukurty

elektromagnetiniy lauky (EML) poveikj, visi naudotojai privalo
laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

suarti tarpusavyje suvirinimo kabelius. Jei jmanoma, juos
sutvirtinti lipnia juosta;

galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo suvirinimo
grandinés;

- niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba
savo kiing;

neatlikinéti suvirinimo darby, jei kiinas yra suvirinimo grandinéje;
abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;
suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti
gaminiu kaip gallma arciau prie atliekamos sialeés;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip
nurodyta EML duomeny lape;

atstumas nuo EML 3altinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis
nei 20% maziausios leistinos vertés:d = 15 cm.

- Aklasés jranga:
imo aparatas atitinka visus techniniy standarty

reikalavi , produk skirtiems  i$skirtinai
profesionali doji ir darbui pramoninéje apllnkOJe
Negar j elektr inis suderi

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
SUVIRINIMO OPERACLIOS:

- Aplink su padidinta elektros smugio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esantd ar sprog; dzi
TURI BUTI i$ anksto !vertlntos "[gallotcuo speclallsto ir visada
at dalyvauj pasireng

intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas
standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.
Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba
vielos tiekimo mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).
- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius
yra pakeltas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant
viena gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,

-100 -



sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy

gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy suma, kurios dydis

gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima,

siekdamas nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas
pri kaip nurod darto "EN 60974-9:

)i ¢

mmmm  SALINIMAS

Lankinio suvirinimo jr i. 9 dalis: |r i ir doji "
7.9 skyriuje.

KITI PAVOJAI
APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo ap 3 ant hori
pavirsiaus, pritaikyto atitinkamo svorio |s|a|kymu|, prlesmgu
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar lytei grindy d: ir
t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga naudoti suvirinimo aparata
bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta
paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

NUDEGIMY PAVOJUS

Kai kurios suvirinimo aparato dalys (degiklis, elektrodo laikiklis) ir
gretimos zonos gali jkaisti virs 65°C, todél batina dévéti tinkamus
apsauginius drabuzius.

Prie3 lieciant ka tik suvirinta gaminj, palaukti kol jis atvés!

- NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo
pat metu naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS wsada apruplntl dujy baliong

(jei jis doj: ) pri is, kurios uzkirsty
kelia atsitiktiniam jo nukritimui.

- Draudzi doti rankeng kaip pri e suvirinimo aparato
sustabdymui.

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie mai mo tinklo, jsitikinti,
kad apsaugos jrenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir
vielos padaviklio dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fizi
judanciomis dalimis, pavyzdziui:

- Volyir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J]
ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

darbai susije vielos padaviklio

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)

- Suvirinimo ap doti tik esant z
salygoms:

aplinkos temperatiira turi bati nuo -10°C iki 40°C;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C

temperatirai;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C

temperatirai;

Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, ragséiy, dujy ar

ésdinandiy medziagy ir pan.

nurodytoms aplinkos

Q

.

SANDELIAVIMAS

- Aparatair jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose
patalpose.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -20°C iki 55°C.

Jei aparatas yra_ aprapintas ausinimo skys¢iu sistema, o
li yra 2z é nei 0°C, naudoti gamintojo

rekomenduojamq antifrizinj skystj arba visiskai isleisti iekio
sistema ir iStustinti skyscio talpq
Visada Joti tink pri p ¥ i nuo drég

purvo ir korozijos.

Pasibaigus suvirinimo ap dojimo laikui, jo i kartu
su jpr is buitinémis i

Naudotoj atsako uz Sio elektros jrenginio pasalinima
peciali surinkii | skirtame elektros jrangos

surinkimui ir perdirbimui. Del to taip pat galima krelptls i
parduotuve, kuno;e buvo jsigytas $is gaminys. Si
tik jrangos 3alil i Europos Saj teritorijoje (EE] atliekoms).

2.]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra lankinio suvirinimo srovés 3altinis, sukurtas
specialiai FLUX suvirinimui, naudojant vienalyte savisauge viela, tinkamg
darbui be apsauginiy dujy.

DAUGIAPROCESINE VERSIJA:

Sis suvirinimo aparatas yra taip pat skirtas anglinio ar silpnai legiruoto
plieno MAG suvirinimui apsauginése dujose CO, arba argono/CO,
misiniuose naudojant pilnavidure elektrodine arba milteling (vamzdine)
viela.

Be to, jis yra tinkamas neradijancio plieno MIG suvirinimui argono
dujose + 1-2% oksido bei aliuminio suvirinimui argono dujose naudojant
elektrodine vielg, kurios sudétis yra pritaikyta apdirbamam gaminiui.
Suvirinimo aparatas yra pritaikytas ir MMA suvirinimui elektrodais
nuolatine srove (DC), naudojant glaistytus elektrodus (rutilo, ragstinius,
bazinius).

PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS

FLUX FUNKCIJA

- Sinerginis (automatinis) rezimas;

- Automatinis vielos galo uzdeginimo laikas (Burn-back) priklausomai
nuo vielos greicio;

- Termostatinis saugiklis;

Saugiklis nuo atsitiktiniy trumpyjy sujungimy, kuriuos salygoja

degiklio ir jZeminimo kontaktas;

- Nejprastos jtampos saugiklis (pernelyg auksta arba Zema maitinimo
jtampa);

MIG-MAG (tik daugiaprocesiné versija)

- Poliskumo sukeitimas (Flux suvirinimas);

MMA (tik daugiaprocesiné versija)

- I3 anksto nustatyti hot start, arc-force ir anti-stick jtaisai;

- Rekomenduojamo elektrodo skersmens parodymas priklausomai nuo
suvirinimo sroveés;

SERUJINIAI PRIEDAI

- degiklis;

- atgalinis kabelis su jZeminimo gnybtu;

- atgalinis kabelis su degiklio laikikliu (tik daugiaprocesiné versija).

UZSAKOMI PRIEDAI

- Adapteris argono balionui;

- Savaime tamséjanti kauke;

- MIG-MAG suvirinimo rinkinys;
- MMA suvirinimo rinkinys;

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su $iomis reiksmémis:

Pav.A

1- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

2-  Gamintojo pavadinimas ir adresas.

3-  Modelio pavadinimas.

4- Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

5-  Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

6- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smuagio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

7- Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.

8- Dangos apsaugos laipsnis.

9-  Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidZiamos ribos +10%):
-1 : Maksimali srové naudojama i linijos.

1 max
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- |, Efektyvi maitinimo srove.
10- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tudcios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).

- L,/U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis

iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6

minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje

nurodomi 40°C aplinkoje) yra virsijami, suveiks silumos saugiklis

(suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime pakol jos

temperatlra nepasieks leidziamos ribos).

A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -

maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

12- —=} : Uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reiksmés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik

simboliy ir skaic¢iy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo

aparato techniniy duomeny dydziai turi buti pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (1 LENT.)

- VIDUTINES SUVIRINIMO VIELOS IR DUJY SANAUDOS: . 2 lentele
(2 LENT.)

- MIG DEGIKLIS: Ziaréti 3 lentele (3 LENT.)

- ELEKTRODUY LAIKIKLIS: ziaréti 4 lentele (4 LENT.)

Suvirinimo aparato saugiklis yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS.

SUVIRINIMO APARATAS (Bpav.)

Priekiniame Sone:

1-  Valdymo skydas (ziaréti aprasyma).

2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

3-  Atgalinis jzeminimo kabelis ir gnybtas.

4-  Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
5-  Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
6-  Greitojo jungimo kistukas, prijungtas prie degiklio.

Galiniame Sone:

7-  Pagrindinis jungiklis ON/OFF.

8- Jungtis apsauginiy dujy zarnos prijungimui.
9-  Maitinimo kabelis.

SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)
1- Signaliné lemputé, rodanti tinklo jtampa.
2- Avarinés ba i lizavi lemputé (apsauginio termostato
isijungimas, trumpasis sujungimas tarp degiklio ir Zeminimo kabelio,
virsjtampé/nepakankama tinklo jtampa).
-

—
3- mAm SINERGINIS FLUX arba SINERGINIS MIG-MAG REZIMAS tik
daugiaprocesinéje versijoje:
Medziagos storio reguliavimas (suvirinimo galia).
MMA REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):
Suvirinimo  srovés  reguliavimas nurodant
elektrodo skersmenj.

rekomenduojamo

- 5 MMA: Greitojo jungimo kistukas (B-6 pav.) atjungtas.

5.|DIEGIMAS
DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
A OPERACIJAS ATLIKTI TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA
VISISKAI 13JUNGTAS
ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS PRIJUNGIMO DARBUS PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRE ARBA
TINKAMOS KVALIFIKACIJOS DARBUOTOJAL.

IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS

PASIRENGIMAS
D pav.
ISpakuoti suvirinimo aparata, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy
montavimo darbus.

A linio kabeli

gnybty surink

D1 pav.

Suvirinimo kabelio - elektrody laikiklio surinkimas (tik
daugiaprocesiné versija)
D2 pav.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokia jrengimo vieta, kurioje nebuty klitciy

ties ausinimo oro jéjimo ir i$éjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra

jtraukiamos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparata islaikyti bent 250 mm laisvos erdves.
DEMESIO! Suvirinimo aparaty pastatyti ant lygaus

A pavirsiaus, pritaikyto atitinkamam svoriui, tokiu badu bus
galima iSvengti apvirtimo arba pavojingo slankiojimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo
vietoje tinklo disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo
aparato duomeny lentelés vertes.

- Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jzemintu laidininku.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti
diferencijuota tokios rasies jungiklj:
- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.
2 :
- Siekiant uztikrinti atitiktj standarto EN 61000-3-11 (Flicker)

reikalavimams, suvirinimo aparata rekomenduojama prijungti prie
maitinimo tinklo sasajos tasky, kuriy tariamoji varza yra mazesné nei:
Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).
Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

- Suvirinimo  aparatas neatitinka
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo
tinklo, atsakomybé uz patikrinima ar suvirinimo aparatas gali bati
prijungiamas, tenka prijungéjui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis |
energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

standarto  |EC/EN  61000-3-12

Kistukas ir lizdas
Prijungti maitinimo kabelio kistuka prie tinklo lizdo, aprapinto lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu perjungikliu; specialus jZeminimo terminalas
turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidu (geltonas-zalias).
1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikti rekomenduojami linijos uzdelstyjy
lydziyjy saugikliy dydziai amperais, pagal maksimalig vardine suvirinimo
aparato tiekiama srove ir vardine maitinimo jtampa.
DEMESIO! Auks¢iau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo
gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I
klasé), tai salygoja rimta pavojy asmenims (pav., elektros

4- Suvirinimo proceso FLUX, MIG-MAG arba MMA selek
daugiaprocesiné versija).
Kiekviena selektoriaus padétis atitinka 2 procesus.
f DEMESIO: DAUGIAPROCESIS SUVIRIMO APARATAS

ius (tik

PAGAL GREITOJO LIZDO PRIJUGIMA AUTOMATISKAI
ATPAZISTA, KUR] 15 DVIEJY PASIRINKTY PROCESY
PRIIMTI (B-6 PAV.).

PROCESO ATPAZINIMAS (tik daugiaprocesiné versija)
-¥¢ NOGAS (FLUX): Greitojo jungimo kistukas (B-6 pav.) prijungtas
prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-) (B-5 pav.).
- G GAS (MIG-MAG): Greitojo jungimo kistukas (B-6 pav.)
prijungtas prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+) (B-4 pav.).

io) ir material gérybéms (pvz., gaisro).
SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
ISPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT S3IUOS SUJUNGIMUS,
A ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO LIZDO.

1 lenteléje (1 LENT) yra pateikiami suvirinimo kabeliams (mm?)

rekomenduojami dydziai pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiama

srove.

Be to:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo jungimo
lizduose (jei jie yra), tokiu budu bus uztikrintas nepriekaistingas
elektros kontaktas; priesingu atveju gali perkaisti jungtys, to pasekoje
jos greitai susidéveés ir praras veiksminguma.
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- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti
metalines struktaras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis;
tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali sglygoti nepatenkinamus
suvirinimo rezultatus.

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
daugiaprocesiné versija)

Prij i prie dujy bali (jei doj )

Priverzti slégio reduktoriy (*) prie dujy baliono sklendés, jterpiant
specialy adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos
argono dujos arba argono/CO, misinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti dirzelj.

Pries atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo
Zieda.

(¥) Atskirai jsigyjamas priedas, jei néra tiekiamas kartu su gaminiu.

MIG-MAG REZIME (tik

linio kabeli

Suvirinimo sroveés prij
Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio
ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos silés.

Degiklis
Paruosti pirmajam vielos jvedimui, i$montuojant antgalj ir kontaktinj
vamzdelj, tokiu badu bus palengvintas vielos i$lindimas.

I3orinis poliskumo pakeitimas (tik daugiaprocesiné versija) B pav.
-

NO GAS (FLUX) funkcija:
- Prijungti greitojo jungimo kistuka (B-6 pav.) prie neigiamo greitojo
jungimo lizdo (-) (B-5 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie teigiamo greitojo sujungimo
lizdo (+) (B-4 pav.).
-

- D GAS (MIG-MAG) funkcija:
- Prijungti greitojo jungimo kistuka (B-6 pav.) prie teigiamo greitojo
jungimo lizdo (+) (B-4 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie neigiamo greitojo jungimo
lizdo (-) (B-5 pav.).

SUVIRINIMO  GRANDINES
daugiaprocesiné versija)
Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo
generatoriaus poliaus (+); idimtis yra ragstinio glaisto elektrodai, kurie
jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

SUJUNGIMAI MMA REZIME  (tik

Elektrody laikiklio suvirinimo kabelio sujungimas (D2 pav.)

Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo

dalies priverzimui. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,

pazyméto simboliu (+) (B-4 pav.).

Suvirinimo srovés linio kabelio prij

- Turi buti prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio
darbastalio, ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju, kuo arciau
prie atliekamos sitlés. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,
pazymeéto simboliu (-) (B-5 pav.).

VIELOS RITES JKROVIMAS (E pav.)

ISPEJIMAS! PRIES ATLIEKANT VIELOS ]KROVIMO DARBUS,
A ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR

ATJUNGTAS NUO MAITINIMO.
PATIKRINTI, AR VIELOS TIEKIMO VOLAI, VIELOS KREIPTUVO GAUBTAS IR
KONTAKTINIS DEGIKLIO VAMZDELIS ATITINKA NORIMOS NAUDOTI VIELOS
SKERSMEN] BEI RUS] IR AR $10S DALYS YRA TAISYKLINGAI SUMONTUOTOS.
VIELOS |VEDIMO METU NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY.
- Atidaryti rités skyriaus dureles.
- |statyti vielos rite ant lankcio; jsitikinti, ar lankcio vilkimo kaistis yra
taisyklingai jstatytas j tam numatytg anga (1a).
Atlleisti prieSpriesinj (-ius) volelj (-ius) ir jj (juos) atitraukti nuo apatinio
(-iy) volo (-y) (2a-b);
- Patikrinti, ar pavaros volelis (-iai) yra tinkamas (-i) naudojamai vielai
(2¢).
Atlaisvinti vielos gala, nupjauti deformuota galiuka tiksliu pjaviu be
atplaisy; pasukti rite pries laikrodzio rodykle ir jvesti vielos galg j vielos
kreiptuvo jvadg jj pastumiant 50-100 mm | degiklio jungties vielos
kreiptuva (2d).
Perstatyti priespriesinj (-ius) volelj (-ius), sureguliuojant slégj iki tarpinés
vertés, ir patikrinti, ar viela yra tinkamai jvesta j apatinio (-iy) volo (-y)
ertme (3).

- Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

- |vesti suvirinimo aparato kistuka j tinklo lizda, jjungti suvirinimo aparata
ir paspausti degiklio jungiklj bei palaukti, kol vielos galas, pereidamas
visg vielos kreiptuvo gaubta, islys 10-15cm i$ priekinés degiklio puseés,
tada atlelstljunglkl[

ISPEJIMAS! Siy operacijy metu viela yra elektros [tampuje

A ir yra veikiama mechaninés jégos; il

atsargos priemoniy, tai gali salygoti elektros smug!,
suzeidimus bei elektros lanky uzdegima:

- Nenukreipti degiklio angos pries kano dalis.

Degiklio nelaikyti arti baliono.

- | degiklj vél sumontuoti kontaktinj vamzdelj ir antgalj (4b).

- Patikrinti, ar vielos tiekimas yra tolygus; sukalibruoti voly slégj ir rités

stabdyma maziausiomis galimomis vertémis, uztikrinant, kad viela

neslysty j griovelj ir kad sustojimo metu neatsisukty vielos vijos dél
pernelyg didelés rités inercijos.

Patrumpinti vielos gala, islendantj i$ antgalio, iki 10-15 mm.

Uzdaryti rités skyriaus dureles.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

SHORT ARC (TRUMPASIS LANKAS)

Vielos issilydymas ir laso atsiskyrimas jvyksta dél trumpuyjy sujungimy
vielos galui esant lydymosi voneléje (iki 200 karty per sekunde). Laisvas
vielos ilgis (stick-out) paprastai yra nuo 5 iki 12 mm.

Milteliné viela
- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8-0.9mm
- Naudojamos dujos: Jokiy

Anglinis plienas ir mazai legiruotas plienas (tik daugiaprocesiné
versija)

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.6 - 0.8mm
- Naudojamos dujos: CO, arba misiniai Ar/CO,
Neradijantys plienai (tik daugiaprocesiné versija)

- Naudojamos vielos skersmuo:

- Naudojamos dujos:

Aliuminis (tik daugiaprocesiné versija)
- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 mm
- Naudojamos dujos: Ar

0.8 mm
Ar/O, arba Ar/CO, (1-2%) misiniai

APSAUGINES DUJOS (jei numatyta)
Ziareti 2 LENT.

SINERGINIS REZIMAS:

STORIO NUSTATYMAS

Storio nustatymas jvyksta rankenélés (C-3 pav.) pagalba, ji reguliuoja
suvirinimo galig pagal laksto storj ir tuo paciu daro jtaka lanko jtampai,
padavimo greiciui bei srovés kiekiui, kuris yra perduodamas | uzpildo
viela.

STORIO NUSTATYMAS (tik daugiaprocesiné versija)

Ant rankenélés (C3 pav.) yra skirtingo storio skalés, kuriy kiekviena
pasizymi tam tikros spalvos fonu. Storis nustatomas naudojant rankenéle
(C3 pav.), nurodant spalvy skale, atitinkancia selektoriumi pasirinktg
proceso spalva (C4 pav.).

7. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS (tik daugiaprocesiné
versija)

BENDRIEJI PRINCIPAI

- Labai svarbu laikytis gamintojo nurodymuy, pateikty ant naudojamy
elektrody pakuotés, kur nurodomas taisyklingas elektrodo poliskumas
ir atitinkama optimali srové.

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
skersmenj ir norima atlikti sitle; Zemiau pateikiami naudotinos srovés
dydziy jvairiy skersmeny elektrodams pavyzdziai:

Suvirini 2 (A
 Elektrodas (mm) i uvirinimo srové (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80

- Atkreipti démesj, kad tokio pat skersmens elektrodams aukstesné srové
bus naudojama plokstuminiame suvirinime, tuo tarpu vertikaliam
suvirinimui arba suvirinimo darbams vir$ operatoriaus galvos, turés
bati naudojama Zemesné srove.

- Mechanines suvirinimo sitlés savybes apsprendzia ne tik pasirinktos
srovés intensyvumas, bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip
lanko ilgis, atlikimo greitis ir padétis, elektrody skersmuo ir kokybé
(taisyklingam saugojimui elektrodus laikyti nuo drégmés apsaugotoje
vietoje, sudétus j tinkamas pakuotes arba dézutes).
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A DEMESIO:

Priklausomai nuo elektrody prekinio Zenklo, rasies ir glaisto storio, gali
pasireiksti lanko nestabilumas, atsirandantis dél paties elektrodo sudéties.

PROCESAS

- Laikant kauke PRIESAIS VEIDA, briikiteléti elektrodo virsine j norima
suvirinti gaminj atliekant tokj judesj, lyg ketinant uzdegti degtuka; is
metodas yra teisingiausias lanko uzdegimui.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j apdirbama gaminj; tai galéty
pazeisti glaistg ir salygoti sunky lanko uzdegima.

Vos tik uzdegus lanka, bandyti islaikyti atstuma nuo gaminio atitinkantj
naudojamg elektroda ir i$laikyti 5j atstuma kuo pastovesnj suvirinimo
darby metu; prisiminti, kad elektrodo pakrypimas eigos kryptimi turés
bati apytiksliai 20-30 laipsniy.

Suvirinimo sialés gale, elektrodo gala patraukti truputj atgal eigos
krypties atzvilgiu, vir$ kraterio, tam, kad baty atliktas pripildymas, tada
greitai pakelti elektroda i3 lydymosi vonelés, tokiu bady bus uzgesintas
lankas (Suvirinimo sitlés iSvaizda - F PAV.).

8. PRIEZIURA
DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
A OPERACLJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
I3JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIORA
NUOLATINES PRIEZIOROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

Degiklis

Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karsty gaminiy; tai

galéty salygoti izoliaciniy medziagy issilydima, jos nebeatlikty savo

funkcijy.

Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

Kiekvieng karta keiciant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo Zarnos

vientisuma puciant j jg sausa suspausta org (max 5 bar).

- Pries kiekvieng naudojimg patikrinti i3sikisusiy degiklio daliy:
antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj ir
sumontavimo kokybe.

Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai
salinti metalo dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir
vielos i$éjimo ir jéjimo nukreiptuvy).

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMUY.
DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUIJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

9. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO ~ SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES

ATLIEKANT SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO

APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON’, dega atitinkama lemputé;
priesingu atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai,
lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis siluminio saugiklio jsijungima

dél per aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

Isitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; $iluminio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo,

patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per zema arba per auksta,

suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo angoje:

tokiu atveju pasalinti trukdzius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jZeminimo

laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy

medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas jy kiekis.

(ET)

KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PIDEVKEEVITUSSEADE FLUX KAAREGA, MIG-MAG JA MMA KEEVITUSEKS,
PROFESSIONAALSEKS JA TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS

Markus: Jargnevas tekstis kasutatakse moisteid "Keevitusseade" ja
"Multiprotsess keevitusseade" FLUX, MIG-MAG JA MMA keevitusteks ette
nahtud mudelite puhul.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
1 riskid. del kaitsejuhi ja
héadaabi protseduuridest.

(Vudata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

ks. Osa 9: Paigaldus ja | ).

Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori poolt
toodetud tithijooksupinge véib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atli

neatjungus jtampos, dé su detalé kuriomis
teka srove, gali sukeltl stlprq elektros smugj ir/arba salygoti
i dél tiesiog ' kto su judanciomis dalimis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove
(max 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi
bati valomoslabai minkstu sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.
- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar
nepazeista laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.

Po techninés prieziaros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy zemos jtampos
sujungimy.

Vel surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
keevi paraat vilja ja | vooluvérgust.
K - Te igaldamisega k d elektritood ohutusnormide

ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema ithendatud ainult vastava neutraalset

maandussiisteemi omava toiteallikaga.

Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

Arge kasutage keevitusaparaati mérjas véi niiskes keskkonnas ja

vihma kées.

- Arge | d isolatsiooniga véi
ihendustega kaable|d

Krge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad
voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.
Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal véi
sarnaste kemikaalide ldheduses.
- Arge g surve all
- Id 160
paber, riidelapid).
- Tagage piisav

16d d

peal.

koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,

ventilatsioon voi kasutage suitsu
eid keevituskaare ldhed On téhtis
kontrnlllda regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,

i ja eksp iooni kestvust.

- Hoidke gaasiball kaugel j

llikatest, kaasaarvatud
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paiksekiirgusest (kui kasutusel).

POLO0®

Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike

maandatud metallosade (juurdepédisetavad) suhtes tuleb
kasutada sobivat elektrilist isolatsiooni.

Tavaliselt on see
peakatet ja riietust, ning kasutades isoleerivaid astmelaudu Voi
porandakatteid.
Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele
monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI
EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eesklrjaga UNI
EN 12477) viltimaks naha kokk e poolt
tekitatava ultraviolett véi infrap kiir keevituskaare
laheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.
- Miira: Juhul, kui eriti i keeviti gevuse
keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt
vublb on vérdne v0| uletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
id Iseid | h d (Tab. 1).

HO®AOGO®

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti labiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri-
ja magnetvilju (EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahela ja
keevitusseadme enda iimbruses EMF valja

h&daohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse "EN 609749 Seadmed keevituskaarega
k iseks: Osa 9. igaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8;A.10 dra toodule.
PEAB olema keelatud keevi
toitejuhet hoidva operaatoriga (néit. rihmade abil).
PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt
maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

keevitust d VoI

- ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE:
' mitme | paraadiga sama el di voi
elektriliselt iihendatud el ide korral voib pot da ohtliku

tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poleti

vahel, iiletades kahekordselt lubatud vaartuse.

Vajalik on, et eksperdist k ja viiks instr kasutades

labi mootmised, tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja

voimaliku seaduse "EN 60974-9: Seadmed '
iseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus” punktis 7.9 ette

néhtud kai mete k levotu.

keevi

L N
keev

TEISED VOIMALIKU OHUD
- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keewtusaparaat
I<al dme K 1 P
hori Vastup

juhul (nt. kalduv porand, pérandaliistude vahed jne.) eksisteerib
seadme iimberkukkumise oht.

VAARKASUTUS: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud to6deks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

POLETUSE OHT

Elektromagnetviljad voivad segad d litsiinisead
tood (néditeks id imol hi paraadid,
metallproteesid jne).
Neid dmeid | suhtes tuleb kasutusele votta

bivad kaitseabinéud. Naiteks keelata juurdepiis keevit d
K le voi individuaalse riski hind keevitajate -
puhul.

See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele

Kluciiveal i lcake k s cal Kackk

d d ini

Moned keevitaja osad (poleti, elektroodihoidiku klamber) ja
iimbritsevad alad véivad saavutada temperatuuri, mis lletab
65°C:on vajalik kasutada kaitseriietust.

Laske toorikul enne, kui seda puudutate, maha jahtuda!

VAARKASUTUS: keevit d gne k ine rohl
kui the tootaja poolt on ohtlik.

KEEVITUSSEADME ~ NIHUTAMINE:  kindl iball

Pole tagatud vastavus piil le, mis p
kokkupuudet elektromagnetviljadega koduses keskkonnas.

alati bi hendite abil taki ks selle juhuslikke
umberminekuid (kui on kasutusel).

P keevit tekitatud EMF viljadega
i, p d koik tootajad jargima jargnevalt dra toodud - On keelatud riputada keevit det | des selleks kaepid

néudeid:
- lahend keevituskaableid hel. Véimalusel fikseerima

nad kleeplindi abil;
- hoidma pead ja iilakeha keevit helast voimalikult kaugel; Keevitusaparaadi kaitsed ning d liikuvad osad ja traadi
- mitte kunagi keerata keevit bleid metallist voi kere et d hhanism p d olema omal kohal enne toiteallikaga

umber; itthendamist.

arge keewtage viibides kerega keset keevitusahelat;

kaablit samal kerepoolel;
iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga,
voimalikult Iahedale sooritatavale iihendusele;
mitte keevitama keevitusseadme ldhedal;
- koik tootajad peaksid jargima EMF andmelehel esi ino id
miinimumkaugusi;
kaugus EMF thkast punktis, millest alates on kokkupuude 20%
allal adrtust:d=15cm.

AN

- Aklassi seade:

- keevit

d hi

TAHELEPANU! Mi traadi et liilkuvate
osadega kokkupuutuva t66 korral, nagu:

- Rullide ja/voi traadi si isjuhiku vlj
- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;
- Hammasrataste 6litamine.

PEAB  KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA
TOITEALLIKAST LAHTI UHENDATUD.

h

LULITATUD JA

Kéesolev keevi vastab le, mille tehniline standard KESKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)
b ainultt66 japrofi Isel eemaérgil k | - K ge keevit det iik jarg kesk ingi
| Tagatud ei ole elektr tiline hild korral:
luh ja otse eluh id var dalpingevérku « Umbritseva 6hu temperatuur jadb -10°C ja 40°C vahele;
iihendatud hoonetes. « Ohuniiskus ei iileta 40°C juures 50%;
« ohuniiskus ei lileta 20°C juures 90%;
« Umbritsev 6hk peab olema vaba tol hap idest ja
LISA HOIATUSED korrosiivsetest ainetest jms.

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustéo tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad

LADUSTAMINE

- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis véi ilma)
kinnistesse ruumidesse.

- Keskkonna temperatuur peab jaama -20°C ja 55°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega

ja keskonna temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt
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jaatumi: vedelikku vo6i tiihjendage hiidroseade
ja paak vedelikust tdielikult.
K alati sobivaid vahendeid o aitermicake niick
mustuse ja korrosiooni eest.

)¢

. JAATMETE KAITLEMINE
Kasutusea loppedes &drge korvaldage seda keevitusseadet koos

jay ligiga.
Kasutaja on kohustatud selle elektriseadme viima eletktriseadmete
korvald ja kaitl g gel kesk voi po6érduma
kauplusse, kust seade sai d. Ni jutak
iksnes Euroopa Liidu territooriumil

(WEEE).

ud méaarus p
korvaldatavaid seadmeid

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade ja kaarkeevituse voolu allikas on ette nahtud
spetsiaalselt FLUX keevituseks, mis kasutab kaitsegaasita kasutamiseks
sobivaid rabustituumaga keevitustraate.

MULTIPROTSESSILINE VERSIOON:

Keevitusseade on samuti ette ndhtud susinikteraste ja kaitsegaasiga
CO, norgalt legeeritud teraste véi argoon/CO, segude MAG keevituseks,
kasutades rabustituumaga voi taidetud elektroodiga keevitustraati.
Samuti sobib see + 1-2% hapnikusisaldusega roostevaba terase ja
argoongaasiga alumiiniumi MIG keevitamiseks, kasutades keevitatavale
detailile sobivaid analiisi elektroodi juhtmeid.

Keevitusseade on samuti ette ndhtud kattega elektroodide (rutiilid,
happed, alused) alalisvooluga (DC) elektroodiga MMA keevituseks.

PEAMISED OMADUSED

FLUX KEEVITUS

Stinergiline t66 (automaatne);

- Automaatne 16plik pdlemisaeg (burn-back) vastavalt traadi liikumise

kiirusele;

Termokaitse;

- Kaitse poleti ja maanduse kokkupuutest tingitud juhuslike liihiste eest;

- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga korge voi liiga madal
toitepinge);

MIG-MAG (ainult multiprotsess versioon)

- Poordpolaarsus (Flux keevitus);

MMA (ainult multiprotsess verioon)

- Eelhdilestatud Hot start, arc-force ja anti-stick seadmed;

- Vastavalt keevitusvoolule soovitatav elektroodi diameetri nait.

LISATARVIKUD

- poleti;

- maandusklambriga varustatud tagasisidekaabel;

- elektroodihoidikuga varustatud tagasisidekaabel (ainult multiprotsess
versioon).

TELLITAVAD LISATARVIKUD

- Uhendus argoon balloonile;
- Kaitsemask;

- Keevituskomplekt MIG-MAG;
- Keevituskomplekt MMA;

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja to6voime kohta leiate

seadme andmeplaadilt alljargnevate téhendustega:

Pilt. A

1-  Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

2-  Valmistaja nimi ja aadress.

3-  Mudeli nimi.

4- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

5- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

6- Sumbol S: nditab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

7- Toiteliini simbol:
1~ : Ghefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

8- Kere kaitsetase.

9- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).

ohutus- ja

= |} pax - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- |, Reaalne toitevool.

10- Elektrististeemi to6voime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).
- L,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat
voib jaotada keevituse ajal.

X : Impulsisagedus: néitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on

voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime véljendub

%-des, baseerudes 10 minutisele tsuklile (nt. 60% = 6 minutit t66d,

4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) uletatakse,

tilekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni

seadme temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

A/V-A/V : Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -

maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hddavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

12- 4 ——1: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

13- Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille tédhendus on selgitatud
peattikis 1“ Kaarkeevituse uldine ohutus”.

Mérge: Ulaltoodud niiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaartuste

tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva

seadme andmeplaadilt.

MUUD TEHNILISED ANDMED:

- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit 1 (TAB. 1)

- KEEVITUSKAABLIJATRAADI KESKMINE TARBIMINE: vaata tabelit 2
(TAB. 2)

- MIG POLETI: vaata tabelit 3 (TAB. 3)

- ELKTROODIHOIDIKU KLAMBER: vaata tabelit 4 (TAB. 4)

Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
KONTROLLI-, SEADISTUS- JA UHENDUSSEADMED.

KEEVITUSSEADE (Joon. B)

Esikiiljel:

1-  Juhtpaneel (vaata kirjeldust).

2-  Keevitusjuhe ja poleti.

3-  Maanduskaabel ja maandusklemm.

4-  Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
5- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
6- Poletiga hendatud kiirpistik.

Tagakiiljel:

7-  Pealtiliti ON/OFF.

8- Kaitsegaasi toruliitmik.
9- Toitekaabel.

KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)
1- Vérgu pinget tihistav led.
2- Haireteate led (ohutustermostaadi sekkumine,
maanduskaabli vaheline liihis, lle/alapinge).
-

poleti  ja

—
3- mAm SUNERGILINE FLUX vé6i SUNERGILINE MIG-MAG REZIIM
ainult multiprotsess verioon:
Materjali paksuse seadistamine (keevitusvdimsus).
MMA REZIIM (ainult multiprotsess verioon):

Keevitusvoolu seadistamine soovitatava elektroodi diameetri
néidikuga.
4- Keevitusprotsessi FLUX, MIG-MAG vo6i MMA valija (ainult

multiprotsess versioon).
Iga valikululiti asend tdhistab 2 toimingut.
TAHELEPANU:  MULTIPROTSESS  KEEVITUSSEADE
A TUVASTAB  AUTOMAATSELT,  MILLIST  KAHEST,
KIIRPISTIKUPESA UHENDUSE  BAASIL  VALITUD
TOIMINGUST KASUTADA (JOON. B-6).

TOIMINGU TUVASTAMINE (ainult multiprotsess versioon)

-x¢ NO GAS (FLUX): Kiirpistikuga (Joon. B-6) (ihendatud negatiivse
(-) kiirpistikupesaga (Joon. B-5).

G GAS (MIG-MAG): Kiirpistikuga (Joon. B-6) ihendatud positiivse
(+) kiirpistikupesaga (Joon. B-4).

- MMA: Lahtitihendatud kiirpistikuga (Joon. B-6).
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5. PAIGALDUS
TAHELEPANU! SOORITAGE KOIK PAIGALDUSED JA

A ELEKTRIUHENDUSED VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES

ASJATUNDLIKU JA VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI
POOLT.

ETTEVALMISTUS
Joon.D
Vabastage keevitusseade pakendist, monteerige paigale pakendis
leiduvad lahtised osad.

T PEPSr
g

bri kaabli kokkupanel
Joon.D1

Keevituskaabli elektroodihoidiku klambri kokkupanek (ainult
multiprotsess versioon)
Joon.D2

KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Méarata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutuséhu

sisse- ja véljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal

ei imetaks sisse juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme Gimber véhemalt 250mm vaba ruumi.
TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise

A véltimiseks paigutage keevitusseade sobiva kandejouga
tasasele pinnale.

VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektriihenduse sooritamist, kontrollige, et
keevitusseadme andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas saada
olevale vorgu pingele ja sagedusele.

- Keevitusseade peab olema thendatud Uksnes neutraalse juhiga

maandatud toitesusteemiga.

Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tuipi

diferentsiaalliliteid:

- Tutp A( ) Uhefaasilistel masinatel.

Vastamaks EN 61000-3-11 (Flicker) néuetele on soovitatav
keevitusseade ihendada toitevorgu nende liitumispunktidega, mille
naivtakistus on alla:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

- Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nouetele.

Kui seade thendatakse avaliku toitevorguga , siis on paigaldaja voi
kasutaja ulesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on voimalik
tihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvorgu haldajaga).

Pistik ja pisitkupesa
Uhendage pistik kaitsekorkide véi automaatliilitiga pisikupessa; vastav
maandusterminal peab olema (hendatud toiteliini maandusjuhiga
(kollane-roheline). Tabelis 1 (TAB.1) on &ra toodud soovitavad
viivitussulavkaitsmete vaartused amprites, mis on valitud vastavuses
keevitusseadme poolt viljastatavale nominaalvoolule ja toite
nominaalpingele.
TAHELEPANU! Eelpooltoodud noduete mittetditmine
A muudab ehitaja (klass ) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi
ebaefektiivseks, koos sellega kaasas kdivate ohtudega
inimestele (néit. elektrisokk) ja le (nait. tulekahju).

KEEVITUSAHELA UHENDUSED
TAHELEPANU!  ENNE  JARGNEVATE  UHENDUSTE
A SOORITAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.
Tabelis 1 (TAB. 1) on &ra toodud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm?Z-tes) keevitusseadme poolt véljutatava maksimumvoolu baasil.
Lisaks:
Keerake keevituskaablite konnektorid pisikupesades I6puni (kui on),
tagamaks laitmatu elektriline kontakt; vastasel korral konnektorid
kuumenevad ule, mille tulemuseks on nende kiire kulumine ja
efektiivsuse kadu.
- Kasutage alati voimalikult lGhikesi keevituskaableid.
- Viltige toodeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride
kasutamist asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see voib seada
ohutuse riski alla ja pohjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

KEEVITUSAHELA UHENDUSED  MIG-MAG  REZIIMIS  (ainult
multiprotsess versioon)

Gaasiballooni iihend (Kui k Kea)

- Keerake gaasiballooni ventiilile peale survealaldi (¥), asetades

Argoongaasi voi Argooni/CO, segu kasutamise korral vahele
lisavarustusse kuuluva vahendi.

Uhendage gaasi sisselasketoru vahendajaga ja sulgege klamber.

Enne  ballooni  ventiili  avamist l6dvendage  réhualaldi
regulatsioonimutrit.

(*) Kui ei kaasne tootega tuleb tarvik eraldi osta.

Keevitusvoolu idekaabli ithend
Uhendatakse keevitatava objekti voi metallpingi kiilge, mille peale on
asetatud, voimalikult Idhedale sooritatavale ihendusele.

Poleti
Traati esimeseks pealelaadimiseks ette valmistamiseks, monteerige maha
dus ja kontaktvoolik, et véljutamine oleks lihntsam.

Vilise polaarsuse vahetus Joon. B (ainult multiprotsess versioon)
-

- NO GAS (FLUX) keevitus:
- Uhendage Kkiirpistik (Joon. B-6) negatiivse pisikupesaga (-) (Joon.
B-5).
- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+)
(Joon. B-4).
-
- D GAS (MIG-MAG) keevitus:
- Uhendage kiirpistik (Joon. B-6) positiivse pisikupesaga (+) (Joon. B-4).
- Uhendage klambri tagasisidekaabel negatiivse pisikupesaga (-)
(Joon. B-5).

KEEVITUSAHELA UHENDUSED MMA REZIIMIS (ainult multiprotsess
versioon)

Peaaegu koik kattega elektroodid Uhendatakse voolugeneraatori
positiivse (+) poolusega, v.a happelise kattega elektroodid, mis
tihendatakse negatiivse (-) poolusega.

Klambri-elektroodihoidiku k ituskaabli tihend: (Joon.D2)
Toob terminalile spetsiaalse klemmi, millega kinnitada elektroodi katmata
osa. See kaabel tihendatakse klemmiga, millel on simbol (+) (Joon. B-4).

Keevitusvoolu idekaabli iihend

- Uhendatakse keevitatava eseme véi metallpingiga, mille peale
on asetatud - véimalikult lhedale sooritatavale liitele. See kaabel
tihendatakse klemmiga, millel on simbol (-) (Joon. B-5).

TRAADIPOOLI LAADIMINE (Joon. E)
TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMISOPERATSIOONIGA
A ALUSTAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA
LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.
VEENDUGE, ET TRAADI ETTEKANDERULLID, TRAADIJUHI KATE JA POLETI
KONTAKTVOOLIK VASTAKSID KASUTATAVA TRAADI LABIMOODULE JA
ISELOOMULE, NING ET NEED OLEKSID OIGESTI PEALE MONTEERITUD.
TRAADI TAHA PANEMISE KAIGUS MITTE KANDA KAITSEKINDAID.
- Avage laekaga reeli kaas.
- Asetage traadipool hasplile; veenduge, et haspli veotihvt paikneks
selleks ette ndhtud avas (1a).
- Vabastage rohu vastasvalts/id ja eemadage see/need alumisest valtsist
(2a-b);
Kontrollige, et veovalts/id sobituks/id kasutatava traadiga (2c).
Vabastage traadi ots, l6igake deformeerunud ots puhtalt, ilma
kraatideta &ra; keerake pooli vastupdeva ja sisestage traadi ots
traadijuhiku sisendisse, likates seda 50-100mm poleti liitmiku
traadijuhiku sees edasi (2d).
- Asetage vastasvalts/id tagasi paigale, seadistades surve vahepealsele
vaartusele, veendudes, et traat paigutuks oigesti alumisete rulli/de
6onsusse (3).
Eemaldage dus ja kontaktvoolik (4a).
- Sisestage keevitusseadme pistik pistikupessa, lilitage keevitusseade
sisse, vajutage poleti nuppu ja oodake, et traadi ots ldbiks kogu
traadijuhi kesta ja valjuks 10-15cm ulatuses poleti esiosast, vabastage

nupp.
f TAHELEPANU! Nende operatsioonide kiigus on traat

elektripinge all ja méjutatud mehhaanilisest joust, seega
voib ettevaatusabinoude
elektrisokki, haavu véi elektrikaari:
- Arge suunake péleti suuet kehaosade suunas.

eiramine pohjustada
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- Arge lahendage péletit balloonile.

- Monteerige kontaktvoolik ja diilis poleti peale tagasi (4b).

Veenduge, et traadi edasiliikumine toimuks korrapéraselt; kalibreerige
valtside rohk ja haspli pidurdus voimalikult madalatele vaartustele,
veendudes, et traat stivendis ei libiseks ja veo seiskumisel traadi keerud
pooli liigse inertsi tottu ei lddveneks

Loigake duidsist valja ulatuv traadi ots 10-15 mm pikkuselt labi.
Sulgege tiihikuga reeli luuk.

6. KEEVITAMINE: TOIMINGU KIRJELDUS

SHORT ARC (ARCO CORTO)

Traadi sulamine ja tilga eraldumine toimub traadiotsa jargnevate lthiste
tottu sulamisvannis (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus (stick-
out) jaab tavaliselt 5 ja 12 mm vahele.

Stidamikuga traat

- Kasutatavate traatide diameeter: 0.8-0.9mm

- Kasutatav gaas: Puudub
usinik- ja madall. itud terased (ainult multiprotsess versioon)

- Kasutatavate traatide diameeter: 0.6-0.8 mm

- Kasutatav gaas: CO, véi Ar/CO, segud

Roostevaba teras (ainult multiprotsess versioon)

- Kasutatava traadi diameeter: 0.8 mm
- Kasutatav gaas: segud Ar/0, v6i Ar/CO, (1-2%)
Alumiinium (ainult multiprotsess versioon)

- Kasutatava traadi diameeter: 0.8 mm
- Kasutatav gaas: Ar

KAITSEGAAS (kus ette nahtud)
Vaata TAB. 2.

SUNERGILINE FUNKTSIONEERIMINE:

PAKSUSE SEADISTAMINE

Paksuse seadistamine toimub nupu abil (Joon. C-3), mis reguleerib
keevitusvdimsust vastavalt plaadi paksusele ja mojutab samaaegselt
kaare pinget, edasiveo kiirust ja keevitustraadile edastatavat vooluhulka.

PAKSUSE SEADISTAMINE (ainult multiprotsess versioon)

Nupul (Joon. C3) on erinevaid paksuseid tdhistavad skaalad, millest
igaiiht eristab spetsiifiline taustavérv. Paksuse seadistamine toimub
nupu abil (Joon. C3), tuginedes valijaga valitud vastavale toimingu
varviskaalale (Joon. C4).

7. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS (ainult multiprotsess

versioon)

ULDPOHIMOTTED

- On vajalik ldhtuda tootja poolt eletroodide pakedil dra toodud oGiget
polaarsust ja vastavat optimaalset voolu puudutavatest juhistest.

- Keevitusvoolu seadistatakse vastavalt kasutatavale elektroodi
diameetrile ja sooritatava liite tllbile; soovituslikud erinevate
diameetritega elektoodide puhul kasutatavad vooluvéartused:

Keevit 1(A
@ Elektrood (mm) . eevitusvool (A)
Min. Max.
1.6 25 0
20 20 %

Jélgige, et tulenevalt elektroodi diameeterist kasutataks korgeid
vooluvadrtusi tasapinnal keevitamiseks, samal ajal, kui vertikaalis voi
pea kohal tehtavate keevituste puhul on vajalik kasutada madalamaid
voole.

Keevitatud henduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud
voolutugevusele dra madratud, muude keevitusparameetrite poolt
nagu kaare pikkus, sooritamise kiirus ja asend, elektroodide labimoot
ja kvaliteet (hoidge elektroode eemal niiskuses, kaitstuna vastavates
pakendites voi karpides).

TAHELEPANU:
Tulenevalt elektroodide margist, tulbist ja katte paksusest, voib juhtuda,
et kaar on ebastabiilne, seda elektroodi enda kompositsiooni téttu.

TOIMING

- Hoides maski NAO EES hooruge elektroodi otsikut keevitataval objektil,
sooritades tiku stltamisele sarnaseid liigutusi; see on dige meetod
kaare stititamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elekroodiga vastu objekti pinda; riskite
selle katet kahjustada, tehes kaare stititamise raskemaks.

- Niipea, kui kaar on stitidatud, ptitidke hoida objekti suhtes sellist

distantsi, mis vastab kasutatud elektroodi labiméodule ja hoidke sellist
kaugust véimalikult muutumatuna keevitamise protsessi kestel; pidage
meeles, et elektroodi kalle edasiliikumisel peab olema umbes 20-30
kraadi.

- Keevitusombluse 16pus viige elektroodi ots tditmise sooritamiseks
liikumise suuna suhtes kergelt tagasi, kraatri kohale, seejarel
tostke kaare kustutamiseks elektrood kiirelt sulatusvannist vélja
(Keevitusdmbluse aspektid - JOON. F).

8.HOOLDUS
TAHELEPANU! ENNE  HOOLDUSTO0  TEOSTAMIST
A KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

HOOLDUS
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Poleti

- Valtige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See
voib pohjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja péleti muutub
kasutuskolbmatuks.

Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi ihenduste seisukorda.

- lga kord, kui vahetate vélja traadirulli, puhuge kuiva suruéhku (maks 5
bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.
Kontrollige enne igat kasutamiskorda poletiotsa  osade
kulumiseisukorda ja nende monteerimise korrektsust: poletiots,
kontaktvoolik, gaasijaotaja.

Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole vélja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallitolm, mis on kogunenud nende (mbrusesse
(rullidesse ja sisenevasse/véljuvasse sisenemisjuhikusse).

ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD

UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET

SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE

NOUDELE IEC/EN 60974-4.

TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE

A EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST

KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA

VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib péhjustada tosise elektrisoki,

ingitud kokkup ping: 1 elektriliste id
ja/voi pohjustada vi i puudutad dme liikuvaid osi.
Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning
eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades surudhku (max 10 bar).

- Valtige suruohu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage

puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti

kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldust6d 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle

kohale keerates kinnituskruvid 16puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- voi parandustédde sooritamist taastage Ghendused ja
kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget
temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo ihendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere

9.VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI
ALUSTAMIST VOl TEENINDUSKESKUSEGA ~ UHENDUSE ~ VOTMIST,
KONTROLLIGE, KAS:

Peavoolukatkestaja on positsioonis "“ON” ja vastav lamp suttinud;
vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi
pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

Kollane Led signaallamp, mis nditab tlekuumenemiskaitse rakendumist
tle- voi allpinge voi lihitihenduse korral, ei ole stttinud.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui tilekuumenemiskaitse
on rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja
kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.

Kontrollige liini pinget: kui védartus on liilga korge voéi liiga madal,
keevitusaparaat seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole |ihitihendust: vastupidisel juhul
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eemaldage viga.

- Et Uhendused elektrististeemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,
et massiklemm on toesti Ghendatud keevitatava detailiga, mis peab
olema vaba igasugusest katte- voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi
varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on dige ja ettendhtud koguses.

(Lv) |

ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI PAREDZETIE

STIEPLES LOKA METINASANAS APARATI AR NEPARTRAUKTU DARBIBAS
REZIMU MIG-MAG UN MMA LOKA METINASANAI, KA ART METINASANAI
ZEM KUSNIEM (FLUX).

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "metinasanas aparats" un
“universals metinasanas aparats”modelu gadijuma, kuri ir paredzéti FLUX,
MIG-MAG un MMA metinasanai.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

- Vienmeér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst
standartam UNIEN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam
vai k é kas atbllst lartam UNIEN 175.

ji drosus térpus (kas atbilst standartam
UNI EN 11611) un metmasanas cimdus (kas atbilst standartam
UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana
starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka as vietas a esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu pal
Troksna limenis: Ja i |pa5| intensivas inas dé|
d|enas troksna p Ii is (LEPd) ir vienads v; lielaks
par 85 dB(A), tad ir gati jai bilstosi individualie
aizsarglidzekli (Tab. 1).

2OAAOGX®

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI
Elektriska strava, kas plust caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu
elektromagnétisko lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap

Li aj jabat iekosi labi instruétam par meti
aparata drosu |zmanmsanu un tam ir jabat mfnrmetam par ar loka
i riski par atbilstosaji aizsardzibas
I|dzek||em un par r|C|bu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.
(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana”).

- lzvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no

metina kédi un metinas aparatu.

Elektromagnétiskie lauki var radit traucejumus dazadam
mediciniskajam iericém (piemé elektrokardi latoriem,
Ipos metalap. ézém u.c.).

Sadu iericu Iletotajlem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi.
Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata
i 3 zona vai janovérté metinataju |nd|V|duaIa|s risks.

Sis metinas p atbilst tehnisk tu prasiba

kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par
elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas
telpas.

V|5|em operatorlem jalevero turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz
kedes EML iedarbibu:

Javien iespéj; sastipriniet tos

satuviniet
ar limlenti;
sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak

P ba el

- gaduuma neaptlmet metinasanas vadus apkart metala

nemetmlet kamér jusu kermenis atrodas metinasanas kédes

generatora ejoss tuksgaitas sprieg dazos aklos var bat -
bistams. no metinasanas kédes;
- Plesledzot metinasanas vadus, veicot park Jesunr Jarbus kada
paratam jabat izslé un atslégtam no bar priekSmetiem vai ker
tikla. -
- Pirms degla nodiluso detalu led as ieks
paratu un atslédziet to no baros tikla. -

- Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehmkas normas un Ilkumdosanu.

- Meti paratu drikst légt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

- Parlnecmletles, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

as aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari

kad list.
- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosanas detalam.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Nei: jiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari
nestradajiet $is vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

- Novaclet no darba vietas visus uleesmo;osus materialus

(pi 1, koka izstradaj papiruy, lug utt.).

- Parlleclmetles, ka telpa ir labi vedmama, val ka ir paredzéti Ildzekh
loka tuvuma eso$o metinas izt j aks ir
jaievadasi atiska i istéma metinas iztvaikoj

bezas novértésanai kana ar to tavu, koncentraciju un

iztvaikosanas ilgumu.
- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules
stariem (ja to izmanto).

POL6®

sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena
pusé;

- savienojiet metinasanas stravas atgries vadu ar
detalu péc iespéjas tuvak metinatai Suvei;
- ini inas L a B -r
- visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attall kas

noraditas EML datu lapa;
attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par
20% no minimalas pielaujamas vértibas: d = 15 cm.

- Aklases ierice:

Sis metinas parats atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profeswnalajal lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav nodr elektr étiska

saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI
- METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;

- lerobeZotas telpas;

- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savla ANOVERTE metinasanas
operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam
personam, kuras var palidzét, ja notiek negadijums.
IRJAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas.
9. dala: UzstadiSana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10

- Nodrosiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, noraditie tehniskie aizsarglidzekli.
apstradaj detalu un iespéjamam tuvuma sam i éta - Op: IR AIZLIEGTS metinat, kamér vin$ tur metinasanas
metala dalam (kuras var sasniegt). aparatu vai stieples pad ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu)
Parasti to var nodrosinat, i jot Sim nolal paredzé - Op IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs

cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.

zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota
speciala drosa platforma.
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- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM:
stradajot uz vienas konstrukcijas va| vairakam elektriski

atkriti kad ir beidzies ta kalpos laiks.
Li aja pi ir adat So elektrisko iekartu atkritumu

sawenotajam konstrukcljam, tuks sprieg var

un bi: vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem va| deghem, §i vertiba var divas reizés

parsniegt al bez

Kvalificétajam speaallstam ar meérinstr lidzibu ir
janosaka val pastav rlsks, kas palidzes |zve|et|es piemérotus
aizsarglidzeklu: ar darta "“EN 60974-9:

Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana”
7.9. nodalas noradijumiem.

CITIRISKI
APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas
virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram,
ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bi i i inas
aparatu nolukiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
da caurulu atsaldésana)
- APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas as aparata detalas (deglis, elektroda turétajs) un

blakus eso$as zonas var sasniegt temperatiiru, kas parsniedz 65°C:
ir obligati jaizmanto piemérotie aizsargtérpi.
Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami i A
aparatu vienlaicigi vairak neka vienam darbiniekam.

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet
gazes balonu ar piemérotiem piederumi lai ielautu ta
nejausu nokrisanu (ja to izmanto).

- Iraizlieg

AN

Plrms metmasanas masmas pieslégsanas barosanas tiklam visam
meti un pad ierices aizsargiericém un
korpusa kustlgajam dalam jabuat uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu
saistito darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esosas virsmas tirisanu;

- Zobratu ieellosanu;

METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

rokturi metinas

aparata piekarsanai.

APKARTEJAS VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)
- lzmantojiet metinasanas aparatu tikai s$ados vides apstaklos:
« vides temperatiira ir no -10°C lidz 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
« Apkartéeja gaisa nedrikst bat puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu
utt.

UZGLABASANA

- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepakojuma vai bez) slégta
telpas.

- Gaisa i jabut d ano -20°C lidz 55°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar $kidrumdzeses iekartu un gaisa
temperatira nolaizas zem 0°C: |zmant jiet razotaja ieteicamo
antifriza Skidrumu vai pilniba iztuk draulisko kontiru un
skidruma tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no
mitruma, netirumiem un korozijas.

)¢

_ UTILIZACIJA
iet $o

paratu kopa ar parastajiem sadzives

aks punkta, kas spe(lallzejas elektrisko iekartu ut
parstradé, vai ari ies ar veikalu, kura produkts tika
Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu utilizéciju Eiropas Savienibas
teritorija (EEIA).

=

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinadanas aparats ir stravas avots, kas paredzéts loka metinasanai,
tas ir ipasi paredzéts FLUX metinasanai, izmantojot stieples ar pildijumu,
kas piemérotas izmantosanai bez aizsarggazes.

UNIVERSALS MODELIS:

Metinasanas aparats ir paredzéts ari oglekla térauda vai viegli legéta
térauda MAG metinasanai CO, vai argona/CO, maisijuma aizsarggazes
vidé, izmantojot monolitas elektroda stieples vai stieples ar pildijumu
(caurulveida).

Turklat, to var izmantot ari nertiséjosa térauda MIG metinasanai ar argonu
+ 1-2% skabekla un aluminija ar argonu, izmantojot stieples elektrodus,
kuru sastavs der metinamajai detalai.

Metinasanas aparats ir paredzéts loka metinasanai, konkréti tas ir
paredzéts MMA lidzstravas metinasanai (DC), izmantojot segtos
elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

GALVENIE RAKSTURLIELUMI

FLUX METINASANA

Sinergiska darbiba (automatiskais rezims);

- Automatiskas izdedzinasanas metinasanas beigas (Burn-back) laiks

atkarigs no stieples atruma;

Termostatiska aizsardziba;

- Aizsardziba pret nejausiem issavienojumiem, deglim saskaroties ar

masu;

Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems

barosanas spriegums);

MIG-MAG (tikai universalam modelim)

- Nepareiza polaritate (Flux metinasana);

MMA (tikai universalam modelim)

- leprieks iestatitas Hot Start, Arc-Force un Anti-Stick ierices;

- Norade uz ieteicamo elektroda diametru atkariba no metinasanas
stravas;

STANDARTA PIEDERUMI

- deglis;

- atgriezes stravas vads ar masas spaili;

- atgriezes stravas vads ar elektrodu turétaju (tikai universalam modelim).

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Argona balona adapteris;

- Maska ar pasaptumsojos3o stiklu;

- MIG-MAG metinasanas komplekts;
- MMA metinasanas komplekts;

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1-  EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu
un razosanu saistitie jautajumi.

2- RaZotaja nosaukums un adrese.

3- Modela nosaukums.

4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$éjo struktaru.

5- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.

6- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektro3oka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam
metala konstrukcijam).

7- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;

8- Korpusa aizsardzibas pakape.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata baro3anas avota mainigais spriegums un
frekvence (pielaujama novirze +10%).

= 1 e - Maksimala no baroanas linijas patéréta strava.

- |, Efektiva barosanas strava.

10- Metinasanas kontra raditaji:

- U, : maksimalais tukigaitas spriegums (metinasanas kontdrs ir
atverts).
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- 1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas

aparats var emitét metinasanas laika.

X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats

var emitét atbilsto$u stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta

procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6

darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak). Gadijuma, ja

ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati
40°Capkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metinasanas aparats parslédzas “stand-by”
rezima lidz bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies lidz
pielaujamajai robezai).
- A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no
minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

11- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas pieprasisanai, rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma
izcelsmes identifikacijai).

12- ——} : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.

13- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas

ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu

metinasanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI:

- METINASANAS APARATS: skat. 1. tabulu (TAB. 1)

- VIDEJAIS STIEPLES UN METINASANAS GAZES PATERINS: skat. 2.
tabulu (TAB. 2)

- DEGLIS MIG: skatiet 3. tabulu (TAB. 3)

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 4. tabulu (TAB. 4)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES.

METINASANAS APARATS (att. B)

Priekspuseé:

1-  Vadibas panelis (sk. aprakstu).

2- Metinasanas vads un deglis.

3-  Masas atgrie$anas vads ar spaili.

4-  Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievieno3anai.
5-  Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pievieno3anai.
6-  Ardegli savienots atrdarbigs spraudnis.

Aizmuguré:

7-  Galvenais slédzis ON/OFF.

8- Aizsarggazes caurules savienotajs.
9- Barosanas vads.

METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)

5.UZSTADISANA
UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS UN
A ELEKTRISKOS ~ SAVIENOJUMUS  VEIKSANAS  LAIKA
METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI I1ZSLEGTAM
UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI
KVALIFICETI DARBINIEKI.

SAGATAVOSANA
Att.D
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma
esosas atseviskas dalas.

Stravas atgries

as vada/sg
Att. D1

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza (tikai universalam
modelim)
Att. D2

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebatu

skerslu blakus dzesesanas gaisa iepludes un izpludes atverém; turklat,

parliecinieties, ka netiek iestkti elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki,

mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.
UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas

ﬁ\ virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta
- as vai sp anu kustibu, kas var bt Joti bistami.

P9

PIESLEGSANA PIE TIKLA
Pirms metinasanas aparata pievienosanas barosanas tiklam parbaudiet,
vai dati uz metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
pieejama tikla spriegumam un frekvencei.
Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.
- Lainodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu, izmantojiet $ada tipa
diferencialos slédzus:
- Tips A( ) vienfazes masinam.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas,
metinasanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas
tikla pieslégsanas vietam, kuru impedance ir mazaka par:

Zmax = 0.47 omi (80A - 100A).

Zmax = 0.25 omi (130A - 160A).

Metinasanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja
vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot
(nepieciesamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

K, ktdake

1- Gaismas diode, kas ada uz sprieg ibu baros
tikla.
2- Gaismas diode, kas norada uz trauksmes signaliem

(aizsargtermostata ieslégsanas, issavienojums starp degli un masas
vadu, parak augsts/zems spriegums).
—

3- mAm SINERGISKAIS FLUX vai SINERGISKAIS MIG-MAG REZIMS
tikai universalam modelim:
Materiala biezuma (metinasanas jaudas) regulésana.
MMA REZIMS (tikai universalam modelim):
Metinasanas stravas regulésana ar zinosanu par ieteicamo elektroda
diametru.
4- Metinasanas metodes izvéles slédzis FLUX, MIG-MAG vai MMA
(tikai universalam modelim).
Katra selektora pozicija atbilst 2 procesiem.
UZMANIBU: UNIVERSALS METINASANAS APARATS
A AUTOMATISKI ~ ATPAZIST, KURU NO DIVIEM
ATLASITAJIEM PROCESIEM IZVELETIES, ATBILSTOSI
ATRDARBIGAS LIGZDAS SAVIENOJUMAM (ATT. B-6).

PROCESA ATPAZISANA (tikai universalam modelim)

-Xof BEZ GAZES (FLUX): Ar atrdarbigu spraudni (att. B-6) pieslégtu
pie atrdarbigas negativas ligzdas (-) (att. B-5).

-G GAZE (MIG-MAG): Ar atrdarbigu spraudni (att. B-6) pieslégtu
pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+) (att. B-4).

- MMA: Ar atslégtu atrdarbigu spraudni (att. B-6).

un rozete
Pievienojiet barosanas vada kontaktdaksu barosanas tikla rozetei, kas
aprikota ar drodinataju vai automatisko slédzi; atbilstosais iezemésanas
kontakts ir jasavieno ar barosanas linijas iezemésanas vadu (dzelteni-
zalu). Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
ieteicamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas
aparata generétu maksimalo nominalo stravu un baro3anas tikla
nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievérosana
A butiski samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas

(klase 1) efektivitati, lidz ar ko butiski pieaugs risks cilvéku
veselibai (pieméram, elektrosoka risks) un mantai (pieméram,
ugunsgréka risks).

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI
UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU
A VEIKSANAS PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu skérsgriezuma ieteicamas

veértibas (mm?), kas ir izvélétas saskana ar maksimalo metinasanas aparata

generéjamo stravu.

Turklat:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas
ligzdas (ja tadas ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu;
pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un
samazinas efektivitate.

- Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.
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- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas
sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas atgriesanas vadu;
tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var kjat
nepienemami zema.

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MIG-MAG REZIMA (tikai

universalam modelim)

Savienoj ar gazes (jatoi

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru (*) pie gazes balona varsta, iesprauzot
atbilstosu reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums, ja tiek izmantots
argons vai argona/CO, maisijums.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar

savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms

balona varsta atvérsanas.

(¥) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas atseviski.

bal \

Metinas stravas atgrieSanas vada pi
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien
iespéjams.

Deglis
Sagatavojiet to stieples uzstadidanai, nonemot
kontaktcauruliti, lai atvieglotu stieples ievietosanu.

sprauslu  un

Aréja polaritates maina, att. B (tikai universalam modelim)
a

- Metinasana NO GAS (FLUX):
- Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-6) pie atrdarbigas negativas
ligzdas (-) (att. B-5).
- Pievienojiet stravas atgriesanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas
ligzdas (+) (att. B-4).
a

- D Metinasana GAS (MIG-MAG):
- Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-6) pie atrdarbigas pozitivas
ligzdas (+) (att. B-4).
- Pievienojiet stravas atgrieanas vada spaili pie atrdarbigas negativas
ligzdas (-) (att. B-5).

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA REZIMA (tikai universalam
modelim)

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti
negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienosana (att. D2)

Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas
blokésanai. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+)
(att. B-4).

Metinas

stravas atgrieSanas vada pi

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz
kura ta ir novietota, péc iespéjas tuvak metinamajai $uvei. Sis vads ir
jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-) (att. B-5).

STIEPLES SPOLES UZSTADISANA (att. E)
UZMANIBU! PIRMS STIEPLES UZSTADISANAS
A PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
PARBAUDIET, VAI STIEPLES PADEVES IERICES RULLISI, STIEPLES VADOTNES
APVALKS UN DEGLA KONTAKTA CAURULITE ATBILST IZMANTOJAMAS
STIEPLES DIAMETRAM UN TIPAM, KA ART PARBAUDIET, VAI SIS DETALAS
IR UZSTADITAS PAREIZI. STIEPLES IEVIETOSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET
AIZSARGCIMDUS.
- Atveriet spoles nodalijuma durtinas.
- Uzstadiet stieples spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilksanas
tapina ir pareizi ievietota atbilsto3aja atveré (1a).
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rulla(-iem) (2a-b);

Parbaudiet, vai vilcéja rullitis(-3i) atbilst izmantojamajai stieplei (2¢c).

Atbrivojiet stieples uzgali, apgriezot deformétu galu ta, lai griezums

batu tirs un uz ta nebdtu atskabargu; pagrieziet spoli pretgji

pulkstenraditaja virzienam un ievietojiet stieples galu ieejas stieples

vadotné, iestumjot to degla savienojuma (2d) stieples vadotné

apméram par 50-100 mm.

- Uzstadiet atpakal kontrrulli(-us), noreguléjot spiedienu uz vidéjo
vértibu, parliecinieties, ka stieple ir pareizi ievietota apaksgja(-o)

rulla(-u) (3) rieva.

- Iznemiet kontakta sprauslu un kontakta cauruliti (4a).

- levietojiet metinasanas aparata kontaktdaksu elektribas tikla rozeté;
iesledziet metinasanas aparatu, nospiediet degla un uzgaidiet, kad
stieples gals izies ara no stieples vadotnes par 10-15 cm no degla
priek$gjas dalas, péc tam atlaidiet pogu.

UZMANIBU! S0 operaciju veiksanas laika stieple atrodas

zem sprieguma un ta ir paklauta mehaniska spéka

iedarbibai; tapéc attiecigo noradijumu neievérosanas
gadijuma var rasties elektrosoka, traumu un elektriska loka rasanas
bistamiba:

- Nevirziet degla sprauslu kermena dalu virziena.

- Netuviniet degli balonam.

Uzstadiet uz degla kontakta cauruliti un sprauslu (4b).

Parbaudiet, vai stieples padeve ir vienmériga; kalibréjiet rullisu

spiedienu un titavas bremzi uz minimalam iesp&amam vértibam,

sekojot tam, lai stieple neizslidétu gropé un, ka piedzinas mezgla
apstasanas gadijuma stieples vijumi neklust valigi spoles parmérigas
inerces dé|.

- Apgrieziet stieples galu, kas izklaujas no sprauslas, lidz 10-15 mm.

Aizveriet spoles nodalijuma durtinas.

6. METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

SHORT ARC (ISS LOKS)

Stieples kusana un pilienu atdaliSanas notiek ar stieples gala secigiem
issavienojumiem kauséjuma vanna (lidz 200 reizém sekundé). Stieples
brivas dalas garums (stick-out) parasti ir no 5 lidz 12mm.

Stieple ar pildijumu

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-0.9mm
- lzmantojama gaze: Nav
Oglekla un zemi legétais térauds (tikai universalam modelim)

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0.6 - 0.8mm
- lzmantojama gaze: CO, vai Ar/CO, maisijumi
Neraséjosais térauds (tikai universalam modelim)

- Izmantojamo stiep|u diametrs:

- Izmantojama gaze:

Aluminijs (tikai universalam modelim)
- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0.8 mm
- lzmantojama gaze: Ar

0.8 mm
Ar/O2 vai Ar/CO2 (1-2%) maisijumi

AIZSARGGAZE (ja ta ir paredzéta)
Skat. TAB. 2.

DARBIBA SINERGISKAJA REZIMA:

BIEZUMA IESTATISANA

Biezuma regulésanai izmanto rokturi (att. C-3), kas regulé metinasanas
jaudu atbilstosi loksnes biezumam un vienlaicigi ar to ietekmé loka
spriegumu, padeves atrumu un piekauséjamai stieplei padodamas
stravas daudzumu.

BIEZUMA IESTATISANA (tikai universalam modelim)

Uz roktura (att. C3) atrodas dazadas biezuma skalas, kuras atskiras ar
noteiktas krasas fonu. Biezumu iestata, izmantojot rokturi (att. C3),
izmantojot tadas krasas skalu, kas atbilst procesa krasai, kas atlasits ar
selektoru (att. C4).

7. MMA METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS (tikai

universalam modelim)

PAMATPRINCIPI

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie razotaja
noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu stravas vértibu.

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un
no metinata savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo
stravu dazada diametra elektrodiem:

Metina3 strava (A)
Elek!
ektroda @ (mm) Min. Make.
1.6 25 50
2.0 40 80

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un
metinasanai virs metinataja galvas izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskie raksturojumi ir atkarigi ne tikai
no izvélétas stravas intensitates, bet arl no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinasanas &atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst glabat
mitras telpas, tie ir jaglaba specialos iepakojumos vai konteineros).
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A UZMANIBU:

Atkariba no elektrodu markas, tipa un parklajuma biezuma, elektroda
sastava dé| loks var bat nestabils.

DARBA PROCEDURA

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda

galu, it ka jus vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids

ka var aizdedzinat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pa metinamo detaly; pastav risks, ka

segums var sabojaties, [idz ar ko bas grati aizdedzinat loku.

Péc loka ierosinasanas centieties turét elektrodu noteikta attaluma no

metinamas detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru

un metinasanas laikd méginiet saglabat So attdlumu nemainigu;
atcerieties, ka elektroda slipumam ta kustibas virziena jabat vienadam
ar apméram 20-30 gradiem.

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas butu virs kratera, lai to uzpilditu,
péc tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai partrauktu
loku (Metinatas Suves izskati - ATT. F).

8.TEHNISKA APKOPE
UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
A PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

Deglis

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit
izolacijas materiala kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no ierindas.
Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.
Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa
palidzibu (maks. 5 bari) noputiet stieples virzitaja apvalku, lai
parbauditu ta integritati.

Pirms katras izmantosanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma
pakapi un montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes
smidzinatajs.

Stieples padeves ierice

- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja
zona sakrajosos metala puteklus (ieejas un izejas rulli un stieples
virzitaji).

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAl
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.
UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
A NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI  DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Veicot park les kad as aparata iekséjas dalas atrodas
zem sprieguma var iegit smagu elektrosoku pieskaroties pie zem
spriegoj sajam detalam un/vai var ievainoti i
pie kustigam dalam.
Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iek3éjo dalu un
notiriet uz transformatora esosos putek|us ar sausa saspiesta gaisa
stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).
Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai

I oties

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinasanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam
fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas
aparats atrodas atvérta stavokli.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi butu pienacigi atdaliti no

sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
skraves.

9. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA,

PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES

TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja
tas nenotiek, probléma parasti ir barosanas linija (vadi, rozete un/vai
kontaktdaksa, drodinataji utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka

ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma

iztrakuma vai kédes issleguma dé|.

Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju;

gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér

masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet Inijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza,

tad metinasanas aparats paliks blokéta stavokli.

- Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav issléguma: ja ir

Tsslegums, tad novérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinasanas kontara savienojumi ir izpilditi pareizi,

it pasdi, ka stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie

metinamas dalas, un ka starp tam nav izoléjoso materialu (pieméram,
krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un ka ta tiek

izmantota pareiza daudzuma.
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(BG)

PbHKOBOACTBO C UHCTPYKLUN 3A MON3BAHE

BHUMAHMUE: NPEAU AA U3NON3BATE EJIEKTPOXEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUUN 3A MOJI3BAHE.

3ABAPBYEH AMAPAT C HEMPEKBCHATA EJIEKTPOAHA TENT 3A IbrOBO
3ABAPABAHE MOAMIIOCOBO 3ABAPABAHE FLUX, MIG-MAG VI MMA,
MNPEAHA3HAYEH 3A MPO®ECUOHATIHA N UHAYCTPUANHA YMTOTPEBA.
3abenexka: B TeKcTa, KOMTO Cefsa Lie ce 13non3Bsa TepMrHa “3aBapbueH
anmapat” u “MHoronpoueceH 3aBapbyeH amapat’ 3a MoaenwuTe,
npeaHasHayeHn 3a 3aBapasaHe FLUX, MIG-MAG 1 MMA.

1. OGLLM MPABWUJIA 3A BE3OMACHOCT NMPU AbroBO 3ABAPABAHE.
EnekTpoXeHNUCTBT TpA6Ba fAa 6bAe AOCTaTbYHO OCBeAOMEH
3a GesonacHaTa ynoTpe6a Ha efleKTpOXeHa W ¢

Te p Herop! o6nekno
(cvorBetcTBawo Ha craHpapt UNI EN 11611) n pbkaBuumn 3a
3aBapnABaHe (cboTBeTcTBawm Ha craHgapt UNI EN 12477)
KaTo wu3bArBaTe fJa wMsnarate KoxaTa Ha Bb3AEeCTBUTO Ha
YNTpaBUONETOBUTE N MHPPa YePBEHN TbUM, KOUTO ce obpasyBaT
OT Abrata; TpAGBa Aa ce B3eMaT 1 No-06WMPHN NpeAnasHN MepKn
3a Apyru Nnua, KOMTO ce HamupaT B GNAM30CT [0 Abrata upes
€KpaHu unn 3aBecun, KOUTo B’ P TCTBaT OTpa. .

- O6pasyBaH wym: Ako 0co6eHO UH 3aBapbyHU
onepauumn ce AOCTUrHe HUBO Ha JINYHA eXeiHEBHA eKcnosuuva
(LEPd) paBHa unu no-ronama Ha 85 dB(A), cTaBa 3agbmkuTenHa
ynoTtpe6aTa Ha noAxoAALM CPeAiCTBa 3a NMYHa 3awuTa (Tab. 1).

HO®AOG®

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOTAT OA BbAAT
OMACHU
EneKTpUYeckUAT TOK, MPOTMYal} MO KOWTO M [a e NPOBOAHMK,

3a eBeHTya/lHUTe DPUCKOBe, CBbP3aHMW C MeToAuTe Ha AbroBo
3aBapsABaHe, KaKToO W CbC CbOTBETHUTE MepKu 3a 6esonacHocT n
AeiCcTBIE B KPUTUYHM CUTYaLMN.

(Mpunaraiite cbuo Taka Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo
YacT 9: UHC n ynotpe6a”).

/N

- WNs36ArBaiiTe AMpeKTeH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa cCuCTeMa;
HanpeXeHNeTo Npu npaseH Xof, Cb3JjaBaHO OT reHepaTopa, MoXe
Aa 6bae onacHo npu HAKoM o6CToATENCTBA.

- CBbp Ha p Te p Te 3a KOHTPON 1
PeMoHT, TpA6Ba a ce M3BBPIUBAT CAMO NP N3raceH N U3KNIoYeH
OT eneKTpuyecKaTa Mpexa eNneKTpoXKeH.

- Wsracete eneKktpoxeHa u ro Te OT 3axX| Ta Mpexa,
npeam aa cMeHuTe 3axabeHn YacTu BbpXy ropenkara.

- EnekTpmuyeckaTa wuHcTanauma Tps6Ba pna 6bae HanpaBeHa
CbrNAacHO [eiiCTBAWNUTE HOPMU M [AeNCTBAlUTE 3aKOHW 3a

P OT TPYA yKn.
- EnekTpoXeH®bT TpsAbBa Aa 6bae CBLP Cbe (s Ta
eneKkTpMYecKa CMCTEMa C HyNeB 3a3eMeH NPOBOAHMK.
- nposepe're, Aann KOHTAaKTbT 3a eNeKTPUYeCcKoTO 3axpaHBaHe e
NpaBWIHO 3a3eMeH.

- Da He ce eneKTp BbB " MOKpa cpepa u
noBpeme Ha AbXA.
- [a He ce T [4 pen wam

pa3xnabeHn Bpb3KW.

- fla He ce 3aBapsABa BbPXY KOHTeilHepw,
TPBL6ONPOBOAYN, KOUTO CbABLPXKAT NN Ca CbABE

cbaoBe  wan

eneKTpMyeckun n marHutHmu nonerta (EMF).
TokbrT 3a 3aBapsaBaHe cb3paBa EMF none okono 3aBapbuHaTa
Bepura v OKOJIo CaMunsA 3aBapbyeH anapar.

EnekTpomarHuTHMTe nmonera MoraT pAa B3aMmopencTsar ¢
onpepaeneHa MeAVLUMHCKa anapatypa (Hanpumep neiicMeiKbpu,
pecnupaTopHo o6opyaBaHe, METasIHN NPOTE3M U T.H.).

Tpa6sa pa 6baaT B3eTU ajeKBaTHU NpepnasHU MepKM CnpAamo
nuuyata, KoMTo MMmaT TakmBa anapatu. Hanpumep, 3abpaHa 3a
AOCTBN A0 30HaTa Ha ynoTpe6a Ha 3aBapb4HMA anapaT Win oueHKa
Ha uH, y pucK 3a p
Tosn 3aBapbyeH anapar y TBOP KuTe CTaHAapTH
3a npoAyKTa 3a ynotpe6a eAMHCTBEHO B MHAYCTPUanHa cpefa 3a
npodecnoHanHn uenn. He e ocurypeHo cboTBeTCTBYE Ha OCHOBHUTE
rPaHMLM OTHOCHO YOBElIKaTa eKCnosuuuA Ha eNneKTPOMarHTHU
noneta B AOMalUHa cpefa.

Bcuukn onepatopm TpA6Ba Aa cnasBaT npasBunara, ns6poexn no-

yure.

Aony, 3apace Ao eKC Ta Ha EMF or
BepuraTta Ha 3aBapABaHe:
- A e Ay UM Te3a 3 Ternc

F P
TUKCO, KONKOTO € Bb3MOXHO;

rnaBaTa 1 TAJIOTO fja ce AbPXKAT Bb3MOXHO Haii-faney ot Bepurara
Ha 3aBapsiBaHe;

- pa He ce T HUKoOra
MeTasiH1 NpeAMeTU UK TANOTO;
He 3aBapsBaiiTe C TANO Hacpe/ BepuraTta 3a saBapsiBaHe;

ApbXKTe 1 ABaTa KaGena 3a 3aBapsABaHe OT e/jHa 1 Cblla CTPaHa Ha
TANOTO;

cBbpKeTe U3X0AHNA Kaben Ha TOKa 3a 3aBapsiBaHe KbM feTaiina
3a noumcTBaHe, BbB3MOXHO Hal-6nM30 [0 W3BBLPLIBAHOTO
cbefnHeHue.

He 3aBapsBaiiTe 611130 10 3aBapbYHUA anapar;

BCUYKM onepaTopu TpsA6Ba fa cnasBaT MUHNMAaNHNTE U3NCKYeMmn

Te 3a OoKono

TeUHM unu rasoobpasHu BewecTBa.

- Jla ce nsbarsa pabota c MaTepuanu, NOYNCTEHN C pa3TBOpUTENU,
CbAbpXawm xnop wunn pa601'a B 6nmsoct A0 cCnomeHaTurte
BelyecTBa.

- [DaHe ce 3aBapABa BbpXy CbJj0Be N0A HanAraHe.

pascTe KaKTo e nocoyeHo B EMF;

Pa3CcToAHNETO OT W3TOYHMKa Ha EMF B TOYKa, Cnep KOATO
ekcnosnyuaTa e nog 20% oT MUHMMAaNHaTa paspelleHa CKOpocT:
d=15cm.

(

- Ja ce noctaBAT faney or paGoOTHOTO MACTO, BC necHo
peamety (Hanp p: ABPBO, XapTus, Napuanu n Ap.). - Anapartypa ot knac A:
- Ba ce nopcurypu nopxoAsw0 NPOBETPEHME WAN BEHT Tosu p anapar oTroBapsa Ha W3WUCKBaHMATa Ha
KOWTO [la NO3BONABAT OTBEXAAHETO Ha myleyuTe, or T KNTe CTaHAApTU 3a NPOAYKT, KOWTO Ce W3nonssa B

Avrata. MposeTpABaHeTO fAa CTaBa cnopej CbCTaBa Ha MylueKa,
KOHLIEHTpauuATa U NpecTos B TakaBa cpepa.

- DpbxTe 6yTMnkata Aaney ot us un Ha non
nbum (aKo ce nsnonsea).

POLO0®

- Mopcurypere nopxopAlwla eneKkTpu4yecka u3onayua Ccnpamo
ropenkara, obpa6oTBaHWA pAeTaiin N eBeHTyanHW 3aseMeHun
MeTasIHM YacTu, NocTaBeHu B 6nm3ocT (gocTbnHm).

©QVHCTBEHO B MpOMULIIEHA CpeAa M C NpodecuoHanHu uenu.
He ce rapaHTMpa HeroBoTo CbLOTBETCTBME C €IeKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XWULWHN CFPaAV U Ha Te3M, KOUTO ca CBbp3aHu
AVPEKTHO KbM 3aXpaHBalja MpeXa C HMUCKO HanpeXeHue, KOATO
3axpaHBa XUNNLHWTE crpaau.

A AOMBAHUTENIHU NPEANA3HU MEPKU

- OMEPALUWWUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa c BUCOK PUCK OT TOKOB yAap;
- B orpaHm4eHu NpocTpaHCTBa;

ToBa 06MKHOBEHO Ce NOCTUra KaTo ce HOCAT P Y ,

wankn u o6nekno, npeaBMaeHo 3a uenTta M nocpeacTtsom
n n Ta.

- I'Ipe,qnassal?l're BUHarmn ouyuTte CbC  cneunanHu ¢MIITPM

cboTBeTcTBawy Ha craHpapt UNI EN 169 wam UNI EN 379,
MOHTMPaHM Ha MacKm 1 Kackun CboTBeTCTBaWm Ha ctaHaapt UNIEN
175.

- Mpn TO Ha matep VNN eKc
TPABBA npepBaputenHo Aa 6baaT npeueHeHW pPUCKOBeTe OT
“OTroBOpHO €KCMepTHO Nuue” 1 3aBapAHETO fja ce U3BbpLIBa
B MPUCHCTBUETO Ha MOArOTBEHMN 3a [AENCTBUE B KPUTUYHU
CUTyaumm cneymanmncrm.
TPABBA fa 6baaT Bb3NpMeTU TEeXHMYECKUTe CpeacTBa 3a
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6e3onacHocT, onucaln B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-

« OKONHMAT Bb3AYX He TPAGBa fAa CbAbpXKa Npax, KNCennHu,

9: AnapaTtypa 3a AbroBo Yacr 9: UnC p n P rasoBse Unu BewecTsa u ap.
ynorpe6a”.
- TPAIBBA pa 6bae p | TO, KOoraTto p T CbXPAHEHME

anapaT WM TenonoAaBalloTO YCTPOWCTBO ce noaabpXaT oT
oneparopa (Hanp. upes pembuu).

TPABBA pa 6bae 3abpaHeHOo 3aBapABaHeTO Ha PaboOTHUK Hap
3emATa, NOBAUraHETO Haj 3eMATa 1 3aBapsABaHeTO MoXe Aia 6bae
N3BbPLIBAHO Ypes CneymnanHa ocurypuTtenHa nnatrpopma.
HAMPEXEHUE MEXAY PDBKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOAU WU
TOPEJIKUTE: npn pa6oTa ¢ HAKOMIKO eneKTpoXKeHa BbpXy eAuiH
n cbwm HeTaﬁﬂ nwnn BbLPXY YacTu oT AeTaﬁﬂM ; eNneKTpuyeckn
CbefHEHN NOMEXAY Cii, MOXe fla Bb3HNKHE ONacHO HaTpynBaHe
Ha HanpexeHne Mexay ABe PbKOXBaTKU 3a eneKkTpoau wmm
ropenKm v To MoX<e ABOIHO 2 HAAXBbPNW AONYCTUMUTE HOPMU.
Heo6xoaumo e eKcnepTHO nMuLe-KOOPAMHATOP Aa W3BbPLIMN
3amMepBaHe C MHCTPYMEHTW, 3a Aa npeueHwn, Aanum cbuecTtByBa
PUCK 1 gann aa npeanpueme nogxoaAawmn MepKkn sa GESOHBCHOCT,
KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a

AbroBo K Yact 9: Unc uynotpe6a”.
ro
OTroBOpHOCT Ha
APYIY PUCKOBE
- MPEOBPBLLIAHE: noctaBeTe eneKTpoXeHa BbpXy paBHa
XOpPU3OHTaNHa NOBbPXHOCT, CbCCbOTBETHaTa poycToii T;

- MocTaBeTe MaluMHaTa 1 HelMHNTE akcecoapm (c unu 6e3 onakoBKa)
B 3aTBOPEHO NomelleHne,

- TemnepaTypaTta Ha oKonHaTa cpepja TpaA6Ba fa e B AnanasoHa
mexpy -20°C n 55°C.

B cnyuaii Ha mawuvHa o6opyABaHa ¢ oxnaxpaalla eAuHNLA C TeYHOCT

W Npn OKONHa Temnepatypa no-Hucka ot 0°C: ga ce msnonssa

aHTUdp TEYHOCT, MmpenopbyaHa OT Mnp Tena wam pa
ce p HanmbNHO p Ta CUCTeMa M pesepBoapa OT
TeyHoCTTa.

Wsnonssaiite nogxoaawn MepKu, 3a Aa npeanasnTe mallnHaTa oT
Bnara, 3aMmbpcABaHNA N KOpo3uu.

A

EEN YHULLOKABAHE

B Kpas Ha eKcnnoaTauVoHHNA XKNBOT Ha TO3M 3aBapbyeH anapar He
pnainTe ¢ Te 6GUTOBM OTNAADBLUM.

notpe6utens e U3XBbPAAHETO Ha TOBa
eneKkTpnyecko o6opyaBaHe Aa cTaBa B ONpefeneHnTe NyHKTOBe

33 :bﬁmpaue Ha oTnagbun " peuuKnnpaHe Ha enekTpuyecko

B NPOTUBEH cNyyali (Hanpumep: Npy HaK/IOHEH NN HepaBeH Nnoa 1
T.H.) CblLECTBYBa ONAaCHOCT OT NpeobpblyaHe.

- HEXAPAKTEPHA VYMNOTPEBA: onacHo e pa ce wu3nonssa
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun pa6oTta, 3a KOATO TOM He e
p (i p P Ha Tp’ P Ha
XuppaBnvuyHaTa Mpexa).

- PUCK OT U3TAPAHUA
Hakom yacTu Ha p anapar (rop Knewu p TKa

3a eneK'rpoAa) 1 CbCefHN 30HN MoraT Aia AOCTUrHAT TeMmnepaTypu
Hap 65°C: TpaGBa fa ce Hocy nop, 3aWuTHO 06

OcTaBeTe TOKy-10 3aBapeHUA AeTaiin Aa ce oxnaaun npean Aa ro
AoKocBare!

HEMNPABMNIHA YNOTPEBA: o Ha

p anapar ot OT oneparop e onacHo.

MPEMECTBAHE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT: noacurypssaiite
BuHaru 6GyTunkata ras c MOAXOAAWM CpPeACTBa, 3a fAa ce
npepoTBpaTN BHE3amnHo najaHe (ako ce U3nonsea).

- e pa ce p

OKayBaHe Ha 3aBapb4HuA anapart.

TKaTa KaTo CpeacTBo 3a

3aWuTHATE YCTPONCTBA UM MOABWKHWUTE YacTW Ha KOXyXa Ha
eNneKTpOXKeHa U TeNonoAaBalloTO YCTPOMCTBO TpAGBa Aa 6baar
HarnaceHW Ha »KenaHata nosuuusA, npean fAa 6bae BKAOYEH
eneKTpoXKeHa B 3aXpaHBallyaTa Mpexa.

BHUMAHUE! Bcaka pbyHa Hameca BbpXY ABKEWUTE ce YacTu Ha
TeNoNoAaBaLoTO YCTPOICTBO, KaTo HanpumMep:

- CmsAHa ponku n/unv Bogaun Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa TeN B pONKuTe;

3apexpaaHe Ha 606uHara c Ten;

MouncTBaHe Ha PONKUTE, Ha CUCTEMUTE OT 3bGHN KoNena 1 30HuTe,
KOWTO ce HaMMpaT nop, TAX;

- C Ha Te OT 3b6HU

TPABBA AA BbAE HAMPABEHA CAMO MPU U3rACEH U U3KJTIOYEH
OT 3AXPAHBALLIATA MPEXXA EJIEKTPOXKEH.

YC10BUA HA OKOJIHATA CPE[A (EN 60974-1)

- W3nonsBainte 3aBapbyHUA anapaT camo npu cneagHnTe yC10BUA Ha
OKoOJNHaTa cpepja:

TemnepaTtypata Ha OKoNiHaTa cpepia mexay -10°C n 40°C;

OTHOCMTENHa BNaXKHOCT Ha Bb3/lyXa He No-BUCOKa oT 50% npu

40°C;

OTHOCMTE/NIHa B/IQXKHOCT Ha Bb3JlyXa He No-Bncoka ot 90% npu

20°C;

UM Aa ce CBbpXKe C MarasuHa, OT KOWTO e 3aKyneH
nponyK'rb'r. Tasun pasnopep6a ce OTHacA camMo 3a U3XBbPAAHETO Ha
o6opyaBaHe Ha TepuTopuATa Ha EBponeiickus cbios (OEEO).

2.YBOJ 1 OBLLO ONMUCAHUE

To3n 3aBapbyeH amapaT e W3TOYHMK Ha TOK 3a [JbloBO 3aBapsABaHe,
cneuyvnanHo uspaboTeH 3a 3aBapsABaHe FLUX c ynoTtpebata Ha TpbbHa
efleKTpo/iHa Tel, NOAXoAALLa 3a U3non3paHe 6e3 3aluTeH ras.
MHOrOMNPOLIECHA BEPCUA:

3aBapbyHMAT anapart e npefsuieH 1 3a 3aBapasaHe MAG Ha BbrnepoaHu
VNN HUCKO NerMpaHmn CTOMaHu Cbe 3awnteH ras CO, uam cmecu aprot/
CO,, kaTo ce M3Mon3Ba HenpekbCHaTa WM TpbOHa enekTpopHa Ten
(Tpb6OBMAHA).

OcBeH ToBa e NoAxoAALL 3a 3aBapABaHe MIG Ha HepbXjaemn CTOMaH C
ras aproH + 1-2% Kncnopog v Ha anyMUHUIA C ra3 aproH, Kato ce n3nonssa
eneKTpo/Ha Ten, NoAXoAALLa 3a AieTalina, KOTo TpAbBa fja ce 3aBapABa.
3aBapbUHMAT anapaT e MOXe Aa M3BbpluBa CbLUO Taka 3aBapsBaHe
c enektpogq MMA c noctosHeH Tok (DC) Ha obmasaHu enekTpoawu
(pyTVNOBY, KNCENUHHN, 6a3NYHN).

OCHOBHW XAPAKTEPUCTUKU

noa®N0COBO 3ABAPABAHE FLUX

- CviHeprmyHo GpyHKUMOHUpPaHe (aBTOMATNYHO);

- ABTOMaTMuHO Bpeme 3a GpuHanHo nsrapaHe (Burn-back) 8 3aBncumoct

OT CKOPOCTTa Ha eNeKTpo/iHaTa TeJ;

TepmocTaTuyHa 3aluTa;

3awynTa OT MOMEHTHI KbCW CbeIMHEHNA, KOUTO Ce Ab/XKaT Ha KOHTaKT

MeX[ly ropesnkata 1 macarta;

3awnTa oT aHOMaHN HanpeXeHA (MpeKaneHo BUCOKO NN NpeKaneHo

HNCKO 3aXPaHBalLo HanpexeHue);

MIG-MAG (camo MHOronpoLecHa Bepcus)

- O6pwblyaHe Ha nonApHocTTa (3aBapasaHe Flux);

MMA (camo MHOronpoLecHa Bepcms)

- lNpenBapuTeNHO HaCTPOEHM YCTPOWCTBA 3a ropel CTapT, cuna Ha
[ibrata v 3alluTa OT 3anenBaHe;

- YKasaHuA 3a AvameTbpa Ha enekTpoja, KOWTO ce npernopbyBa B
3aBUCMMOCT OT 3aBapbYHUA TOK;

AKCECOAPU KbM CEPUATA

- ropenka;

n3xogeH Kaben ¢ wunkKa-maca;

- u3xo@eH Kaben c Krewm
MHororoLecHa Bepcus).

PbKOXBaTKa 3a enekTpopa (camo

AKCECOAPU MO 3AABKA

- Apantep 3a 6ytunka Argon;

- Camo3aTbMHABAlLA MacKa;

- KomnnekT 3a 3aBapsaBaHe MIG-MAG;
- KomnnekT 3a 3aBapasaHe MMA;

3. TEXHUYECKN AAHHU

TABEJIA C AAHHU

OcHOBHWTE AaHHN, CBbp3aHun C yno‘rpeﬁa'ra n pa60TaTa Ha eneKkTpoXeHa,
ca 06061eHu B TabenaTa C TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTVIKI CbC CefHUTE
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3HavyeHwuA:

Qur. A

EBPOMENCKA HopMma, Ha KOATO 0TroBaps 6e30MmacHOCTTa Ha paboTa

1 NPOU3BO/ICTBOTO Ha MaLUVHW 3a [IbroBO 3aBapsABaHe.

Vime 1 appec Ha npounsBoguTens.

Wme Ha mopena.

CMBON 3a BbTpeLLHATa CTPYKTYPa Ha eNeKkTpoXeHa.

CrmBON 3a NpeABUAEHNA METO/] Ha 3aBapABaHe.

CumBon S: nokasga, Ye moraT Aa 6bjaT U3NbJHEHU onepauuun no

3aBapsBaHe B Ccpefla C BUCOK PWCK OT TOKOB yfap (Hanpuvep B

ronAma 6n130CT 4O ronemm MeTanHn Macu).

CrMBON 3a 3axpaHBalLaTa NIMHUA:

1~ : NPOMEHNNBO MOHO(A3HO HaMNpPeXeHue;

3~ : NPOMEHNMBO TPUPaA3HO HanpexeHve.

CreneH Ha 6€30NacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

JlaHHY, CBbP3aHU C XapaKTepuCTiKaTa Ha 3axpaHBallaTa IMHNA:

- U, : TlpomeHNNBO HampexeHue M uYecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
eneKkTpoXeHa (fonycTumm rpaHnum +10%).

= 1 112 : MAKCMManeH TOK, MOFMTbLaH OT IMHUATA.

- 1,4 eduKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U, : MaKcMmanHo HanpeskeHue npy npaseH xoA (0TBopeHa cuctema

Ha 3aBapsBaHe).

1,/U, : Tok 1 0TroBapAWOTO HOPMANM3NPAHO HaNpeXeHue, KOUTo

Morat Aa 6bAaT OTAENAHN OT MalUMHaTa NPy 3aBapABaHe.

X : OTHolleHMe Ha npeKbcBaHe: Mokassa BPeMeTo, Npe3 KoeTo

MOXe J1a ce OTAena CbOTBETHUA TOK (CblyaTa KosoHa). M3pasasa

ce B %, Ha OCHOBaTa Ha UUKbA OT 10 MUHYTK (Hanpumep: 60% =

6 MUHYTW paboTa, 4 MOUMBKa; U TH.). B cnyuaii, ye napametpute

Ha ynotpe6a (npeasuaenn npu 40°C 3a paboTHata cpefa), 6baat

NpeBULIEHN, TEPMUYHATA 3alyMTa Ce 3a/eiiCTBa (eNeKTPOXeHBT

ce Hamupa B “noumBka” - stand-by pexum, pokato Herosata

TemnepaTypa ce HOpPManu3vpa B AONYCTUMUTE rPaHNLv).

- A/V-A/V : Moka3Ba ramata 3a perynMpaHe Ha 3aBapbyHuA TOK
(MMHUManNHO - MaKCMarHo) 3a CbOTBETHOTO HamnpexeHue Ha
[brata.

PernctpaumoHeH HOMep, KOWTO CRyXW 3a WHAEHTUUKALMA Ha

enekTpoxeHa ( HeobXxoAMM MpuW TeXHWYeckuTe nperneau, npu

noaMAHa Ha YacTu 1 YCTaHOBABaHE Ha NPOU3Xo/a Ha NPOoAyKTa).
CTOMHOCTM  Ha WHEpUWOHHWTE npeanasuTteny,

KonTo TpAbBa Aa ce NpeABUAAT, 3a Aa Ce ocUrypu GesonacHoTo

bYHKUMOHMPaHe Ha IMHWATa.

CUMBOANIM, KOWUTO Ce OTHACAT A0 HOPMUTE 3a 6e30MacHOCT, YneTo

3HayeHve e onucaHo B rmMaga 1“ 06wy npasuna 3a 6e30nacHOCT Npu

[IbroBOTO 3aBapsBaHe "

3abenexka: Taka npe/jcTaBeHaTa Tabena ¢ TEXHNYECKN XapaKTePUCTUKM
MoKasea 3HayeHMEeTo Ha CUMBONWTE U LUGPUTE; TOYHUTE CTONHOCTU Ha
TeXHNYECKWTe NapameTpy Ha enekTpoxeHa TpA6Ba Aa GbAaT NpoBepeHn
AVIPEKTHO OT HeroBaTa Tabena.

APYIU TEXHWYECKU AAHHWN:

- 3ABAPDBYEH AMAPAT: B Tabnuua 1 (TAB. 1)

- CPEQEH PA3XO[ HA 3ABAPDBYHA TEJ1 U HA 3ABBPDBYEH A3: Bk
Tabnuua 2 (TAB. 2)

- TOPENIKA MIG: Bux Tabnuua 3 (TAB. 3)

- KJNELUU PbKOXBATKA 3A EJIEKTPOJA: Bk Tabnuua 4 (TAB. 4)

Ternoto Ha p

anapar e oTp B ua 1 (TAB. 1).

4. ONNCAHUE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT
YPEQW 3A KOHTPOJ, PEFYJIMPAHE U CBbP3BAHE.

3ABAPDBYEH AMAPAT (®ur. B)
Bbpxy npefHaTa cTpaHa:

1-
2-
3-

KoHTponeH naHen (Bvx onucaHue).

3aBapbueH kaben v ropesnka.

VIZXOF[QH Kaben v Knema 3a 3amacsiBaHe.

MonoxuTteneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTBN (+) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHuA Kaben.

OTpuuaTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 AocTbn (-) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHUA Kaben.

LLlencen 3a 6bp30 CBbpP3BaHE C ropenkara.

Bbpxy 3afHaTa cTpaHa:

7-
8-
9-

MaseH npekbceay ON/OFF.
KoHeKTop Ha TpbbaTa 3a 3aLuUTHNA ras.
3axpaHBaly Kaben.

KOHTPOJIEH MAHEJ1 HA 3ABAPBYHUA ANAPAT (®wr. C)

1-

2-

5.

AN\

WHpvkaTopHa namna 3a curi
Mpexara.

WHpukaTopHa namna 3a curHannsmnpaHe Ha anapma (3ageicteaHe
Ha npeanasHnA TepmocCTaT, KbCO CbeUHEHNEe MeXAay ropesika v
3amacsBall Kaberl, 3a TPeKOMEePHO roNIAMO/Manko HanpexeHne).

F P

mm CUHEPTUYEH P EXXUM FLUX unu CUHEPTUYEH PEXXUM
MIG-MAG camo MHoronpoLecHa Bepcus:
Perynupate Ha filebennHata Ha MaTeprana (3aBapbyHa MOLLHOCT).
PEXXUM MMA (camo MHoronpoLecHa Bepcuma):
PerynupaHe Ha 3aBapbyHMA TOK KaTo ce MOCoYBa AMAamMeTbpa Ha
npenopbunNTeNHUsA eNekTpos,.
CeneKkTop 3a npoueca Ha 3aBapaBaHe FLUX, MIG-MAG unn MMA
(camo MHoronpovuecHa Bepcua).
BcAka nosmuma Ha cenekTopa nokassa 2 npoteca.
BHUMAHUE:  MHOFOMPOLIECHUAT  3ABAPDBYEH
A ATAPAT ABTOMATUYHO PA3MO3HABA KO OT IBATA
WU3BPAHU MPOLIECA AA MPUNIOXU B 3ABUCUMOCT
OT CBbP3BAHETO HA BbP3UA LLEMCEJ (OUT. B-6).
PA3MO3HABAHE HA MPOLIECA (camo 3a MHOronpoLecHa Bepcus)
-Xo¢ BE3 A3 NO GAS (FLUX): C 6bp3 wencen (Our. B-6) cebp3aH
KbM OTprLaTenHus (-) 6bp3 KoHTakT (Our. B-5).
—G CTA3 GAS (MIG-MAG): C 6bp3 wencen (Our. B-6) cBbp3aH Kbm
NonoXuTenHusA (+) 6bp3 KoHTaKT (Dur. B-4).
5 MMA: C n3kntoueH 6bp3 wencen (Our. B-6).
WHCTANIUPAHE
BHUMAHMUE! BCUYKN OMEPALIUU MO UHCTAJIMPAHE U

OMEPALUN NO ENEKTPUYECKO CBHP3BAHE TPABBA 1A
CE W3BDBLPLWBAT CAMO MPU HAMDBJIHO WM3FACEH U

WU3KNIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXKA 3ABAPBYEH AMAPAT.
ENIEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA AA BbAAT U3BbPLUBAHU
EAVWHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULIUPAH 3A TA3U JENHOCT
MNEPCOHAN.

NMOArOTOBKA
Qur.D

Pa3onakoBaiTe 3aBapbyHMA anapar, U3BbpLUETe MOHTa)x<a Ha oTAenHuTe
4acTn, KOUTO Ce CbAbpXKaT B ONakoBKaTa.

CBbp3BaHe Ha N3XoAHUA Kaben-knewm
Qur. D1

Cebp3BaHe Ha 3aBapbyeH Kaben-pbKoxBaTKa Ha eflekTpoga (camo

MHOronpouecHa Bepcvm)
Our. D2

MECTOMOJIOXKEHUE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT
OnpepeneTte MACTOTO Ha MHCTaNMpPaHe Ha 3aBapbyHMA anapart, Taka ye

Tal

M [la HAMa NPenATCcTBUA npej CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA4 W MU3X0o[ Ha

oxnaxpaawma Bb3ayx; B CbLIOTO BpeMe ce yBepeTe, Ye He Cce BCMyKBaT
NPaWVHKW, KOPO3NBHN N3NapeHUA, Bnara v T.H.

MopabpxaiiTe noHe 250 mm

3al

A\

CBOGOAHO MPOCTPAHCTBO  OKOJO
BapbYHIA anapar.

BHUMAHMUE! NMocTaBeTe 3aBapb4yHNA anapat BbpXy paBHa
MOBBPXHOCT CbC CbOTBETHaTa WU3APBLKAMBOCT, 3a fAa ce
nsberHe onacHo npeu6pbu4aue nnn npemecreaHe.

CBbHP3BAHE C MPEXATA
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Mpean fa ce M3BbPLIM KaKBOTO U Aa € eNeKTPUYEeCKo CBbp3BaHe,
npoBepeTe Tabenata C TEXHUYECKN XapaKTEPUCTUKN Ha 3aBapbyHuA
anapart, Janu JaHHWTE OTrOBAapAT Ha HaMpPEXeHWeTo W YecToTata Ha
M#ACTOTO Ha MHCTaNpaHe.

3aBapbuHMAT anapat TpAGBa fAa GbAe CBbP3aH EAUHCTBEHO CbC
3axpaHBallla cicTema C HeyTpaneH 3a3emMeH NPOBOAHNK.

3a fja ce rapaHTMpa 3alyuTaTa NPU NHANPEKTEH KOHTAKT, U3Mnos3Baiite
AndepeHymManHm npeanasuteny or Tun:

- Tun A ( ) 3a MOHObA3HUTE MALUNHN.
NAVAW

C uen fa ce ynoBneTBopAT M3NCKBaHUAT Ha CraHpaapt EN 61000-3-
11 (Flicker) ce npenopbyBa CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHWA anapat B
TOUKUTE Ha NHTepdelica Ha 3axpaHBallaTa Mpexa, KOUTo ca C Mo-MabK
MMMefaHc OT:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).



- 3aBapbyHMAT anapart He ce perynupa ot CtaHaapt IEC/EN 61000-3-12.
AKO 3aBapbUHUAT anapaT ce CBbpke KbM 0bLjecTBeHa 3axpaHBalla
Mpexa, TeXHUKDT, M3BbPLUBALL WHCTanauvaTa Wi notpebutenat e
[UTbXKeH fla NPoBepy, lann 3aBapbUHMAT anapaT MOXe fla ce CBbpke
(aKo e Heo6X0AMMO, KOHCYNTVPaIiTe Ce C eNeKTPOopPa3sNpefeNNTENHOTO
APY»ecTBO).

Llencen n KOHTaKT

CBbpxeTe Ljencena Ha 3axpaHBalLva Kaben KbM KOHTaKT Ha Mpexata,
KOATO e obopyABaHa C MpefnasvuTeny WM aBTOMAaTUYEH MpeKbcBay;
cneuyuanHata 3asemaABalla knema TpA6sa fJa 6bie CBbp3aHa CbC
3asemABall MPOBOAHUK (KbATO-3eNleH) Ha 3axpaHBaljata JIMHUA.
Tabnuua 1 (TAB. 1) ca mMoKasaHU MpenopbyMTENHUTE CTOMHOCTU B
amnepu Ha UHepLVOHHUTE NpeanasuTen Ha NHuATa, n3bpaHu cnopep
MaKCMManHUA HOMVHaNeH TOK, OTAaBall ce OT 3aBapbyHuA anapat u
HOMVIHANHOTO 3aXPaHBaLLO HanpexeHue.

BHUMAHUE! Hec Ha Te no-rope
' K npasu ¢ Ha cucrtemara 3a 6esonacHocT,

p oT np Tens (knac ), Tosa nopaxpa
Cepro3HM PpUCKOBE 3a XopaTa (Hanp. TOKOB yAap) Win matepuanHn
weTn (Hanp. noxap).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
BHUMAHUE! NPEAU OA W3BBLPLWIUTE CAEAHUTE
A CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMAPAT E
CMPAH U N3KJTIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXKA.

Tabnuua 1 (TAB. 1) cbabpKa NpenopbuATeNHUTE CTOMHOCTM Ha

3aBapbyHUTE Kabenu (B8 mm?) B 3aBUCUMOCT MaKCUManHUA OTAAAEH TOK

OT 3aBapbyHMA anapart.

OcBeH ToBa:

- 3aB'preTe ﬂOKpaVI KOHEKTOpUTe Ha 3aBapbyHUTE Kabenn B KOHTaKTUTe

3a 6bp3 [OCTHN (aKo MMa TakvBa), 3a Aa Ce rapaHTpa OTIMYeH

eNeKTPNYECKW KOHTAKT; B MPOTBEH CNyyall Lie e Noyun NpekoMepHo

HarpABaHe Ha CamuTe KOHEKTOPU CbC CbOTBETHOTO TAXHO 6Gbp30

nospexpaaHe v 3aryba Ha eprKacHoOCTTa.

M3non3BaiiTe Bb3MOXHO Haii-KbcuTe 3aBapbyHN kabenu.

- W36AarBaiiTe fa U3non3BaTe MeTalHU CTPYKTYpU, KOUTO He Ca YacT oT
06paboTBaHVA [eTailn, BMECTO U3XOAHWA Kaben Ha 3aBapbyHMA TOK;
TOBa MOXe /la Ce OKaXe OnacHO 1 fla AoBefe /10 He3a/j0BONINTENHN
pesynTaTti oT 3aBapABaHeTo.

