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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
PROHIBITION SIGNS. (Cs) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECi, PRIKAZOM A

(Im) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. ZAKAZOM.

(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
D’INTERDICTION. A ZAKAZOM.

(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
PROHIBICION. PREPOVEDANO.

(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
VERBOTSZEICHEN. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY

(RU) JIETEHAA CUMBOJIOB BE3OMACHOCTU, OBA3AHHOCTU PAAISKINIMAS.
W 3AMNPETA. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
PROIBIDO. PASKAIDROJUMI.

(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YMOXPEQZHE KAI (BG) JNEFTEHAA HA 3HALUTE 3A OMACHOCT, 3AABJIKUTENHU
ANATOPEYZHE. W 3A 3ABPAHA.

(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
VERBOD. ZAKAZU.

(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK (AR) bdly slyly sl 39y puilie
FELIRATAI.

(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE.

(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD.

(DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.

(NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
FORBUDT.

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUA SNEKTPUYECKUM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAEL - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES
VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D -
(NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (Fl) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK)
NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA -
(BG) OMACHOCT OT TOKOB YAAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) d—ilyyS)l dwswall ylos

(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 AbIMOB CBAPKU -
(PT) PERIGO DE FUMAGAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOX KAMNQN XYTKOAAHEHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DA)
FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU
- (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM
VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA -
(BG) OMACHOCT OT MYLUEKA NPV 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR) oLl {1 guty
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(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOX EKPH=ZHE - (NL) GEVAAR
ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (DA) SPRAENGFARE
- (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU
- (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT -
(LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJIO3UA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jLaiyl ,las

(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 HAJAEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO
O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - (EL) YMOXPEQXH NA OOPATE MNPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT
BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE
PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE
ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE
APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJ/IXKUTE/IHO
HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEKJIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) {lg)l ju—sdall slai)l elIyI
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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 HAEBATb 3AWWUTHBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (EL) YNOXPEQIH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZIT
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE
ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES -
(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAb/DKUTENIHO HOCEHE
HA MPEAMA3HM PHKABULM - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlgll whiladll claiyl syl
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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 YJIbTPAOUOJIETOBOrO U3NYYEHUA CBAPKW - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOX YMEPIOAOYZ AKTINOBOAIAL AMO IYTKOAAHEH -
(NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING
- (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI)
HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI [ - (SK)
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) slalll p—s d Ul dawiidl csi doidl oyl ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (EL) KINAYNOE MTYPKATIAX - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO)
PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECI POZARU -
(SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT
- (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) §—3,> £Y4s| § amnid| ytas>

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR
- (RU) OMACHOCTb OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX EFTKAYMATQN - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN
- (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO)
FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL)
NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT W3rAPAHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) gy yoy—sdl ytas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb
HE VOHU3UPYIOLLEV PABVALIUU - (PT) PERIGO DE RADIAGCOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN
- (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI)
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENIi - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT
OT HE NOHU3UPAHO OBJTHbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) dade yt Olele iy yoysdl ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART
- (RU) OBLLAA OMACHOCTD - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO)
PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE
NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS -
(ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLLUW OMACTHOCTM - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) slc ,las

(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
UTILIZARLA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES ISTUNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN
DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MOJBELUMBATb CBAPOYHbBIV AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO
UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH THZ XEIPONABHE ZAN
MEZO0 ANYWQZHE THE ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN
OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (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
- (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A
HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO
POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENi SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT
- (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA
PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (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 [JA CE U3MO/13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT - (PL)
ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) s>l Blsl Gz g pamiiall plasviowl ydaz

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHME, YACTU B ABUMEHUN -
(PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) MPOXOXH OPTANA XE KINHIH - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (HU)
VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE
- (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CS) POZOR NA POHYBUJICI
SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR DUELOVI U
POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS
DALAS - (BG) BHUMAHUE ABVKELLW CE MEXAHU3MM - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (AR) d-Sy=is sl_,;l al

(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, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU)
OMACHOCTb ANA PYK, YACTU B [IBUXKEHWU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) TPOXOXH XTA XEPIA, OPTANA
ZE KINHIH - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN
VANNAK - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (DA) PAS PA HENDERNE, DELE | BEVAGELSE
- (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE
SOUCASTI - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA,
DIJELOVI U POKRETU - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU
KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHVE MA3ETE PBLIETE OT
ABUMELIUTE CE MEXAHVM3MM - (PL) CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (AR) d-Sy>io sl_',g'l o=l Jl aisl
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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 3ALMTHBIE OYKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (EL) YNOXPEQIH NA OOPATE
NPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO)
ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV -
(SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU