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MIG-MAG (camo

MHOronpoLiecHa Bepcus)

Cebp3BaHe ¢ 6yTunkara ras (ako ce usnonssa)

- 3aBuWHTeTe pepyKTOpa 3a HanAraHeto (¥) KbM KfnanaHa Ha GyTunkata
C ra3 KaTo MocTaBuTe CNeLVasHUA pefyKTop MexXay TAX, KOWTo ce
NpefocTaBa KaTo akcecoap, Korato ce M3nosnsea ras Argon unm cmec
Argon/CO,.

- CBbpxeTe TpbbaTa, Npe3 KOATO ce Mycka ra3 B peflyKTopa 1 3aTerHete

CbC ckobara.

Pa3xnabete perynupawus npbcTeH Ha pedyKkTopa 3a HanaraHeto

npeav Aa oTBOpUTE KnanaHa Ha 6yTunkata.

(*) Akcecoap, KoiiTo TpabBa Aa ce 3aKynu OTAE/HO, ako He ce [OCTaBs C

npopykKTa.

Cs Ha Kaben Ha p TOK

TpsiGBa Aa ce CBbPKE KbM feTaiina 3a 3aBapsABaHe WM KbM MeTanHus
10T, BbPXy KOWTO € NOCTaBeH, Bb3MOXHO Haii-6,1130 A0 CbeJUHEHNETO,
KOeTO Ce n3sbpLuBa.

lopenka
MoproTBeTe A 3a MbPBOTO 3apexfjaHe C Ten KaTo [emMOoHTMpaTe
HaKpailH/Ka 1 KOHTaKTHaTa Tpbba, 3a fja yNeCcHWTe 13nn3aHeTo.

MpomaHa Ha nonsApHocTTa OTBBLH ®ur. B (camo MHoronpolecHa
Bepcua)

- K 3aBapnaBaHe 6e3 ras NO GAS (FLUX):
- Cebpxerte wencena (Our. B-6) KbM OTpULATENHNA KOHTAKT 3a 6bp3
poctsn (-) (dur. B-5).
- CB'bp)KeTe n3xoaHuAa Kaben Ha KnewuTte KbM NONOXNTENTHUA KOHTAKT
3a 6bp3 gocTobn (+) (Dur. B-4).
-

- D 3aBapsaBaHe c ras GAS (MIG-MAG):
- Cebpxerte wencena (Our. B-6) KbM NONOXUTENHNA KOHTaKT 3a 6bp3
nocton (+) (Our. B-4).
- CBbpKeTe N3XoHUA Kaben Ha KnewyyTe KbM OTPULIATESTHNA KOHTaKT
3a 6bp3 gocton (-) (Our. B-5).

CBBP3BAHE HA 3ABAPDBYHATA CUCTEMA B PEXUM MMA (camo
MHoronpoLecHa Bepcuis)

MouT BCUYKM OOMasaHW enekTpoan TpAbBa fa cCe CBbp3BaT C
NONOXUTENHNA NOMI0C (+) Ha reHepaTtopa; nNO W3KNKYeHne KbMm
oTpuyaTenHuAa Nonc (7) 3a eNleKTpoaun C KUCenmHHa obmaszkKa.

Cebp3BaHe Ha 3aBapb4HuA Kaben Kbm Kabena 3a pbKoxsaTKaTa Ha
enektpopa (®ur. D2)

B Kkpasa ce Hamupa creuuanHa Knema, KOATO CyXU 3a 3aTAraHe Ha
oTKpUTaTa 4acT Ha enekTpoga. To3u Kaben TpAbGBa fja ce CBbpXKe KbM
Knema cbc cumBon (+) (Our. B-4).

CBBbp Ha Kaben Ha P TOK

TpabBa fa ce cBbpXe KbM [eTaiina 3a 3aBapABaHe WM KbM
MeTa/nHNA NJIOT, BbPXy KOWTO € MoCTaBeH, Bb3MOXHO Halt-6n13o o
Cbe/IMHEHNETO, KOeTo Ce 13BbpLLBa. To3u Kaben TpAGBa Aa ce CBbpXKe
KbM Knema cbc cumBon (-) (Our. B-5).

3APEXXAAHE HA BOBUHATA C EJIEKTPOAHA TEJ1 (®ur. E)
BHUMAHUE! NPEAUN OA 3ANOYHETE OMEPAUMUTE NO
A 3APEXXOAHE C ENEKTPOAHA TEN, YBEPETE CE, YE
3ABAPBYHUAT AMAPAT E CMPAH N U3KIIOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

MPOBEPETE, AANN POJIKUTE HA TEJTOMOLABALLIOTO YCTPOWCTBO,

OBBMBKATA HA BOAAYA HA ENEKTPOAHATA TEN W KOHTAKTHATA

TPBBUYKA HA TOPEJIKATA CbOTBETCTBAT HA JVAMETHPA U BUIA

HA ENEKTPOIHATA TEJI, KOWTO CE Bb3HAMEPABA [A CE W3MOM3BA

N DA NPABUIHO CA MOHTUPAHW. MO BPEME HA ®A3UTE HA

BKAPBAHE HA EJTEKTPOAHATA TEJTHE HOCETE NMPEAMA3H/ PbKABULIN.

- OTBOpeTe BpaTWyKaTa Ha OT/leNIeHNETO 3a MOTOBWM/IKaTa.

MocTtaseTe 606KHaTa C enekTpofHa Ten Ha MOTOBWINIKaTa; yBepeTe ce,

4e npbyKLaTa 3a NOB/IMYAHE Ha MOTOBM/IKATa € NPaBUIIHO NOCTaBeHa B

npeasuaexus otsop (1a).

OcBo6GopieTe  KOHTpaponKaTa/KOHTPAaponKnTe 3a HaTUCK U A/ru

oTaaneyete OT JoNHATa/[oNHWTe porka/u (2a-b);

- lNposepeTe aanu ponkata/poNKUTe Ha TeNONO/aBaLOTO YCTPONCTBO e/

ca noaxofiAlLa/v 3a U3nonsBaHaTta enekTpoaHa Ten (2c).

OcBobopieTe Bbpxa Ha KOHela, oTpexeTe AepopmupaHua Kpal C

paspe3 6e3 fa ocTaBaT CTbpualy 4acTu; 3aBbpTeTe 606uHaTa B

nocoka obpaTHa Ha YaCOBHMKOBAaTa CTpesika U BKapaliTe Bbpxa Ha

eneKTpoAHaTa Ten BbB BOJaya Ha TeNTa KaTo ce n3tnacka Ha 50-100mm

BbB BOJaya Ha CbeNHEHMETO 3a ropenkara (2d).

MocTaBeTe OTHOBO KOHTpaposKaTa/KOHTPaponKuTe KaTto perynupare

HanAraHeTo Ha CpefiHa CTOWMHOCT, NpoBepeTe, lanu eNneKTPoAHaTa Ten

€ MpaBWIHO MO3MLMOHMPaHa B AMKaTa Ha AONHaTa/AonHUTE ponka/

ponku (3).

- CBanerte HaKpaliH1Ka 1 KOHTaKTHaTa TpbOuyKa (4a).

- BkapaiiTe wjencena Ha 3aBapbyHMA anapaT B 3axpaHBalyaTa Mpexa,
BK/lOYeTe 3aBapbyHMA anapat, HaTuCHeTe GyTOHa Ha ropenkarta u
n34aKaiiTe Kpas Ha eneKTpodHaTa Tenl Aa NpemuHe npes3 uanata
obBMBKa Ha Bofjlaya 1 fia ce nokaxe ¢ 10-15 cm oT npefHaTta yacT Ha
ropenkata, crnpeTte Aa HaTuckate GyToHa.

A BHUMAHUE! Mo Bpeme Ha Te3n onepaunn eneKkTpoaHara

Ten e nop eneKkTpuYecko p n Ha

cuna; ¢ Te/THO MOXKe 1a NPUYMNHN, aKo He
6bAaT B3eT Heo6XoANMMTE MEPKM, PUCK OT TOKOB yAAap, PaHu 1 Aa
cb3aafe eneKTpUYecKn Abru:

- £la He Ce HaCco4Ba ropesikata KbM 4acTu Ha TANOTO.

- Topenkara fja He ce fobnvxaBa Ao byTunkara.

- ﬂa €& MOHTMPAT OTHOBO BbPXY ropesikata KOHTakTHaTa Tp'b6I/ILIKa n
HaKkpaiHuiKa (4b).

- lMpoBepeTe, pfanu npeaBMKBaHETO Ha eneKkTpogHaTa Ten e
paBHOMEPHO; KannbpupariTe HaNAraHETO BbPXY POIKUTE U CNUPaYHmA
MEeXaHU3bM Ha MOTOBWJIKATa Ha Bb3MOXXHWUTE MUHUMANHU CTOMHOCTU
KaTo npoBepwuTe, Aanu efieKTpoaHaTa Tesl He ce Npun/b3Ba B AMKaTa n
[lany Npu CnvpaHe Ha TeNono/aBalloTo YCTPOCTBO He ce pa3xnabsat
CnupanuTe Ha enekTpoaHaTa Tefl, Nopajn NpekomepHa WHepuusA Ha
606vHaTa.

- OTpexeTe Kpas Ha eNleKTpoAHaTa Te, KOMTO ce nofasa OT HaKpalH1Ka

c10-15 mm.

3aTBopeTe BpaTu4yKaTa Ha OTAe/IeHNEeTO 3a MOTOBWU/IKaTa.

6. 3ABAPABAHE: ONMCAHUE HA METOAA

SHORT ARC (KbCA iblrA)

PasTonABaHeTO Ha eNeKTpoAHaTa TeN U OTAENAHETO Ha Karnkata cTaBa
4pes nocsieoBaTeNlHN KbCy CbeAVHEHNA OT BbpXa Ha eneKkTpoaHaTa Ten
B 3aBapbyHaTa BaHa (4o 200 nbTn B cekyHAa). CBoboAHaTa Ab/KMHA Ha
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enekTpopHara Ten (stick-out) 06MKHOBEHO e mexAay 51 12 mm.

Tpb6Ha enekTpopHa Ten
- [InameTbp Ha BUjOBETE eNeKkTposHa Ten,

KOSITO MOXe Aja Ce U3Mon3Ba: 0.8-0.9 mm
- Ta3, KOTO MOXe Aa ce M3Mon3Ba: Huikakbs
BbrnepoaHyn M HUCKO-NerMpaHn CTOMaHM (CaMO MHOronpoLecHa
Bepcua)
- [lnameTbp Ha BUfjOBETE eNeKkTposHa Ten,

KOATO MOXe Ala Ce U3Mon3Ba: 0.6-0.8mm
- [a3, kKoTo MOXe Ja ce 13Mos3Ba: CO, nnu cmecn Ar/CO,
Hepbxkpaaemm cTomaHm (Camo MHOronpoLiecHa Bepcus)
- [InameTbp Ha BUOBETE eNeKTPOAHA Ten,

KOATO MOXe fa Ce 13non3ga: 0.8 mm

- la3, KoTo MOXe fja ce 13non3Ba: cmecn Ar/O, unmn Ar/CO, (1-2%)
AnymuHMiA (Camo MHoronpoLecHa Bepcus)
- [InameTbp Ha BUjOBETE eNeKTpoAHa Ten,

KOATO MOXe Aja Ce U3Mon3ea: 0.8 mm
- [a3, KoTO MOXe [ia ce 13Mosi3Ba: Ar

3ALUUTEH A3 (kbgeTo e npeasuaeH)
Bux TAB. 2.

CUHEPTMYHO OYHKLIMOHUPAHE:

3A[AABAHE HA JEBEJIMHATA

3apgaBaHeTo Ha aebenuHata cTaBa upes pbkoxBaTka (Our. C-3), KoATo
perynmpa MOWHOCTTa 3a 3aBapABaHe B 3aBMUCMMOCT OT AebenuHata
Ha JflamapviHata WU BAuAe eJHOBPEMEHHO BbPXY HanpeXeHWeTo Ha
Abrarta, CKOpOCTTa Ha Tenonoaasawoto yCTpOVICTBO N KONMN4eCcTBOTO Ha
OTAaBaHWUA Ha enekTpoAHaTta Te/1 TOK Npu HaB/n3aHeTo.

3AAABAHE HA AEBEJIMHATA (camo MHoronpouecHa Bepcus)

Ha pbkoxsatkata (Qur. C3) ca npeABMAeHN CKanv 3a pasnnyHa gebenvta,
BCAKA Ce XapakTepusupa ¢ GOH CbC creunaneH LBAT. 3ajaBaHeTo Ha
febenvHata ctaBa upe3 pbkoxBaTkata (Dur. C3), kaTo ce u3nonssa
CbOTBETHaTa LIBeTOBa CKana C LiBeTa 3a 13bpaHua CbC cenektopa npouec
(Dur. C4).

7. 3ABAPABAHE MMA: OMWUCAHUE HA TMPOLEEAYPATA

MHOronpoLecHa Bepcus)

OCHOBHU NPUHLUNA

- 3aﬂ'bl'l>KI/ITeJ1HO TpﬂGBa Aa ce cnaseaT UHCTPYKUUUTE Ha npoussoanTena
BbPXy OMakoBKaTa He eNeKTPOAWTe, KOUTO Ce W3MOM3BaT, yKa3Balum
npaBuHaTa NONAPHOCT Ha eeKTPOAA 1 CbOTBETHNA OMTUMAsIEH TOK.

- 3aBapbuHMAT TOK TPAGBA /la Ce perynmpa B 3aBUCUMOCT OT AameTbpa
Ha enekTpoaa, KOWTO Ce 13non3ea 1 OT TUna Ha CbeANHEeHNeTO, KoeTo
Kenaete [a HanpaeuTe; 3a CNpaBka TOKOBeTe, KOUTO morat Aa ce
N3N0N3BaTt 3a pas3/INyHUTE ANaMeTpW Ha eneKkTpoaa ca:

(camo

€KBMBAJIEHTHO Ha [AnamMeTbpa Ha W3NON3BaHUA enekTpoa v Ada
nopAbpKaTe Tasu AWCTaHLUMA Bb3MOXHO MO-ABLArO MO Bpeme Ha
3aBapABaHETO; He 3abpaBsliTe, e HAKJIOHBT Ha eNleKTPo/a B MOCOKa Ha
[ABUXeHMeTo TpAbBa Aa 6bae okono 20-30 rpagyca.

- B Kpasa Ha 3aBapbyHWA WeB, APbNHEeTe Kpasa Ha eNekTpoAa neko Hasaj
CNPAMO MNOCOKaTa Ha [ABWXeHWe, Haj KpaTtepa, 3a [a u3Bbpwute
3amb/iBaHeTo, a NoC/e PA3KO NOBAUIHETe eNeKTpoja OT 3aBapbyHaTa
BaHa, 3a fla n3racute Abrata (MapameTpu Ha 3aBapbyuHUA Wes - QU F).

8. MOAJPBHKKA
BHUMAHVE! MPEOV OA WU3BbPLIBATE OMEPALMUM MO
A NOAAPBKKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOMEHBT E U3FACEH
VN U3KIIIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHHA MOAAPDBXKA
ONMEPAUMUTE MO OBMKHOBEHATA NMOAPDBXKA MOTAT OA BbAAT
WU3BBPLUEHW OT 3ABAPYUKA.

lopenka

- He nocraBAiTe ropenkata n HeiiHWA Kaben BbpXy TOMN NOBbPXHOCTY,
TOBa lle Npean3BMKa Pa3TONABAHETO Ha M30NMpaLLUTE MaTepuany u
TrAXHaTa rnospepa.

- PEAOBHO I'IpOBEpﬂBaVITe CbCTOAHMETO Ha Tp'b6I/ITE 3a ra3ta n TexHurte

CBbp3BaHUA.

Mpu BcAKa cMAHa Ha 6o6uHaTa 3a Tena, MOUYMCTETE CbC CYX CrbCTeH

Bb3ayx (max 5 bar) u npoBepeTe CbCTOAHWETO W LENOCTTa Ha

HanpasnfABalyaTa posika.

MpoBepsBaiitTe npean BcAKa ynoTpeba, CbCTOAHMETO U MOHTaxa

Ha Kpal?lere 4acTu Ha ropesikata: HaKOHeYHUK, KOHTaKTHa Tp'bﬁa,

pasnpegennten 3aras

TenonopaBaHe

MpoBepABaiiTe 4eCTO CbCTOAHMETO Ha W3HOCBaHe Ha POSIKWUTE Ha
nopasalinTe mexaHnu3sMmn, nepeocjnyHo rnouyncTeaiTe mMeTanHus npax,
KOWTO Ce HaTpynBa BbpXy/OKONO nojaBaliys MexaHu3bm (Makapw,
BXOAEeH 1 n3XoAeH BOAay Ha efleKTpogHaTta Te]'I)A

U3BBHPEAHA NOAAPDBXKKA
ONEPALUMUTE NO U3BbHPEAHA NMOAAPBXKA TPABBA A BbAAT
WU3BBPLUEHW EAUHCTBEHO OT EKCMEPTEH WU KBANTMOULIUPAH
MEPCOHANN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B
CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKN CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.
BHUMAHUE! NPEAU [AA CBAJIUTE MAHEJUTE HA
A EJIEKTPOXKEHA U A CTUITHETE 1O HETOBATA BbTPELLHA
YACT, VYBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHA E WM3rACEH U
W3KNIOYEH OT ENNEKTPUYECKATA MPEXA.
HAKon KOHTponHM pa6oTu, U3BbBE
BbTpelHaTta 4YacT Ha eNleKTpoXeHa,

nop p BbE
morat pAa npegusBuKart

3abenexete, e NPy eaVH U Cbly AVaMeTbP Ha eNeKkTpo/a, BUCOKNTe
CTOWHOCTM Ce 13MON3BaT 3a XOPV3OHTANHO 3aBapABaHe, a HUCKNUTe ce
M3MON3BaT 33 BEPTVKAJIHO 3aBapABaHe UV 3a 3aBapABaHe Hajj HUBOTO
Ha rnaBaTa.

MexaHn4HNTe XapaKTepUCTUKU Ha 3aBapABaHOTO CbefuHeHue ca
onpefienaT, OCBEH OT WHTeH3WTeTa Ha W3bpaHUA TOK U OT Apyru
napameTpn Ha 3aBapsABaHETO KaTo Ab/KWHA Ha [brata, CKOpOCT n
NONOXEHNE Ha U3MbIHEHVETO, IVAaMETbP U KaueCTBO Ha eNeKTpoauTe
(NPaBMNHOTO CbXpaHABaHe Ha eNeKkTPoAWTe M3NCKBa Te Aa 6bAaT Ha
CYXO MACTO B TEXHUTE KyTWV WA ONAKOBKN).

A BHUMAHMVE:

B 3aBucumocT ot MapkaTta, OT Tuna wn /:(e6en|/|HaTa Ha obmasKkata Ha
€NleKTpoanTe, MOXe Aa Bb3HUKHEe HecTabuiHocT B Abrata, Ab/kawa ce
Ha CbCTaBa Ha eNekTpoAa.

MPOLIEAYPA

- MNocraBete mackarta MPE[ JINLIETO, pa3TbpKaiiTe Bbpxa Ha enektpoga
BbpXy F[eTaVII'Ia, KONTO e ce 3aBapsABa, KaTo 4Ye /N 3ananeate Kneyka
KI/I6pI/IT; TOBa e Haﬁlfl'lpaBVIHHI/IﬂT HaAuyuH Oa 3ananuTe Abrata.
BHWUMAHWE: HE NOYYKBAWTE ¢ enekTpopa Bbpxy AeTalina; puckysate
fia nospeguTe obmaskaTa, KOeTo 6W 3aTpyAHWIO 3ananBaHeTo Ha
AbraTa.

- Ouwe wWom 3ananuTe Abrata, onNuTanTe ce Aa CTOWUTE Ha Pas3CToAHUE

cep TOKOB yAap, nmopogeH OT AWPEKTHUA KOHTAaKT C 4acTtm

@ Enektpoa (mm) " 3asapuuen Tok (A) noa p u/ vnn Hap BC/IeACTBME HA KOHTaKTa C
Min. Max. ce wacTu.

1.6 25 50 - TeproAnYHO 1 C YecToTa, 3aBuceLla OT ynotpebaTta Ha enekTpoxeHa

2.0 40 80 1 HanuumeTo Ha npax B paboTHaTa cpefja, NpoBepsBaiiTe BbTPELLHATa

4acT Ha enekTpoXeHa u noyucTBanTte npaxa, KOWTO ce e HaTtpynan
BbPXY TpaHchopmaTopa, MOCPEACTBOM CTPYA OT CYX CrbCTeH Bb3flyX
(max 10 bar).

He HacouBalite CTpyATa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbPXY eNeKTPOHHUTe
nNaTkK; 3a TAXHOTO NOYUCTBaHe TpﬂsBa Aa npeasBuanTe MHOro meka
4yeTKa unv cneynanHn 3a ToBa pastsopuTtenu.

- Flpm NOYUCTBAHETO NpoBepeTe, Aanu eNnekTpnyecknTe CbeUHeHnA ca
[nobpe 3aTerHaTi 1 Jany n3onauyATa Ha KabenuTe He e NoBpeaeHa.

B kpas Ha Te31 onepaLm nocTaBeTe OTHOBO MaHeNMTe Ha eleKTPOXKeHa
KaTo 3aTerHeTe JoKpai BCUYKM BUHTOBE.

B HMKaKbB Cilyyaii He 3aBapABaiiTe NPV OTBOPEHa MallHa.

Cnen KaTo CTe U3BBbPLWWIN NOAAPDBXKKA WX MOornpaBKa, Bb3CTaHOBeTe
Bpb3KNTE 1" Kaﬁel‘la)KI/ITe, KakTo ca 6unn npegM TOBa Kato ce
NOTPYIKITE [la He BAM3aT B KOHTAKT C ABVKELM Ce YacTV UAn YacTy,
KOWTO MoraT Aa AOCTUTHAT BUCOKM TemnepaTypu. CBbpxeTe BCUUKN
NPOBOAHMLW, KaKTO ca 6vnu Npeamn ToBa KaTo ce norpuxute Aa 6baat
pasfeneHy Mexay TAX BPb3KUTE Ha MbpBUYHUA TpaHcdopmatop
BWCOKO HanpexeHune OT Te3n Ha BTOPUYHNA Tpch¢opmaTop C HUCKO
HanpexeHue.

V13non3BaiiTe BCUYKM OPUTMHAMHW Waliby 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO
Ha CTpyKTypaTa.

9. OTKPUBAHE HA NOBPEAN
B CJIYYA HA HEYAOBNETBOPUTENIHO ®YHKLMOHWPAHE HA
ENEKTPOXEHA, MPEAM AA HAMPABUTE MO CUCTEMATUYHA MPOBEPKA
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1N AA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HWA LIEHTHP, MPOBEPETE CNEAHUTE
HELLA:

[la npoBepuTe, JaNN OCHOBHUA NPEKbCBAY € BKIIIOUEH, B MONOXKEHNe
“ON" 1 panu cBeTn CbOTBETHATa lamMna.; B NPOTUBEH Cnyyaii fedeKTa ce
HamMupa B 3axpaHBallarta nMHuA (Ka6enm, KOHTaKTHU Knto4yose 1/ nunm
BWKW, Nnpeanasutenn n T.HA)<

ﬂa}'ll/l He e BKJ/Il0YeHa XbJ/iTaTa UHAUKATOPHa /lamna, KOATO CUrHanmsnpa
3a BK/IOYBaHe Ha 3alluTaTa OT CBPbXHAMpPEeXeHUe UAN MHOTO HUCKO
HanpeXeHne UK KbCo CbenHeHre.

lMpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXMMI Ha 3aBapABaHe, CTe Crasuam
HOMWHANHUA BpEeMeBU peXunm, T.e. [ann CTe Mnpasuan noYuBKK
noepeme Ha pa60‘ra 3a OxnaxpjaHe Ha MalunHata; B cnyual?l Ha
3ajleicTBaHe Ha TepMOCTaTa, N3uaKaliTe eCTeCTBEHOTO OX/ax/jaHe Ha
MallnHaTa, NpoBepeTe N3NPaBHOCTTa Ha BeHTUNaTOPa.

MpoBepeTe HanpeXeHWETO Ha NMHUATA. AKO HanpeXeHueto e
npeKasnMHO BUCOKO NN HUCKO MallnHaTa HAMa Aa pa6om.
I'IpOBepeTe, Aann HAMa KbCO CbeMHEeHME Ha N3X0[a Ha eNeKkTpoXeHa:
B Cﬂyqﬂlh, 4e UMma TakoBa , OTCTpaHeTe ro.

MpoBepeTe, Aanu cBbP3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA, € U3BbPLIEHO
NpaBUIHO, 0CO6EHO CBBbP3BAHETO Ha LWMKaTa Ha 3amacABaLyA Kaben
c fleTaiina, aa 6bae 6e3 nsonupally matemanu (Hanp. nakose).
M3non3BaHusa 3awuTeH ras paa 6'b,Ele npasuneH n B MNpasBuiHO
Konn4yecTtso.

(TR)

TALIMAT KILAVUZU

DIKKAT:
KAYNAK MAKINESiINi KULLANMADAN ONCE BU TALIMAT
KILAVUZUNU DiKKATLICE OKUYUN.

PROFESYONEL VE ENDUSTRIYEL KULLANIMA YONELIK FLUX, MIG-MAG VE
MMA ARK KAYNAGI ICIN SUREKLI TEL KAYNAK MAKINESI.

Not: Metin cercevesinde; FLUX, MIG-MAG VE MMA kaynak islemi icin
tasarlanmis modellerle ilgili olarak “Kaynak makinesi” ve “Coklu islem
Kaynak Makinesi” terimleri kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK

- Calisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin ahsap, kagit, bez
pargalari, vb.) uzaklastirin.

- Uygun bir hava degisiminin bulundugunu veya ark yakininda
kaynak dumanlarinin giderilmesini saglayacak sistemlerin
mevcudiyetini garanti edin; kaynak dumanlarina maruz kalma
limitlerinin  degerlendirilmesi i¢in bunlarin  bilesimlerine,
konsantrasyonuna ve maruz kalma siiresine gore sistematik bir
yaklasim gereklidir.

- Tupii, glines radyasy da (kull
kaynaklarindan uzak tutun.

POLOG®

- Torg, islenmekte olan parca ve yerde yakinlarda bulunmasi
miimkiin olan (erisilebilir) metal pargalar icin yeterli bir elektrik
yalitimi uygulayin.
Bu, normal olarak, buk
basliklar ve is elbiseleri giyil
kullanilarak elde edilebilir.

- UNIEN 175 dardi ile veya k a monte
edilmis UNI EN 169 veya UNI EN 379 ile uyumlu ozel filtrelerle
daima gozlerinizi koruyun.

Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizilotesi i1sinlara
maruz birakmaktan kaginarak, atese dayanikli 6zel koruyucu
giysiler (UNI EN 11611’e uygun) ve kaynak eldivenleri (UNI EN
12477'ye uygun) kullanin; koruma, yansitici olmayan ekranlar veya
perdeler araciligiyla ark yaklmndakl dlger k|§||er| de kapsamalidir.

- Giiriiltii: Ozellikle yogun kaynak isl i ned , 85dB (A) 'ya

esit veya daha yiiksek bir kisisel gunluk marunyet seviyesi (LEPd)

dogrulanirsa, uygun kisisel koruyucu donanimlarin kullanimi

zorunludur (Tablo 1).

2O®AEO®®

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gegen elektrik akimi, lokalize elektrik ve
manyetik alanlarin (EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi,
kaynak devresi ve kaynak makinesinin etrafinda bir EMF alani
yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili,

| cihazlari, metal pr vb.) ile etkil. girebilir.
Bu cihazlari kullananlarla ilgili olarak yeterli kuruyucu onlemler

alinmalidir. Ornegin, bu kisilerin kay

liyorsa) dahil olmak iizere 1s1

1di I Kikahil

Slamd

ongoriilen
k ve izole platform veya halllar

Operator, kaynak li kull yeterince
egitilmis ve ark kaynagi |§Iemlerlyle baglantil rlskler, Igili koruma
onlemleri ve acil durum prosediirleri hakkind il lirilmis
olmalidir.

(Lutfen "EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve

AN

dini da ref olarak alin).

| girmelerinin yasaklanmasi veya kaynakgilar icin bireysel risk
degerlendirmesi yapilmasi.
Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaglar dogrultusunda kullanim igin iiriin teknik standartlarini
karsilar. Ev ortaminda insanlarin elektromanyetik alanlara maruz
kalma5|yla ilgili temel limitlere uygunluk garanti edilmez.
k devresinden EMF alanlara maruziyeti

in orler, kay

- Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kacinin; jenerator mil muma indirmek icin asagida siralanan kurallara uymal|d|r~
tarafindan saglanan yiiksiiz gerilim bazi durumlarda tehlikeli - Kaynak kablolarini birbirlerine yaklastirin. Idug
olabilir. yaplskan bant ile kahlolan sabltleym,

- Kaynak kablolarlnln baglantisi, denetleme ve onarim islemleri - Bas ve govdeni y d timkiin olan en fazla

y paliyken ve gii¢ besl sebekesiyle bagl khikta tutun;
kesilmis olarak y hd - Kaynak kablolarini asla metal in etrafina veya viicudunuza

- Torg a;mma pargalanm deg|§t|r den once kaynak ki dolamayin;

kapatin ve gii¢ b b glantisini kesin. - Viicud K k devresi or da olarak kaynak yapmayin;

- Elektrlksel kurulumu ongorulen t ve is larini
I I 1na uygun sekilde gergeklestirin.
- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir gii¢

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun;
Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak pargaya,
yapilacak ek yerine miimkiin oldugunca yakin baglayin;

- Kaynak maki yakin kaynak y y
- Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis - Butun operatorler EMF veri f|§|nde behml gibi gerekli
oldugunu kontrol ederek emin olun. felere riayet etmelidir;
- Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yag - EMF kaynagind Idiginda maruziyetin izin verilebilir
altinda kullanmayin. minimum degerin %20’sinden daha az oldugu bir noktada mesafe:
- Yalitimi bozulmus veya baglantilari gevsemis olan kablolari d=15cm.
kullanmayin.

i VAN

- Yania sivi veya gaz liriinler iceren veya daha onceden icermis
olabilecek kaplar, sivi tasima kaplari veya borular iizerinde kaynak

yapmayin.
- Klorlu sol ler ile izl is I ler lizerinde veya bu
ddelerin yal dacal | kaginin.

- Basingh kaplar iizerinde kaynak yapmayin.

/o

- A sinifi ekipmane:

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaglar dogrultusunda kullanim igin iiriin teknik standardinin
gerekliliklerini karsilar. Ev olarak kullanilan binalarda ve ev igi
kull icin binal. gl dusiik gerilimli bir giic besleme
sebekesine dogrudan bagh olan binalarda elektromanyetik
uyumluluga uyum garanti edilmez.
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A iLAVE TEDBIRLER

- KAYNAK iSLEMLERI:

Elektrik carpmasi riskinin daha yiiksek oldugu ortamda;

Kapali alanlarda;

Yanici veya patlayict maddelerin mevcudiyetinde;

“Uzman bir Sorumlu” tarafindan 6nceden DEGERLENDIRILMELI
ve daima acil durumlar halind: iidahalede bul k icin
egitilmis diger kisilerin mevcudiyetiyle yapilmalidir.

“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kissm 9: Kurulum ve

-10°Cile 40°C arasinda olan ortam sicakhigs;

40°C'de %50 lizerinde olmayan hava bagil nem orani;

20°C'de %90 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;

Ortam havasi toz, asit, gaz veya asindirict maddeler, vb.
bulundurmamalidir.

.

DEPOLAMA

- Makineyi ve ak larini (ambalajhi veya balaj
mekanlara yerlestirin.

- Ortam sicakhgi -20°C ile 55°C arasinda olmalidir.

) kapah

kullanim” standardinin 7.10; A.8; A.10 ddelerinde I
teknik koruma vasitalari BENIMSENMELIDIR.
Kaynak makinesi veya tel besleyici operator tarafindan (6rnegin
kayiglar araciligiyla) desteklendiginde, kaynak yapilmasi
YASAKLANMALIDIR.
Giivenlik platformlarinin olasi kullanimi disinda, operatoriin
kaynak islerini yerden yiiksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR.
ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORGLAR ARASINDAKi GERILiM:
tek bir parca iizerinde veya elektrikle bagh birkag parca lizerinde
birden fazla k L ki iki farkh elektrot
tutucusu veya torcu arasinda izin verilen s n iki katina

ulasabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli bir toplami
iiretilebilir.

Uzman bir koordinatériin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini
Kisim 9

belirlemek ve “EN 609749 Ark kaynak makineleri.
Kurulum ve kull dard 7.9 ddesind
gibi yeterli

enstr i

koruyucu 6 in
| 6lgiim y gerekir.

ARTIK RiSKLER
- DEVRILME: Kaynak makinesini agiriga uygun kapasitede yatay bir
diizlem tizerine yerlestirin; aksi takdirde (6rnegin egimli, diizgiin
olmayan zeminler, vb.) devrilme tehlikesi mevcuttur.

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ongoériilenden
farkh herhangi bir islem icin kullanilmasi tehlikelidir (6rnegin su
sebekesi borularinin buzunun ¢éziilmesi).

YANMA RisKi

Kaynak makinesinin bazi parcalari (torg, elektrot tutucu masa) ve
bunlarin yakinindaki alanlar 65°C iizerindeki sicakliklara ulasabilir:
uygun ve yeterli koruyucu giysilerin kullanilmasi gerekir.

Henliz kaynak yapilmis olan parcaya dokunmadan once
sogumasini bekleyin!

UYGUNSUZ KULLANIM kaynak makmesmln ayni anda birden ¢ok
ynakgi tehlik .

- KAYNAK MAKINESiNiN YERINiN DEGiSTIRILMESi: kazaen diismenin
engellenmesini saglayacak uygun la tiipii (kullaniliyor ise)
daima sikica sabitleyin.

Sapin kaynak makinesini askiya takma araci olarak kullaniimasi
yasaktir.

Kaynak makinesinin ve tel besleyicinin mahfazasinin korumalari
ve hareketli kisimlari, kaynak makinesi gii¢ besleme sebekesine
baglanmadan 6nce yerlerinde olmalidir.

DIKKAT! Tel besleyicinin hareket halindeki parcalar iizerinde elle
yapilacak her tiirlii miidahale, 6rnegin:

- Silindirlerin ve/veya kilavuz telin degistirilmesi;

- Silindirler igine tel gegirme;

- Tel bobinini ylikleme;

- Silindirlerin, dislilerin ve bunlarin altindaki bolgenin temizlenmesi;
- Diglilerin yaglanmasi.

KAYNAK MAKINESIi KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINDEN
AYRILMIS OLARAK UYGULANMALIDIR.

ORTAM SARTLARI (EN 60974-1)
- Kaynak makinesini sadece asagida belirtilen ortam sartlarinda
kullanin:

Makinenin sivi kapsay g iinitesi ile donatilmis ve ortam
icakhg 0°C altinda olmasi halinde: iiretici tarafindan onerilen
antifriz sivisi kullanin veya siviyi hidrolik devre ve tanktan tamamen

bosaltin.
Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli
onlemler alin.

A

EEEE BERTARAF EDILME

Bu kaynak makinesini kullanim 6mrii sonunda normal ev atiklariyla
birlikte bertaraf etmeyin.

Bu elektrikli ekif elektrikli ekip larin bertaraf edilmesi ve
geri doniistiirilmesine tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf
etmek veya iiriiniin satin al Idug g basvurmak
kullanicinin sorumlulugundadir. Bu hukum, sadece Avrupa Birligi
topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle ilgilidir (WEEE).

2. GiRi$ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi, koruyucu gaz olmadan kullanima uygun 6zl teller
kullanilarak FLUX kaynaklama yontemi igin 6zel olarak gerceklestirilmis
olup, ark kaynak uygulamasi icin bir akim kaynagidir.

GOKLU iSLEM VERSIYONU:

Kaynak makinesi ayni zamanda, karbon celik veya duistk alasimli geliklerin
CO, koruyucu gaz veya Argon/CO, karisimlari ile dolu veya &6zli (boru
seklindeki) elektrot telleri kullanilarak MAG kaynagr igin 6zel olarak
tasarlanmustir.

Ayrica, kaynaklanacak parcaya uygun analize sahip elektrot telleri
kullanilarak, Argon gazi +%1-2 oksijen ile paslanmaz celiklerin ve Argon
gazi ile aliminyumun MIG kaynag igin uygundur.

Kaynak makinesi ayni zamanda, ortula elektrotlarin (rutil, asidik,
bazik) dogru akim (DC) MMA elektrot kaynadi icin kullaniimak Gzere
tasarlanmustir.

BASLICA OZELLIKLER

FLUX

Sinerjik isleme (otomatik);

- Tel hizina bagl olarak otomatik geri yanma (Burn-back) stresi;

- Termostatik koruma;

Torg ve toprak arasindaki temastan kaynaklanan kazara kisa devrelere

karsi koruma;

- Anormal gerilimlere karsi koruma (gui¢ kaynagi gerilimi cok yiiksek veya
cok diistik);

MIG-MAG (sadece ¢oklu islem versiyonu)

- Kutupsalligin ters cevrilmesi (Flux Kaynak islemi);

MMA (sadece coklu islem versiyonu)

- Onceden ayarlanmis hot start, arc-force ve anti-stick aygitlari;

- Kaynak akimina gore 6nerilen elektrot capinin belirtilmesi;

STANDART AKSESUARLAR

- Torg;

- Topraklama masasi ile komple doniis kablosu;

- Elektrot tutucu masa ile komple donus kablosu (sadece ¢oklu islem
versiyonu).

TALEP UZERINE AKSESUARLAR
- Argon tiip adaptori;

- Kendiliginden kararan maske;
- MIG-MAG Kaynak Kiti;

- MMA Kaynak Kiti;

3. TEKNIK VERILER
VERI ETIKETi
Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, zellikler
etiketinde asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:
Sekil A
1-  Ark kaynak makinelerinin guvenligi ve imalati icin AVRUPA referans
standardi.
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2- imalatgi adi ve adresi.

3-  Model ad.

4- Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembold.

5-  Ongériilen kaynak isleminin semboli.

6- S semboli: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yiiksek olan
bir ortamda (6rnegin buytk metal kitlelerinin ¢ok yakininda)
yapilabilecegini belirtir.

7- Glg hatti semboli:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.

8- Mahfaza koruma derecesi.

9-  Glg besleme hatti karakteristik verileri:

- U, : Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve glic besleme frekansi

(izin verilen sinirlar +%10).

- 1, .. - Hat tarafindan emilen maksimum akim.

- |, : Efektif glic besleme akimi.
10 - Kaynak devresinin performansi:

- U, :yiiksiz maksimum gerilim (acik kaynak devresi).

- L,/U, : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan
saglanabilecek akim ve karsilik gelen normalize gerilim.

X : Kullanim orani: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi

saglayabilecegi stireyi belirtir (ayni sttun). 10 dk. bir ¢evrim

bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6 dakika calisma, 4

dakika durma; ve bu sekilde devam eder).

Kullanim faktérlerinin (etiket plakasi Gzerinde, 40°C ortam referans

alinarak) asiimasi halinde, termik korumalar midahale edecektir

(kaynak makinesi, sicakligi izin verilen sinirlar icine girene kadar

stand-by- bekleme modunda kalir).

A/V-A/V: Karsilik gelen ark geriliminde kaynak akiminin (minimum

- maksimum) regtilasyon araligini belirtir.

11- Kaynak makinesinin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim
hizmeti, yedek parca talebi, Urliiniin kokeninin arastinlmasi igin
bildirilmesi zorunludur).

12- .—— : Hat korumasi icin &ngoriilmesi gereken gecikmeli
devreye giren sigortalarin degeri.

13- Anlamlari 1. Bélimde “Ark kaynagd icin genel guvenlik” baglaminda
yer alan gtivenlik kurallarina atifta bulunan semboller.

Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan

bilgi mahiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik

verilerinin kesin degerleri dogrudan kaynak makinesinin etiketinden
alinmalidir.

DIGER TEKNIK VERILER:

- KAYNAK MAKINESI: bkz. tablo 1 (TAB. 1)

- ORTALAMA KAYNAK TELi VE GAZ TUKETIMi: bkz. tablo 2 (TAB. 2)

- MIG TORG: bkz. tablo 3 (TAB. 3)

- ELEKTROT TUTUCU MASA: bkz. tablo 4 (TAB. 4)

Kaynak makinesinin agirlig tablo 1 baglaminda gosterilmistir (TAB.
1).

4. KAYNAK MAKINESINiN TANIMI
KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI CiHAZLARI.

KAYNAK MAKINESI (Sekil B)

On taraf iizerinde:

1-  Kontrol paneli (tanitimina bakin).

2-  Kaynak kablosu ve torcu.

3-  Toprak dons kablosu ve kelepgesi.

4-  Kaynak kablosunu baglamak icin pozitif hizli baglanti (+).
5- Kaynak kablosunu baglamak icin hizli negatif baglanti (-).
6-  Torca bagl hizl baglama fisi.

Arka taraf iizerinde:

7-  ON/OFF ana calistirma butonu.
8- Koruyucu gaz igin hortum rakoru.
9-  Gug besleme kablosu.

KAYNAK MAKINESi KONTROL PANELI (Sekil C)

1- Sebeke gerilim mevcudiyeti bildirme led'i.

2- Alarm bildirme led’i (guvenlik termostati miidahalesi, torg¢ ve
topraklama kablosu arasinda kisa devre, asiri/diistik gerilim).

3- mm SINERJIK FLUX veya SINERJIK MIG-MAG MODU sadece ¢oklu
islem versiyonu:
Malzeme kalinlik ayari (kaynak gticti).
MMA MODU (sadece ¢oklu islem versiyonu):
Onerilen elektrot capi belirtilerek kaynak akiminin ayari.
4- FLUX, MIG-MAG veya MMA kaynak siireg selektorii (sadece coklu

islem versiyonu).
Selektoriin her pozisyonu 2 siireci belirtir.
DIKKAT: GOK iSLEMLI KAYNAK MAKINESI, SEGILEN iKi
A SURECTEN HANGISININ UYGULANACAGINI, HIZLI
BAGLANTI PRiZiNiN BAGLANTISINA GORE OTOMATIK
OLARAK TANIR (SEKIL B-6).

SUREC TANIMA (sadece coklu islem versiyonu)
- Y GAZSIZ (FLUX): Hizli baglanti fisi (Sekil B-6) negatif (-) hizh
baglanti prizine bagl olarak (Sekil B-5).
- GAZLI (MIG-MAG): Hizli baglanti fisi (Sekil B-6) poxzitif (+) hizli
D baglanti prizine baglh olarak (Sekil B-4).

- 5 MMA: Hizli baglanti fisi (Sekil B-6) ¢ikarilmis olarak.

5. KURULUM
DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI

A iSLEMLERI, KAYNAK MAKINESi KESINLIKLE KAPALI VE GUG
BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISI KESILMiS OLARAK

YAPILMALIDIR.

ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL

TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

MONTAJ

Sekil D
Kaynak makinesini ambalajindan ¢ikarin, ambalaj icinde bulunan sokulu
parcalarin montajini gerceklestirin.

Geri doniis kablosu-masa birlestirilmesi
Sekil D1

Kaynak kablosu-elektrot tutucu masa birlestirilmesi (sadece ¢oklu
islem versiyonu)
Sekil D2

KAYNAK MAKINESININ YERI

Kaynak makinesinin kurulacagi yeri, sogutma havasinin giris ve cikis

acikliklarinin hizasinda engel olmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda,

iletken tozlarin, asindirici buharlarin, nem, vb. emilmedigini kontrol

ederek emin olun.

Kaynak makinesinin etrafinda en az 250mm bos bir alan birakin.
DIKKAT! Kaynak makinesini, devrilmesini veya tehlikeli

A kaymalari 6nlemek amaayla agirhiga uygun kapasitede
diiz bir ylizey lizerinde konumlandirin.

SEBEKEYE BAGLAMA

- Herhangi bir elektrik baglantisini gerceklestirmeden 6nce kaynak

makinesinin etiket verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi

ve frekansina karsilik geldigini kontrol edin.

Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir gii¢

besleme sistemine baglanmalidir.

- Dolayli kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip
diferansiyel salterleri kullanin:

- Monofaze makineler i¢in ( ) A tipi.
NAVAW

- EN61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak amaciyla
kaynak makinesinin glic besleme sebekesinin asagida belirtilenden
daha az bir empedans igeren arayliz noktalarina baglanmasi tavsiye
edilir:

Zmax = 0.47 ohm (80A - 100A).

Zmax = 0.25 ohm (130A - 160A).

IEC/EN 61000-3-12 standardi, kaynak makinesi icin gecerli degildir.
Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak
makinesinin baglanabildigini dogrulamak montaj gorevlisinin veya
kullanicinin - sorumlulugundadir  (gerekirse dagitim  sebekesinin
yoneticisine danisin).

Fis ve priz
Gli¢ besleme kablosunun fisini, sigorta veya otomatik anahtar ile
donatilmis bir sebeke prizine baglayin; 6zel toprak terminali, giic
besleme hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir. Tablo 1
(TAB.1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum nominal akim
ve nominal besleme gerilimine gére secilen gecikmeli hat sigortalarinin
amper biriminde 6nerilen degerlerini gosterir.
DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatgi
A tarafindan 6ngoriilmiis olan (sinif 1) giivenlik sistemini
etkisiz kilar ve bunun neticesi olarak insanlar (6rnegin
elektrik carpmasi) ve esyalar icin (6rnegin yangin) ciddi riskler
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meydana gelir.

KAYNAK DEVRESI BAGLANTILARI
DIiKKAT! ASAGIDAKI BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE
A KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ  KESiLMi$ OLDUGUNU

KONTROL EDEREK EMiN OLUN.

Tablo 1 (TAB. 1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum akima

bagl olarak (mm? biriminde) kaynak kablolari icin onerilen degerleri

gosterir.

Ayrica:

- Mikemmel bir elektrik temasi saglamak igin kaynak kablolarinin
konnektorlerini hizli baglanti prizlerinin (mevcut ise) icinde tamamen
sona kadar donddiriin; aksi takdirde, konnektorlerin agiri isinmalari ve
dolayisiyla hizla bozulmalari ve verimlilik kaybiyla karsilasilacaktir.

- Mimkin olan en kisa kaynak kablolarini kullanin.

Kaynak akimi geri dons kablosu yerine, calisilmakta olan pargaya ait

olmayan metal yapilari kullanmaktan kaginin; bu, gtivenlik agisindan

tehlikeli olabilir ve kaynak i¢in memnun edici olmayan sonuglar
verebilir.

MIG-MAG MODUNDA KAYNAK DEVRESI BAGLANTILARI (sadece coklu
islem versiyonu)

Gaz tiipiine (kullanihyor ise) bagl.

Basing rediiktorii (*), Argon gaz veya Argon/CO, karnigimi kullanildiginda,
aksesuar olarak temin edilen 6zel rediiksiyon parcasi araya takilarak gaz
tliplintin vanasina vidalanmalidir.

Gaz giris hortumunu reduktore bagladiktan sonra kelepgeyi sikin.
Tiiplin vanasini agmadan 6nce basing rediktoriiniin ayarlama bilezigini
gevsetin.

(*) Uriin ile birlikte temin edilmemis ise, ayri olarak satin alinmasi gereken
aksesuar.

Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi
Kaynak yapilacak parcaya veya tizerine yerlestiriimis oldugu metal
tezgaha, uygulanmakta olan eke miimkiin oldugunca yakin baglanmalidir.

Torg
Disari cikmasini kolaylastirmak amaciyla, memeyi ve temas ucunu sékerek
torcu ilk tel ytiklemesine hazirlayin.

Dis kutupsallik degisimi Sekil B (sadece ¢ok islemli versiyon)

- K GAZSIZ (FLUX) kaynak islemi:
- Hizl baglant fisini (Sekil B-6) negatif hizli (-) baglanti prizine (Sekil
B-5) baglayin.
- Masa geri dontis kablosunu pozitif hizli baglanti prizine (+) baglayin
(Sekil B-4).

- D GAZLI (MIG-MAG) kaynak islemi:
- Hizl baglant fisini (Sekil B-6) pozitif hizli baglanti (+) prizine (Sekil
B-4) baglayin.
- Masa geri dontis kablosunu negatif hizli baglanti prizine (-) baglayin
(Sekil B-5).

MMA MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI (sadece coklu
islem versiyonu)

Ortiilii elektrotlarin neredeyse tamami jeneratériin pozitif (+) kutbuna
baglanmalidir; asit 6rtiilu elektrotlar igin istisnai olarak negatif (-) kutbuna
baglanmalidir.

Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglanti (Sekil
D2)

Terminal Uzerinde, elektrodun agikta kalan kismini kilitlemeye yarayan
ozel bir kelepge bulunur. Bu kablo, (+) sembolini tasiyan klemense
baglanmalidir (Sekil B-4).

Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya (izerine yerlestirilmis oldugu
metal tezgaha, uygulanmakta olan eke mumkiin oldugunca yakin
baglanmalidir. Bu kablo, (-) semboluinii tagiyan klemense baglanmalidir
(Sekil B-5).

TEL BOBIN YUKLEME ($ekil E)
DIiKKAT! TEL YOKLEME iSLEMLERINE BASLAMADAN ONCE
A KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUG BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ  KESiLMi$ OLDUGUNU
KONTROL EDEREK EMiIN OLUN.

TEL SURME SILINDIRLERI, KILAVUZ TEL KILIFI VE TORCUN TEMAS UCUNUN
KULLANILACAK TELIN CAPI VE TIPINE UYGUN OLDUKLARINI VE DOGRU
SEKILDE MONTE EDILMIi$ OLDUKLARINI KONTROL EDIN. TEL GECIRME
ASAMALARI SIRASINDA KORUYUCU ELDIVENLERI TAKMAYIN.

- Bobin makarasi alaninin kapisini agin.

- Tel bobini makara tzerinde konumlandirin; makaranin siriikleme
tirnaginin éngoriilen delik icinde dogru sekilde konumlandirimig
oldugunu kontrol ederek emin olun (1a).

- Karsit basing silindiri/silindirleri serbest kilin ve alt silindirden/

silindirlerden uzaklastirin (2a-b);

Kiictik cekme silindirinin/silindirlerinin kullanilan tele uygun oldugunu/

olduklarini kontrol edin (2¢).

- Tel ucunu serbest kilin, net ve capaksiz bir kesis ile deforme olmus

ucunu kesin; bobini saat yonl tersine cevirin ve tel ucunu torg

rakorunun kilavuz teli icinde 50-100mm kadar iterek giris kilavuz telinin
icine gegirin (2d).

Karsit silindiri/silindirleri, bunlarin basincini ara bir degerde ayarlayarak

yeniden konumlandirin, telin, alt silindir/silindirlerin oyugu icinde

dogru sekilde konumlandirimis oldugunu kontrol edin (3).

- Memeyi ve temas ucunu cikarin (4a).

Kaynak makinesinin fisini gti¢ besleme prizine takin, kaynak makinesini

agin, torg butonuna basin ve tel ucunun, kilavuz tel kilifinin tamamindan

gegerek torcun 6n kismindan 10-15cm kadar disari gikmasini bekleyin,
butonu birakin.
DIKKAT! Bu islemler sirasinda tel elektrik gerilimi altindadir

/\ ve mekanik kuvvete maruz kalir; dolayisiyla, uygun

- o I | ise, elektrik carpma, yaralanma
tehlikesine ve elektrik arklarinin tutusmasina neden olabilir:

- Torg agzini viicudun herhangi kismina dogru yonlendirmeyin.

- Torcu gaz tiptine yaklastirmayin.

- Temas ucunu ve memeyi yeniden torg izerine monte edin (4b).

Tel ilerlemesinin diizenli oldugunu kontrol edin; silindirlerin basincini

ve makaranin frenlemesini mimkiin olan minimum degerlere kalibre

edin, telin oyukta yerinden kaymadigini ve gekme durdugunda bobinin
agsiri ataleti nedeniyle tel sargilarin gevsemedigini kontrol edin.

Memeden ¢ikan tel ucunu 10-15mm kesin.

- Bobin makarasi alaninin kapisini kapatin.

6. KAYNAKLAMA: PROSEDURUN TANIMI

SHORT ARC (KISA ARK)

Telin ergimesi ve boncugun ayrilmasi, ergime banyosu iginde bulunan tel
ucunda sonraki kisa devreler araciligiyla gerceklesir (saniyede 200 defaya
kadar). Telin serbest ucu (stick-out) normalde 5 ile 12mm arasindadr.

Ozlii tel
- Kullanilabilir tel capi: 0.8-0.9mm
- Kullanilabilir gaz: Higbiri

Karbon celik ve diisiik alasimlar (sadece ¢oklu islem versiyonu)

- Kullanilabilir tel capr: 0.6 - 0.8mm
- Kullanilabilir gaz: CO, veya Ar/CO, karigimlan
Paslanmaz Celikler (sadece ¢oklu islem versiyonu)

- Kullanilabilir tel capi: 0.8 mm

- Kullanilabilir gaz: Ar/O, veya Ar/CO, kanigimlari (%1-2)
Aliiminyum (sadece ¢oklu islem versiyonu)

- Kullanilabilir tel capr: 0.8 mm
- Kullanilabilir gaz: Ar

KORUYUCU GAZ (6ngdriilen yerlerde)
Bkz.TAB. 2.

SINERJIK ISLEME:

KALINLIK AYARI

Kalinlik ayari, sac kalinligina gore kaynak gictinii ayarlayan ve ayni anda
ark gerilimi, gekme hizi ve dolgu teline aktarilan akim miktari Gzerinde
etki gosteren topuz (Sekil C-3) aracihgiyla gerceklesir.

KALINLIK AYARI (sadece ¢oklu islem versiyonu)

Topuz (Sekil C3) tizerinde, her biri 6zel bir renk fonuyla karakterize edilen
farkli kalinlik skalalari 6ngérilmustar. Kalinlk, selektor (Sekil C4) ile
secilen stire¢ rengine karsilik gelen renk skalasi referans olarak alinarak
topuz (Sekil C3) araciligiyla ayarlanir.

7. MMA KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI (sadece coklu islem

versiyonu)

GENEL ILKELER

- Elektrodun dogru kutupsalligi ve optimum akimini gosteren, kullanilan
elektrotlarin ambalaji Gzerindeki treticinin talimatlarini referans olarak
almak kesinlikle zorunludur.
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- Kaynak akimi, kullanilan elektrot capina ve uygulanmak istenilen
ek tipine gore ayarlanmalidir; bilgi mahiyetinde olmak iizere, cesitli
elektrot caplari icin kullanilabilecek akimlar sunlardir:

K; k akimi (A

@ Elektrot (mm) - aynak akimi (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

- Ayni elektrot capiyla diiz pozisyonda yapilan kaynaklar icin yiiksek
akim degerlerinin kullanilacadi, dikey veya bas Ustii kaynak islemleri
icin daha dustik akimlarin kullanilmasi gerekecegine dikkat edilmelidir.

- Kaynak yapilan ekin mekanik ozellikleri, secilen akim yogunlugunun
yani sira, ark uzunlugu, hiz ve uygulama pozisyonu, elektrotlarin ¢api
ve kalitesi gibi diger kaynak parametreleri tarafindan belirlenir (dogru
sekilde muhafaza icin elektrotlari 6zel ambalajlar veya kaplar icinde
korunarak nem almayacak sekilde saklayin).

DIKKAT:
Elektrot kaplamasinin markasina, turiine ve kalinligina bagh olarak
elektrodun kendisinin bilesiminden dolay! ark dengesizlikleri meydana
gelebilir.

PROSEDUR

- Maskeyi YUZ ONUNDE tutarak, elektrodun ucunu, bir kibrit cakarmis
gibi bir hareket uygulayarak, kaynaklanacak parcaya stirtin; bu, arki
ateslemek icin en dogru metottur.

DIKKAT: Elektrodu parca UZERINE VURMAYIN; arkin ateslenmesi
zorlasarak kaplamanin zarar gérmesi riskiyle karsi karstya kalinir.

- Ark ateslenir ateslenmez, parcadan, kullanilan elektrot capina esit
bir uzaklikta kalmaya ve kaynak uygulamasi sirasinda bu mesafeyi
muimkiin oldugunca sabit tutmaya gayret gosterin; elektrodun ilerleme
yoniinde egiminin yaklasik 20-30 derece olmasi gerektigini unutmayin.

- Kaynak kordonunun sonunda, elektrot ucunu ilerleme yoniine gére
biraz geriye, dolguyu gergeklestirmek icin kraterin Ustiine getirin,
ardindan arkin séndirilmesini saglamak icin elektrodu hizla ergime
banyosundan kaldirin (Kaynak kordonunun gériinimleri - Sekil F).

8. BAKIM
DIiKKAT! BAKIM iSLEMLERiNi GERCEKLESTIRMEDEN ONCE
KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUG BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ  KESiLMi$S OLDUGUNU
KONTROL EDEREK EMiIN OLUN.

OLAGAN BAKIM
OLAGAN  BAKIM  iSLEMLERIi
GERGEKLESTIRILEBILIRLER.

OPERATOR  TARAFINDAN

Torg

- Tor¢ ve kablosunu sicak parcalarin Gzerine koymaktan kaginin; bu,
yaliim malzemelerinin eriyerek cok kisa bir zaman icinde torcun
kullanilamaz olmasina neden olur;

Gaz borularinin ve baglanti parcalarinin sizdirmazhigini periyodik olarak
kontrol edin;

- Tel bobini degistirildigi her defa, hasar gérmemis oldugunu kontrol
etmek icin kilavuz tel kilifina kuru basingl hava (max. 5 bar) tifleyin;
Her defa kullanmaya baslamadan 6nce, torcun terminal pargalarinin
asinma durumunu ve montaj dogrulugunu kontrol edin: meme, temas
ucu, gaz difizord.

Tel besleyici

- Tel stirme silindirlerinin asinma durumunu sik sik kontrol edin, gekme
bolgesinde biriken metal tozu diizenli araliklarla giderin (silindirler, giris
ve cikis kilavuz teli).

OLAGANUSTU BAKIM
OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERi, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK
ALANLARINDA UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN
VE IEC/EN 60974-4 TEKNIK STANDARDINA UYGUN OLARAK
YAPILMALIDIR.
DiKKAT! KAYNAK MAKINESININ PANELLERINi
A CIKARMADAN VE MAKINE iCiNE ERiSMEDEN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE
BAGLANTISININ KESILMiS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN
OLUN.
Kaynak makinesi iginde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller,
gerilim altinda olan pargalarla dogrudan temastan meydana gelen
ciddi elektrik carpmasina ve/veya hareket halinde olan organlarla

dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden olabilir.

- Duzenli araliklarla ve her hallikarda kullanima ve ortamin tozluluk
derecesine bagl olarak kaynak makinesinin igini inceleyin ve basingh
kuru hava jeti ile (max.10 bar) transformatér, reaktans ve dogrultucu
tizerinde birikmis tozu giderin.

- - Basingh hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin;
bunlari, gerekmesi halinde ok yumusak bir firca veya uygun
coziicilerle temizleyin.

- Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu

ve kablolarin yalitiminda hasar bulunmadigini kontrol edin.

Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini iyice kilitleyerek

kaynak makinesinin panellerini yeniden monte edin.

- Monte edilmemis, agik kaynak makinesiyle kaynak islemlerini
yapmaktan kesinlikle kaginin.
- Bakim veya onarm vyaptiktan sonra baglantilari ve kablolar

baslangictaki sekilde yeniden diizenleyin ve bunlarin hareket
eden kisimlar veya asin sicakliklara erisebilecek kisimlara temas
etmemelerine 6zen gosterin. Biitiin iletkenleri baslangicta olduklar
sekilde sarmalayin, ylksek gerilimli birincil devre baglantilarini distik
gerilimli ikincil devre baglantilarindan iyice ayrilmis durumda tutmaya
6zen gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin butun orijinal rondela ve vidalari
kullanin.

9. ARIZA ARAMA

MEMNUN EDICi OLMAYAN ISLEYi$ OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK

KONTROLLERI UYGULAMADAN VEYA TEKNIiK YARDIM MERKEZINIZE

BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Genel salter "ON- ACIK"konumundayken ilgili lambanin yanik oldugunu

kontrol edin; aksi takdirde hata, genelde gli¢ besleme hattinda bulunur

(kablolar, priz ve/veya fis, sigortalar, vb.).

Asini veya dustik gerilim veya kisa devre termik glivenlik mudahalesini

bildiren sari ledin yanik olmadigini kontrol edin.

- Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik

korumanin miidahale etmis olmasi halinde kaynak makinesinin dogal

sekilde sogumasini bekleyin, fanin islevselligini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deger cok yiiksek veya cok diistik ise, kaynak

makinesi bloke kalir.

Kaynak makinesinin gikisinda bir kisa devre olmadigini kontrol edin: bu

durum s6z konusu ise, sorunun giderilmesini saglayin.

- Kaynak devresinin baglantilarinin dogru oldugunu, o6zellikle toprak
kablosunun kelepgesinin fiillen parcaya baglanmis ve yalitim
malzemelerinin (6rnegin Vernikler) araya girmemis oldugunu kontrol
edin.

- Kullanilan koruyucu gazin dogru ve uygun miktarda oldugunu kontrol
edin.

-123 -



Al

dige w2V Lcbiall il § o ooty tial dsill ulnall 040 slolll U ol

pnnolizing I OV nall s il 2yl dlniall dpmoludl 39,80 JUeV] aS3all 2é 00

Jyall 3

025l 3o 9> 331 JI Jil ey G (WG Bylgll aclgil] gLl pudolall guez e wz

1 Pl Byilay ol dbliszall 3L yaS)1 Joidd

s iy pasdl gy oo Aol OIS G -
‘gl

£l 515 o2 OSaY! 398 Tasms sl 30 gilly ool e Blasdl -

£ puzll Jg= ol Gasall o el Jo= olalll S Tl Y -

£ Aol 855 aio 3 awdly Al Tl 4B Y -

£ pcll 0 Sl puis e UL S IS e il -

3l Lk shall dsabaid] ge 30801 L ol Sl &Y Sl B Juosis o5 -
(il gyl dlogll i 0% b

AW AT g0 il Sl &Y -

Jsaz 3 gudge 9 LS dlumall o wigllaall 3oVl asdl slisl pdolall gz e ca -
i $5508019 dumabliall Jglz] ULy

gy JB1 sy popdll 095 dlais § (goliiiall 3Lyl Jasdl yuao 0 Bluno -
< paw 15 = d3luns 13 zgomnall GoVI asdl o %20

3 9% Lowie GuoY oy b dlaunlgs

.!_;;,wl }l@ Gl Bl ai Lé\u oadsiall agll dSia A_,...l,a P

&5 Glblgo]
sl Gldos -
‘Mh)gsuwugb)bl@.u)\w -

8
£5lxii¥l of Jlsiisl dolé slge 39293 -
0531 polil 3929 @e Lils U3 0959 “ s Jodune” Jd o loansi Vol st
Solgkll Y § Josl) Ouda
EN” Gl 5l 5o AL10 £A.8 7,10 § led] sLaall ow azall J;t...,u £l e
S 19 55201 . sl sl Bye2] :60974-9
o) Y B3l gz o sl AT Jog Jolsall 15 13] ol sLill oo o -
(@81 Justhas dlanolgy JUiadl Jumas
plasiul Ao 3 V] (ool s gsde Joladl 035 > AW oLl sy O o -
) Lslasdl Glaie
dakd e ol T po ySb Josll go rdlnidly &Syl GUadYI Jol> oo dedl -
b9 Jesdl £ agl ;p,:hsaﬂnsu,;&guu,gsau‘w o.\.:J.:.;I Basly
3 zgammall ddl i @l Ol oSey dos Jl)lyaguyd&uﬂMuUaleAb
Jl.bulslallo.\a.\wua._,s“yuly)u oolads 8y H -
EN 60974- " g il 50 7.9 § o 90 WS duusliall &5l )1 aladl 3 ngl,h,
H plasidly cuSdl 19 sl . pugill sl B3a21 19

1 )ksyl
JOIEENES db.g £0)9 duwlio & c_,.xs 93 Un:zl T Je ool an 209 A oMYl -
oMY s Il HeSs (. ldl iSuwloio 2l dBladl Sluoyy! JUall Jaww )

00 e lad ol Joe by abill wic as sl @ olasiusl S : plasia sgus -
(ol dSuds bl &13] JUall Jusws o) dlai

B9y Loyl s -
Ellually (393091 Jolo cluiuall cdlnidl) ool D el pam b of oSas
Ay o =luiyl §397801 00 1agin d2ys 65 jolani 43 byly> Wilzys U lag) Eyglnall
nslia
Hguno) Jub ploll 3yzmes 3y dsbaill il

Bl i § Jies 30 51 il 3o plolll AT slasial plasdl o 1 plasiwd] sgu -

€359 531ad oStk Jilug UMS so (ol pudges dilglandl @by wazmy AU AT ey -
(doasiiums 318 13]) paylall

AWl D o) dlaawgS paniall slaswl jas -

A\

0955 Ol vz YL D] jlgzs sloldl AT B3k o dSymiall b2Vl dlosdl Jlug O]
Bl il dSuia sl T Juogs Jud lysudgas

(AR)

Slalyl Jds
H

|
L plolll T _slasiil 6 Slalpyl Js diliss Ll
daasally daliell MMA § MIG-MAG § FLUX Gusily sl etuall clludly slsd &
elally Bloyl szl

"l mall B3amin slod A1 g " ploll AT olbuas elasiul s JWI padl § dbgale
MMA 5 MIG-MAG 3 FLUX s\l 8asall &bllall duidy

336591 gl plol) dudly sle Olof .1

Sl sle ey ool S alolll AT plasiad) 3 JSia e Jaladl 095 of wam
o Wad dlall Gls GBI puglio J] LYY ool slolll Olymes duall w3
Lsylekll D> § 35 I wlelyzl

A 19 520l gugill sl Bgal EN 60974-9 wils saall ] Lol g2l (2
A plasayly

/N

& s Weall oo U ¢yl agadl 09 48 £ alolll Byl @o silall JUai Cizd -
i oyl pany

Aol @ 0555 Loaic 23loVly Gasdl ©llecy sl S Csbog 45 of v -
LBV dsisd] dSuia Ao yég blilae

oo @Slgaall oYl Jlagiol J8 Gl disdl dSud oo lahadly sl i Gabl -
szl

dadluly douall Gilay 39 ooled) adg dlesl OMuogilly ALANI -

w02Vl Jusie dylone Juoge 93 AUl diss _slas b e sl Jrogi o -

Il g2Vl ol oo JSis Juato &)l 51 o o S -

ball o ol dll o] diby Gl § AW BT paius Y -
A3y cdbog o dlstie Jilge @13 S pasins ¥

AL

AW slge e $955 ol Jd o Ciginl il ol lils ool e slollly o ¥
Ll gl Wbl IS elgas Jlsiisy

lgall &S o L o 89l Clydally loadat &5 Olels e Jasdl iz -

Jasus ol gl e sl oE Y -

cailially $9lly il JUall Jow o) Jlsiissl AU slgall gaez cbad] v -
.Josll dikaio o (. aﬁ

U &isayl had e Josi Jilwg dawlgs ol cloall cuwlio s 3939 o a5t -
\ﬂs &5 ooyl a> pudd akiiie 7 3929 2978 00 fousill e LyEIL sl
i3 4> § oyl Bang Winsyi oy LeilisSal

Jlo @) guaddl gladyl U3 § Loy el yobaw oo lapsy dlshudl Je syl -

e Lias =l Dy plas oty I dsbil] el e cusbiall 3Lyl Jy=ll slasel -
(] Jsonll 5503) 1y$ O § 25 p2pV!
lig) doiall putlally Oladlly disVlg il sl Gisb os bale 3 sy
Lyl slows 9l Gilog) slasiul Gasb oeg poyall

UNI 51 UNIEN 169 Gy sl 2 1 dwlial] Sslondpall dlauslsy el elitee ko> -
UNIEN 175 oy 2l Tidg dniuamall 0139301 ol iVl e G55 I EN 379
(UNTEN 11611 Ol il disllanll) §3y2dl wd dunwliall didlgll pusdhod] _slasiiul
B ol 55 iz e (UNIEN 12477 Sl pil) diglaall) slalll 1S

Blasdl U5 g iy fopill Loty I chasdl S Lo

e b 0 pugdll lane § 02,5V polinil

Sl 3131 (1 ) dwliall dyaitdl LBl lasme slasiiul abl] ey telogall -
Aol Slides apms 85ABIA) o ST 9l S9luws (LEPA) sl 0255l giams O 30
Ldasall

ZHO®AO®®

8yl dpnudoliiially g AIVN Jgiisnl 095 Ol o

83 (EMF) duulolisiog &30S Joi> § wamits Jogo b 103 s 1 GlsesIl 5Ll o
s Solll DT Jgg alolll 85315 Js> guabliste 3568 Jis ol 55 Gy oSyl
JUall Juswr o) daall B30291 pamy Jlass UsiagygS01 Iyl capmes O 502
(@] oo Lok Sl ¢ G301 el Ol abhia

Sas JUal Jawo e 338291 000 Jol> oloi duliall &gl lelya¥l 361 G
083l Ly 2,801 ol pwdl IS 50 ol ool @ slasiul dikaie ) Joswl

124 -



A Jsadl
w05l ool VT elins dedlas ] delly dimzyaS ol ol 5
dsiuaall & Olgicy aw]
Shall ]
AU AY Il JSel 5e
A giall ol das) 3oy
& 25 0l ey slodll Blac Of J) o 5 309
oS Eama I35 5o ol U o Jlo)

430,45 doduo iga> Hhas Ly slay do

(% 10 £l zgamall 39adl) d8lally ol at AJg_,.\ 33y39 e I U -

sl dlasy )l L9@5 -

A8laly dydseal) Jmall 5Ll : -

el o);l_‘. olsf

(dogiao sl 8yls) a_,ls > J.cl -

Aol Ul ool DT Loydgs O ooy dsupdss o3 Jalio g9 HLs |/u2 -

Jolsall HLal Hlaoy sl AT €8 2 sl cdgll ] ni ua.,.gn Qe : X -
) @183 10 Lolgd 893 polud Ul % dygiall dundlly dic i (e Sgazll)
13S0y £ gs @16 dsul ¢ Jos @3 6 = % 60 JUall Joreo
e pigw (@l Lo § digte d23 40 Golal o) alasaudl Jelge Sl o5 131
L b 2> 3935 g slasall ol e alolll T J3) dylydl LBl Jac
{41 zgomall axdl

2g2Jl o (9@l asdl - GV asl) slolll AT 55 s sae e Joy AN-AN -
o9l Jal=all

ghd by dall Sackuall e Jyamld golul) ool AT syaod) el o381

(giall Lo e ol ¢ lll

sl Glasd ol 3 liall Jueiill o _slovall dos : —F

Aol doldl dadldl” 1 Juadll 3 Lgsleo o ey dodedd Ol ] 2 90

Soeedlly

-1
-2
-3
-4
-5
-6

-1

-12
-13

sl pdll Jod O oz 06 )Vlg Jeal dme e Joy dgymall d>sll Jlie :dbgmle
lguis slolll T e 3plke ool dY dsall GLLIL dolsdl

1631 dws @bl

(1)1 Joazdl 5l ol AT -

(2 ) 2 Joazdl 5T ol 3l lal gl bawgio -
(3 2) 3 Joazdl il :MIG Ay -

(8 2) 4 Joazdl 5l 139 30V Jolo chdual] -

12) 1 Jogazdl § poeyme Alolll A 0js

Aol di oy 4
Jwogiy s « S5 ez

(B Jsizdl) sl &
A il e

(gl k0l oS dog)

-1

Al dmig Ji5 -2

s ] Skl ety JIS -3

AUl S Juogd (+) cazge mw owl -4

Aol Jrosd () s @ ol -5

dlsidy oo gy i5le -6

1Akl Caladl e

ON/OFF sle pliaa -7

Al 3l wgol dlog -8

Bl bisdl Js -9

(€ Jsidl) sl Dl pSoudl il d>g)

S agz 29292 ydodll 39 fB5e -1

U155 dlmad] G St ool Ol o> J58) ©ldod 2929 | HUN Gob sbse -2
(paasie 4>/l ag= «dlis)l
——

20l ymall sasio jhkll § ks deélizell MIG-MAG o doiliiall FLUX déy )b MM -3
) (A1 863) Gloldl claws b
(ladd Ol ymall sasie 3hkJl) MMA s b
& zgaiall 395V o Ol Wlsliyl ga slolll 4 s

(haié Ol yzmall sasie JLkJI) MMA gl MIG-MAG i FLUX slolll &ilyyme slist y; -4

byl 5o g9 2 dlHLsYI 3 dmidg IS eis

&l Jo Shlagisl Jsiy Olymell Basia sl AT G 51
ool J s oadsiall onkisyl o oo el com Glyme
(B-6 JSd) g el S5 lall olsdl Jyogidll

Gl s e I3Vl il Slgznd dSyomiall cliz¥l e 59 U5 ol ] L]

£esadl Blyzwe ol/g GBI Jlaiu]
(LU el JLsa]

felladl Gilo Juons

flghiwl dilaially ug,dly AN Cadass
s i

B &l i oo Dgymog Sl sl T 095 lowic Loy Ll

(EN 60974-1) iz 9,5

| Gyl b § bads aloll] T slasiiul ay
Lghe d2)3 40 9 10 - Hu &l B> d2yd 29liS u‘ .
tdygin d2y3 40 Ll % 50 dikazaly diksial| dyghoyll dy 39kt Vi o
tdagho dz5 20 ke % 90 didaially diksitall dagloyll dys Holonti Vi
A1 65Tl sl 3lgall 91 31 6oLVl 6 )il 30 YU baonall sloll 0952 O vz +

een

il oSkl § (a9 f AL lglionlay Dislall 2.2
185l 29l ol v

Sl il sdagio 0 e &l Byl S Slull 55 Bamg: 83950 DI 098 D> §
Ol &gyl B511 3l pd ol dsiuaall Sl s o adl sLiall aezidld sLisell
Jolas Jitudl

JSTI1 (a9 SSLLIYI (309 daghoyll o I diles Joi oo dunlio Glelz] Lils sasiul

)¢

Sledl palsl  m—

Basdall il 893 elgiil amy dslall iiall Gl go 0dn slolll DT jo palss ¥

8alelg lmozd duanasiall bladl gas] §
<o guiiall el S8 I Jomall ) L

156501 Slasall 04 (3o palall ddghune @i
0l o pasiunoll Gile e &3L 81 85021 9.5

+(RAEE) 9991 213y dbia § 83925all Clasall b s>yl odd Glas

Ale Guogg dodiie 2
sl dzg e icluo a5 389 pustlly slolll J2l e 3565 )l yauas 030 sl U o]
dglosll 3LE gy elazidl _aidls dSymie Skl _slasiul ye FLUX ool Joi oo

DU yell sasie jhkall

dimll byl 55 95l 5T 092,01 3Vl) MAG sl Jol 0 L Baso 00 slonll llg

Al plasial IS 5o 399,501 ] S/ 052091 b>t>l K Uy;n |

%2-1 + o9zl 3l Taall o | 3¥5al) MIG )x;m g\y)) duslio 23 e B3dle (09
Shall dslail) dudlio Cdldss I3 39,1 A3l slasiwl gzV )iy eosimeghVl ol (sl
lgolsd

dale Ol (DO) satws sl MMA s9ul Gasall Gesill cubaiy slold 8920 Lol LaS
Lol ol &y o))

¥l pailasl
FLUX sl

(3laldl) aclaall Josdl -

el deu o e Slegisl ( (Tsazme @3=J1) Sladl eyl ey
)=l dolesdl

«dasl t,L:Lig =il Gy Juasyl pe Ul sl 3568l polall Gleadl
L\> absaall gl I.,\> iyl bl ag2) desmub x@ll Ohldl wo dleadl

(laid &l yall s0z30 jlkall) MIG-MAG

(Flux _el=d) Gl Jlaiw!

(ladd Wb yzall saxio jhlall) MMA

‘M Wslac] e anti-stick GLadyl sacy arc-force g hot start d=y sl dladl Baxl
£l )5 polud e @ pguaiall 397091 bagome 0l ©lsliy)

ol Olylguns]

fd=d
L] dnlaSy JolSio SSlall S
(i Ol ymall sasia 3hbJI) 39,300 Jolodl eltially Jalsso SSlall 5

Al > Syl gusnaS]

09291 e Elghul Jgxe
¢ puisl] 3 gUd
IMIG-MAG ool odls
MMA ool o3l

G2l Jaxiy caadll dog) e ool AT elsly slasil olas duwladl ©bll jasksy
Jw

-125-



Al LS Bage JiS Juogs
3 e Josll pzy G dasall dlglll e i golod shyell dsladlly Saze 0553 Ol i
Loy bl oy QI dhogl) 053 o

d=idl
2939 s JLai¥l gl dlgoliall els o clbl o1 (sl o Woslcl oty
(lad @l mall samia 3hlal) B Jid! Limpls iyl et

HFLUX) 512 Ogay ol K
k_,JLJ\&IJqub“JLl (B-6 Jsdl) &IJ\.«“bLA”J‘uasA)S'
) sall gl S5 Lall L35l 55 U1 S Jyoss o -

(85 sl (
(B4 Jsadl) (

:(MIG-MAG) 3Ll _sllll D -
ol i5lally (B-6 JSadl) @yl dsloll Juogis od -
) Ll gl islolly dilesl 93 Wikl S Juogts o8 -

(B4 JS2d1) (+) wusall
(85 Jsadl) (

(s Ol mall sasmio Shall) MMA sloll &g § sl 8515 dlyog
il $littl JSs 2lsall (4) Cmgall il Lobog s Sgasall GlaYI S Lyas
gdas GME 0l oY dedlly () Ll

(D2 Jsidl) syl dol> dilesIly slolll @ i Jwogs
2o S 10 Juogs wom il g bl sl Je sy laiio Loy dopoll o doid
(B4 JSa1) (+) 3al 93 cldiall

Al HL3 8age J.\lstoy
u,sl@l.cdquM,&J! ddanall dglall e ol lgalsd shyall dabdll Sate 0g% of waw -

IS () el 55 SLlzall o Bt Lo Juuoss s Loy ALl oty 1 diosl) 055 o
(B-5
(E JSad1) el B onis

dguaing dllase sl DT ol e B selludl Uosy oLl Ju 1]

(Bl slasYl i oo A
20 dalito dmtdly JLasV! Lgaly cllud) 315N 53Lugll clld) dioludl el O o a5G
S5 Y o S a8 98 gy 095 0l delasiil sotiy Sl | dplog b
Ll Jsl Jobo S Gl ubLﬂS
Bl dygl> 8380 -
@,Wwwaﬂnwavﬁolw.\sulﬁawplJ;quu@w&@M -
(12) W asadl Gl
£(2a-b) dudal GBI e Wslsl eiyg il dolsdl GBI Glslas =5 sz
£26) pasiall ! g duslito ol BB ol po G823 -
Sl 0o JS gl UM e sgiane sl bl @ UM o Ll Guby 2y sk -
2o el J30 blzwe 3 clludl uly J153] o deludl (e oS olagly A8l 8)l5] oty
(2d) dntdl basly doll Al ] Blyne § sogkus 50-100 délua) bl
ladl O 00 Gy dlangio dosd e lghsd b zo dusSlaall GSlall gy bolel oty -
(3) &l BIANI doxid § pvmio S 9030
(4a)dLaa>liu_§~3 Agoliall ) oz -
e Al 3 e baally sl A1 Juizsy Blall isle § sloddl & puls Jiso sz -
AV 5201 50 _ows 10-15 dlusay elleadl Blizno 83Uy slno 30 Mhasdl oy 235 0l Hlss]
DN a0 a5 ey dsid)
A0 B9 g S 47 S Sl 0953 Cludosdl el I ta] A
doiay dlayl s § dubiall SlbLisYl g1 094 ety O 0503 audes
uh,gsu.alssl Jladly z9y>9 duyeS
pzdl 5o eyl 9o dlmidl doddo dogi Y -
Alghudl oo dlsidl u,ml -

sl Je (4b) dsalally Juaiyl Ll
5 U e 6,501 S WA Lndd Sl oy £ albiia Ko Wbl o 0 0 325
Slasne 2lb e Joms Y ol s 0l doviall § @5 ¥ bl 0] 0 Gaill g dision
OBl SEI JEYN e el

Faklio 10-15 &8sl dgoliall o gyl Ll iyl @ oty -

Sl dglodl 8386 Be any -

idasll Guog 1 oI 6

el pugdll

Ll Byl &6 &l Slule Jbo 095 loie oxy dbidl Jladly ! lgas] of
09 (I ) elld) 0l Johall Ble 25l (451 § 850 200 52) slgaidl slo> &

1295

Ayiiall el

£009-08 sdoasiiunedl MLV yhd -
dzg Y L pASmall JR -
(188 Ol all smto Sybll) duadiskio baglyy 515 il 092,50 395

£008-06 sdoasiiunedl MLV yhd -

09531 duaST JB/0152Y1 153 5l 99,51 el 36 s paciall jl -

(s Bl ymall susia jlykll) Ol el e Bymidl

() Ll @l islolly (B-6 JSil) g pud| puldl Juogis {(FLUX) 3 09k
(B-5 Jsall)

(+) wzgall @l 35l (B-6 JSadl) @ pudl pulill Juuogns ((MIG-MAG) 3l G -
(B4 Jsadl)

o it (B6 JSidl) @yl punldl] 095 Losic :MMA5 -

AT 095 Loaie dilyypsdl Citbosilly CiluSidl Glhes auazy oLl ok tags]
LBUaly s dud e dymiog blilao plol]

wsyl5
ot05e sl Jlas Ji8 5a b o 515001 O¥posdl ALA o
slasyl

D Jsadl

el § dloinoll dhadioll 2Vl S o5 el AT S8k o oy

liiall go Bagall IS @uens
D1 Jsadl

(b Sl ol sasio 3lybll) 39 AV ol Aol ALaS)I - oloddl Jul5 cuSys
D2 Jsal

Aol T gdge

Ol § £yl elgd i3y JSae doid wis e w29 Y Eumu ol AT (s 0l wass
A gy (ST s )50 cugn Sl A1 iy pe 50 25 gl

ol AT Jg= J8YI e dolusall 3o sianllae 250 e Blasdl

A\

A Jposdl
ezl 5 -
290 3 gl
ool et dylowe Juoge 95 dBlall s sllan | e }l;JJ! 4l Juogi -
£95 00 s plide slusial wm il 5l Jlai¥l wo dilasdl olad) -
dloyall sl wlislal ( ) A gl
blis g0 ool A1 Juost gos: (dazyll) EN 61000311 olay 2l wlllaia dodd -
00 Sl doglioy jue3s I oLl &yl S, g2l
(Zmax =0.47 ohm 80A - 100A)
.(Zmax = 0.25 ohm 130A - 160A)
JEC/ EN 61000-3-12 &l il ldlaze (o Cad) sl T -
sl ol Cotoll &dgfuns 08 cdole ANl dyiss ity duate el AT s 13]
(ool dSas Jiuio il ¢ yo¥l o) 13]) dhioge 0955 0l ey _slolll T ol o Gasuil

iz O3gll Jax gy $siws gl e sl AT gog e
Bylasdl wisadl of Gl

Sl 33585 A g Glgs ol A dog) Gl O e a5t ‘&;l%s o

BUall 35log puld]
£ 8515 gblay gl Sloley 3930 3yesdl Hlld sy UL &yisdl Lo Jrogi sty
Blally &yl d5,d (ra3YI,aaY) sl bl o dliaio LoV damall 055 O ey
dg Loyt a3 Gy bl s Sloloua) seel Ly sosall gl (1 ) 1 Jsadl 0
By &yl dSad olall dgly Aol A 0o y3lo 415 gaBY
2 dmiaall @72l go padall GV els Jazy ostel asgdl JUal o] tags]
Ul Jaw o) poliui¥l e A §yuS ybliw e bodle (1 dall) Jlad
(&35 Y] Ul s o) uiVlg (30,5681 doua]

Aol 8515 Juogs

¢ dguaiey dlase slolll AT of ast LW odbosly AL U5 tass]

ol e (2 jiadliall) bl 3 Al el Lzl sl (1 ) 1 dpazl oy
AU AT G y3bo 4L bl

wells Jl aslayly
Jlaiyl plad) ((@azg o) daypull 35lll § Al OB wiloge dilgdl s> sl -
2l 2)505 2o O¥ogall B> dzyd § el gty Bguw 418 Yl € anludl d3b,eSII

Belasl ol Lpws

oYl ) 808 sl S slasil -

2 8352 85 0o Vot sl dmbadl] o 52 Jiad Y S damall JSligll alasitad iz -
Aol e g5l Jamys dadlud] e blas 1o (95 36 £ ool

(bt &y yzmall sasie jlykall) MIG- MAG sl dusdg & sl 8515 Cidloss

(doasiiume &35 13]) )1 Glghawls Juogidl

lowic Jisl) y3gill JlgunnSYl i zo 3l dlohaul slaas (*) bl plio bayy o2 -
0955 w8 GB/0ls2oV 3 bads o oloza¥l 5l plasitl sy

Aoy il by A1 2SI 2o Sl YWl gl by ety -

sl plao b b bhnall padls huay dolsdl dlsal s e -

iall o 03855 ety ol 131 Juadio JSio €l oty lgmnns] (*)

-126 -



&b e
Jlnall § 855 (5939 pkdde Jlos b o> L poda O s dygs 1| Blvall Gldac O
JEC/EN 60974-4 &iidl ol stil) ol oy (SitSeall - el

guaing dllano i i A gl Jlails sl T wlog) D] Jd 1]
L@8Ually wlslasyl pe
3lygS dorio § o ol 0y Al D Y513 5igi bl § kS iy llkinG &
clizl 2o JUaiYl o Doyl ol / 5 Brigiall el o sbladl JUaiVl oo L Sagas
dSyzin
Aol AT g1 Gl aty edidl § sl &S plasidl 3355 @o Jlo sl oo ygs -
Gl byl lggll 636 slasily bygsbally egiall cdgamall Lo canstoll HLll dilg
0L 10 a8Vl asdl)
Glholl g 3 laadas o (dg A0yl Slugll e byl slogll B azgi s -
cwlio Lode 9l la> dac!
sl § 70 L sy ¥ LI Ol e 5,80l CMlosdl O 0 b -
olusall sl pats go sl T Glg) acl Ollas)l 0do dilg g -
dogiin _slolll dlly ool Tl s Y -
Bl go ol § 5 LS LIS Juoss Balsiul st p3ko¥l sl Blually bl um -
o sy iy B> Glays Ul Juai 18 6y31 ol dSmuia clyml OMUIDN 0ds Guedls Vi
g2l 95 el (53 Eidlos 055 O e Jeodl § 5 LS Otliogall guez Caniliy
oadsuall agadl OIS dgldl el e i lod dlaiio Sl
A dygls 3k 83le duloYl yyoluwally Slaygll mao alasiul oi

Jlacl e ol 9

o 35 ] gozll ol (e S GBI pn duiidl JiB3 dudpell xé Jutiadl Ao §

20l oo Gasaly

b § Bale 0aSs JISU1 08 Vs tpluaall Jams ON” dindy § alall ol pliso o -
(3 UL by eslolanally ¢ puldll of / 5 d8lall isls «cblSl) dsUally dydsall

oy ] dodledl J2 50 J505 3529 0 Sl 909 cliae LYl slaall 955 M -
30545 pole e 5l gl &3 ol Loyl

S5l Bl slao Jd o dlad] Al § gl pasagl] duusd o Cubis 48 bl o ST -
gyl Jac 0§y Aol DY reall 4y 53l

s sl AT J5 oz ddiasie of las &l dodl] <o 13] shasdl dgz go Gl -

Azl J> _pa Aol 0do § 1 pbll AT gyb e 3lyaS polo dzgy Y &l o Gasall -

sl Wss Juaso =byasll B 055 of diolsy cdoumio sllll 8315 Odlog 085 of -
(bloal Jio) i\l slgeld dslao H939

dovnall &Sy el 9 pasiuwall 3ol 3l 55 ol -

(laid &l yzmall sasio jykl) awall JoB & 3999
£ 0.8 sdoasinedl I yhs -
(%2-1) 59501 ageuSl J/015291 o masSIVOlg2pV M  pactaall Sl -
(kaid b ymall sasio jhkl) sgainegdVI

doaumoll IS s -
L pASmall R -

008
Olg=Vl

(inls o5 13) dlesdl jl&
2 skl

: pélizall Juidl
owdl bais
ool e bl 893 bas e Joss I (€3 JSdl) Sl IS5 oo aty clowdl o 0l
A e dlgiiall dBlall dueS ey ] G dopw e Bl pudiy a9 ilaall clows
sl

(i Sl ymall sasis Jhall) clawdl s

e 0g) OIS Lalsy _awy ate JSg eclowd) dalise Ola (C3 JS) 851 ez
lawdly 0all Golll days e slozedl U330 (€3 JS201) 81 UM o ol banis oy
(€4 JS2d1) 5Lasyl ) e sl

(1 ol yonoll sazia Sall) by yzmall oy 59l Gamall ugdlly ololll 7

) dolsll s3lell

sl Slpse e d3lglls dniuaoll 2l S o dasiiall SISV ALV 39580l 6o -
gl 515 July oS dononall deadll ) 525 Sy doitanal]

Jemo e $83ball dlogll £535 pasiumall cadll a8 pold e alolll )l o ai -
1o Ul dalisall 5UadY gz doasituall ©hII O Syl

8] A (Foallao) inidl] bz
a3yl i 3oyl adl T )
50 25 1.6
80 40 20

Aol Slidasd Sl 50 dle nsd olasitol s Al Jad 55l o & ylitel § s -
aisie )3 plasil ca wbl el sl @asas JS § alolll ol i @ eidl S8 &
ol L5 0o olall Ll s o b ¢ pgordall JLmtall &olSall (miliasd] sams -
QU diegiy shally Lt deus Bgally pesill Jobo et 0o I 61 sl
gl o kel lpgass Gl 01Sa & OURSYI e Lol oms_sakedl 33) &35S

(ol

ool & shtel e igds oSa colbdY] G Slaws 39 dylaall dadlall e 2y
e il &S5 56

ddesll

LS @S> el Ga b o Jaidl dalad e Cadll b e cdzgll slal gliall uwsdl oty -
ool ead J2e¥l gkl 50 130 O 39¢ Jmis S of
coosdll ey Cmall e sz Lo ciadll M ) iy 08 tdaladll e il G Y ]

Llasdly_oasiumall (dadll b Jalss dabaill oo dilue e Blasdl Jsl> cougill e o -
il ool § il Juo O 5S35 € eloll s il ISyl 55 dnli dilunall 0o o
) 2330 -20 Jlg> 095 Of ez

Dgall G5 ¢ il ol dwidly S M5 aill By (o ay AU > B3 § -
Ji> J]) Gusill ik gl sle> o winill de @9yl aileg edisill 3uis ol oo
(F el - sl

&luall .8

o dgaaing dllamo slolll T g0 ast diluall Ollosy LA LS 1] A
UL slasyl dSud

dygl diluall

Aol Sluall wildasy Sl Jalal) (Sey

T

Slgall slguail @ Casmay Ggan U3 0 si s i e Loy ol JiSly dlmid] oy iz -
tlay o lailis Dl

Sl Céogs bl ol o bygs 3o -

83Lg & (58l 425 11y 5) bogsucan Bl elgd dlnuslgs il sy elludl Bl Jltsiad JS 2o -
flgzodke o amlly el Slyme

@oaball il dolgll cmYl S ooy gl Dl 3o plasiul JS Jd @il ony -
Sl gses JLai¥l Qg

b a3l Sl
Gamall QL) 6539 87 o o] 2o ) Loludl ESLADI g D> 5 g Gai -
(zoally J52all & bl Blynes CSlall) Coonad | dabnio  _aSTiall

-127 -



Py N. :
Type: ® ]

b=l () o= ® EN 60974-1

AN - AV

Ut

3

G —
@—‘ g
@ ’ET
@{«fr
EE
@4 >

I | }@

1 - _vi ‘Ei ?AN_EAN?S i é == FUSET A0—4::
e AAAAI®X] A6

TAB.1_FN[M

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA -
DATI TECNICI SALDATRICE

SPEED ' * #x | Equivalent
=] S8 IO M| o
MODEL D i O
Modello
230V | 230V m/min | dB(A) w % equivalente
T16A 16A 16 6.25| 1.5-10 <85 9 85 —
MAXIMA
T16A 16A 16 7 1-12 <85 9 85 160 SYNERGIC

* Idle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice
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TAB.2 PN

AVERAGE WIRE ELECTRODE CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI FILO DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG

SPEED SPEED
8—|>|>4> 5m/min ~8—l>—l>—l> 10 m/min
m/min m/min
0.8 1.0 0.8 1.0
Fe 12 1.9 24 37 kg/h
Al 0.4 0.6 0.8 1.3 kg/h
INOX 1.2 1.9 24 3.8 kg/h

AVERAGE SHIELDING GAS CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI GAS DI PROTEZIONE DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG

0.8 1.0
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TAB.3_FN[M

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

& VOLTAGE CLASS: 113V

MODEL
Imax(A) | X (%) A T
115 | 35 [ArCOJCO,|  crerloge
AL:0.8+1
INOX: 0.8
% 35 | NoGAs | FLUXCORED:0:8+1.2

140 35 | ArCO,/CO, STEEL: 0.6 = 1

AL: 0.8+ 1
INOX: 0.8
FLUX CORED: 0.8 + 1.2

115 35 NO GAS

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

7"—' VOLTAGE CLASS: 113V
I, max I max (A) X (%) }ﬁmm = 5 mm

200 35

140 =180 16
150 60

2+4

300 35

220 25
250 60
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NO GAS (FLUX)
GAS (MIG-MAG)
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(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO
(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) ME[IEHHOE NEPEMELLIE HUE
INEKTPOLIA

(PT) AVANGO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) NIOAY APTO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD
(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKATNIEHO BABHO MPE/IBVKBAHE
HA ENEKTPOIA

(TR) GOK YAVAS ILERLEME

(AR) &ylsl) oozl

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) C/ILLKOM KOPOTKASA [IYTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) MOAY KONTO TOZO

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ [V TULSAGOSAN ROVID
(LT) PERTRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOTO KbCA [IbIA

(TR) ARK COK KISA

(AR) &olal) o ugall

(EN) CURRENT TOO LOW
(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/ILLKOM CJIABbIV TOK CBAPKI
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMIOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
SCAZUTA

(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(€S) PRILIS NiZKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STROM

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOTO HUCHK TOK

(TR) AKIM COK DUSUK

(AR) Taz> padss HLall

77

20

0070

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHNE
JJIEKTPOAA

(PT) AVANGCO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MOAY TPHIOPO MPOXOPHMA

(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(F1) EDISTYS LIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKAJIEHO Bb30 MPEAB/XBAHE HA
ENEKTPOOA

(TR) COK HIZLI ILERLEME

(AR) dylsl) =3 o el

(EN) ARCTOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CALLKOM [UIMHHAA IYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) MOAY MAKPY TOZO

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(F1) VALOKAARI LIIAN PITKA

(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ [V TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) NMPEKAJIEHO [IbJITA IbIA
(TR) ARK COK UZUN

(AR) &l Jagho wgdll

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA
(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CJILLKOM BOMIbLLIOV TOK CBAPKY
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA

(SV) FOR MYCKET STROM

(€S) PRILIS VYSOKY PROUD
(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STROMSTYRKE
(NO) FOR H@Y STRGM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MAGAS

(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BICOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(AR) laz gaiye sl

(EN) CURRENT CORRECT

(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT

(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMAJTbHbI LLOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM

(EL) Q5TO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR

(HR-SR) ISPRAVLJEN| KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG

(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STRGMSTYRKE
(NO) RIKTIG STROM

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABW/IEH LLEB

(TR) DOGRU KORDON

(AR) 0 Jo>
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be
damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine,
when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned
CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive
1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt
or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the
manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione
dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione
della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e
verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo
secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se
accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria,
sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés
a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en
service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC
et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la
directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est
accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation
ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou
indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucién de
las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacién en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta
en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a
PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, seguin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de
consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia
tiene validez solo si esta acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafos directos
e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tbernimmt die Gewahrleistung fur den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile
kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der
Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurtickgesendet,
muB dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME
wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur
glltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund
fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und
indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA
KomnaHus-npon3BoanTeNb rapaHTMpyeT XopoLuyto paboTy MalMHHOTO 060pyAoBaHNsA 1 06s3yeTcs 6ecnniaTHO NPOU3BECTY 3aMeHy
YacTei, UMeoLMX HEUCMPABHOCTY, ABMBLUMECA CNIEACTBYEM NJIOXOM0O KayecTBa MaTepuana unv 4epeKtos NPon3BOACTBa, B TeYeHnn 12
MecALeB C aTbl MyCKa B SKCTyaTaLyio MalLMHHOro 060pyA0BaHyiA, NPOCTaBieHHON Ha cepTudrKaTe. Bo3spalueHHoe o6opyaoBaHme,
[axke Haxopsleeca Nop AeNCTBMEM rapaHTuu, AOMKHO 6biTb HanpasneHo Ha ycnosuax MOPTO ®PAHKO un 6yaet Bo3BpalleHo B
YKA3AHHOE MECTO. 13 0roBOpeHHOro Bbille MCKIIIYAeTcA MalnHHOe 060opyfoBaHve, cuMTaloleecs ToBapamy notpebnequs, B
COOTBETCTBUW C €BPONENCKON AvpeKTnBoi 1999/44/EC, TONbKO B TOM Clyyae, eCNm OHU Gbinv NMPOAaHbI B rOCyAapCTBax, BXOAALLMX
8 EC. lapaHTWiiHbI cepTUdUKAT cunUTaeTCcA AeNCTBUTENIbHLIM TONIbKO MPU YCNOBUK, YTO K HEMY NpUnaraeTca TOBapHbIN Yek unmn
TOBapOCONpPOBOAUTENbHAA HAaKNaAHaA. HencnpaBHOCTY, BO3HUKLLVE 13-3a HENPaBWIbHOTO UCMO/Ib30BAHWA, MOPUY U HEBPEXHOTO
obpaLleHys, He MOKPbIBAOTCA AENCTBMEM rapaHTUm. [loMONHUTENBHO MPOU3BOAUTENb CHUMAET C cebs Nobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a
KaKoW-1nmbo NpAMoi nnv HenpAMow yuiep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao
das pecas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacdo no prazo de 12 meses da
data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao
ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Séo excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que
séo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da
EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes
decorrentes de utilizagdo imprépria, adulteracdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de
qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de
stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf
de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie,
moeten PORTVRI verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering
de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn
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in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs.
De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men
alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH
H KataokevaoTikn etaipia gyyudtal TNV KA AETOUPYia TwV UNXavWV Kol SECUEVETAL VA EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACH
TUNMATWY o€ TEPIMTwon @BoPAg Toug e€atiag Kakng moldTNTag UMKOU 1 ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 pnvwv amod tnv
nuepopnvia Béong oe Aertoupyiag Tou pnyavipatog emPBeBaiwpévn amd To MOTOMOINTIKO. Ta UNXAVAHATA TTOU EMOTPEPOVTAL,
aKkopa Kat av gival og gyyunon, 8a otélvovtat XQPIZ EMIBAPYNZH kat 8a emotpégpovtarl pe £é€oda MAHPQTEA TON NMPOOPIZMO.
E€aipovvTal amé ta opl{OpEVa TA PNXAVHHOTA TTOU OTOTEAOVUV KOTAVOAWTIKA ayaBd cUp@wva HE TNV eupwdikn odnyia 1999/44/EC
HOvo av mwAouvtal og KpATn pEAN TG EE. To moTtomoinTikd eyyunong loxVel HOVo av cuvoSEeVETAL ATTO EMICNUN ATTOSEIEN TTANPWUNG
i amédeign mapalafng. Evdexopeva mpoArpata opeINOEVA OE KAKN XPrion, Taparmoinon 1 apéAEla, amokAgiovTal amo tnyv eyyonon.
Amoppimntetay, emiong, kaBe euBLVN yla omoladnmote BAGRN dueon ) éupeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora
din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a
aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor
restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei
europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este
insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este
exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declind orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sonder p.g.a. dalig materialkvalitet
och defekter inom 12 ménader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som ldmnas tillbaka, dven
om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag
fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till
nagot av EU:s medlemsldnder. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig
anvandning, averkan eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(CS) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilli opotiebovanych z divodu 3patné kvality
materidlu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicli od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zéru¢nim listé. Vracené
stroje a to i v zaru¢ni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na z&kladé
dohody tvoii vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany
v ¢lenskych statech EU. Zarucni list mé platnost pouze v piipadé, ze je predlozen spolu s uc¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy
vyplyvajici z nespradvného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje
na vsechny pifimé a nepiimé skody.
(HR-SR) GARANCUJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete
materijala i zbog tvorni¢kih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni
strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni
materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako
je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzgdzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w
wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji.
Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang
one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sa odsytane jako dobra konsumpcyjne,
zgodnie z dyrektywa europejskg 1999/44/WE, wylacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna
jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania,
naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie s3 objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody
posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia
huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttoonottopaivastd, mikd ilmenee sertifikaatista.
Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on ldhetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN
KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin
1999/44/EC mukaan vain, jos ne myyddan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai
todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys
kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise
defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iabet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der
fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV.
Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pé betingelse af at
de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for
forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for
alle direkte og indirekte skader.
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(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en
darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse
med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED
BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges
i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn
av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte
skader.
(SL) GARANCUJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe
kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le
aparati, ki so del potro3nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo
je veljavno le, ce je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva.
Poleg tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblaséen servis
popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov 3e 5 let od
nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS 5t. 78/2011) podjetje
Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je
izdelek prodan kon¢nim potrosnikom ; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje
pravic potro$nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENLJO:
Itehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnd vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality
materidlu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste.
Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY
PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s Gétenkou alebo
dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do
zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame $kody.
(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotéllast vallal a gépek rendeltetésszerli Gizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az
alapanyag rossz minéségébdl valamint gyértasi hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatol
szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek
UTOVETTEL lesznek a vev8héz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiilnek, s az EU tagorszagaiban keriltek értékesitésre. A jotéllas csak a blokki igazolas
illetve széllitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszeri hasznalatbol, megrongalasbol illetve nem megfelel6 gondossaggal
valo kezelésbél eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd felelésségvallalas minden kozvetlen és
kozvetett karért.
(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as
susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos,
kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siun¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO
léSomis. I1Simtj auksciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus
vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio
arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo
priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali
ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupédevast. Tagasi saadetavad
masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA.
Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult
siis, kui mitdud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kittetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma
riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kdsitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta
firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
(LV) GARANTUA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé|
vai razosanas defektu dé|] 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosatamas
masinas, pat to garantijas laika, ir janostta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU.
Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai
gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas
uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto3anas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, 3aja gadijuma
razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudé&jumiem.
(BG) TAPAHUMA
Dupmata NPOM3BOAWTEN rapaHTUpa 3a AO6POTO GYHKLMOHMPAHE Ha MALLMHWTE 1 Ce 3aAb/KaBa Aa U3BbpLun 6e3nnaTHO nogMsaHaTa
Ha YacTu, KOUTO Ca Ce NMOBPeAUV, 3apafn HeKaueCTBEH MaTepurarn 1imv Npou3BoACcTBeHN AedeKTn, Ao 12 Mecelia OT AaTtaTa Ha nyckaHe
B [leiiCTBME Ha MALLMHATA, JOKa3aHa C rapaHLUMOHHa KapTa. BbpHaTtvTe MaluvHum, 4OpU v B rapaHuys, TpA6Ba aa 6bAaTt nsnpateHn cbe
3AMJIATEH MPEBO3 1 we 6baat BbpHaTy ¢ HAJIOXKEH MINATEXK. C n3KtoYeHrie Ha MaLlUVIHKTE, KOUTO Ce CYMTAT 3a ABVXXMMO UMYLLECTBO
3a MOCTOAHHO MON3BaHeE, KakTo e YCTaHOBEHO OT eBponeickaTa gupekTrea 1999/44/EC, camo ako MalLMHKTE Ca NPOAaBaHu B CTpaHn
uneHKku Ha EBponenckma cbios. fapaHUMOHHaTa KapTa e BanujHa, Camo ako e npuapyeHa ot duckaneH 60H WM pasnucka 3a
focTaBKa. HepegHocTvTe, NpomsT1yalLy ot fiotua yrnotpeba unm HeGpeXKHOCT, Ca M3KITIOUEH OT rapaHuusTa. OCBeH ToBa ce OTK/IOHABa
BCAIKAKBa OTFOBOPHOCT 3a AUPEKTHU VSN UHANPEKTHY LETU.
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(TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya retim hatasi nedeniyle hasar gérmesi
durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalari lcretsiz olarak
degistirmeyi taahhiit eder. iade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT
iade edilir. Kararlastinldigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa direktifine gore tiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB
tye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir.
Yanlis kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayl tim
zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (SV) GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL

(ES) CERTIFICADODEGARANTIA  (HRSR) GARANTNI LisT UT)  GARANTINIS PAZ/MEIIMAS
(DE) GARANTIEKARTE (PL) CERTYFIKAT GWARANCJI (E\T/) g:zzm:ﬁ\?;é;l:ﬁ::i\rs
(RU) TAPAHTUMHBIVA CEPTUOUKAT  (FI) TAKUUTODISTUS (LV)

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA

(NL) GARANTIEBEWLS (NO) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI

(EL) MIZTOMOIHTIKO EMMYHIHE (SL)  CERTIFICAT GARANCIJE (AR) Ol 83lgss

MOD. / MONT / MOZL./ URLAP / MUDEL / MOZEN / 5t/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) [lata npopau - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Hugpopnvia ayopag - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni - (HR-
SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopaivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk3anas datums - (BG) [JATA HA MOKYTKATA - (TR)

NR./ARIQM/ E./ C./ HOMEP: Satin Aima Tarihi - (AR) =l ;2| 20,6

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F)  Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  LUTAMIM 1 NOANUCH (TOPFOBOIO NPEANPUATUSA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU)  Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (L) Pardavéjas (Antspaudas i Parasas)

(EL)  Katdompa ndAnong (Egpayida kai uroypagn) (ET)  Edasimiiiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sV)  Aterforséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOJABAU (Moanuc 1 Mevar)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR)  (:8gi5 pus) Wlepall dSps

(EN) The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK) Vyrobek je ve shodé se:
() Il prodotto & conforme a: (sv) Att produkten ar i Gverensstammelse med: (HU) Atermék megfelel a kévetkezsknek:
(FR) Le produit est conforme au?c (Cs) Vy’rf)bokj.e v sulade so: ) Produktas atitinka:
(ES) Hgl produ!(t overeen.koms\lg de: (HR-SR)  Proizvod je u s.kladu sa: ‘ . €7 Toode on kooskdlas:
(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: o ;

(RU) 3aBNAETCA, UTO U3AENNe COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: (V) Izstradajums atbilst:
PT) El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG) MpopykTbT 0TrOBApA Ha:
(NL) 0 produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR) Uyumluluk:

(EL) To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO GUMPWVA HE T: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o @Slgxe girall

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) BUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATPA®EX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) du>g3

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
CR 2019/1784/EU + Amdt.
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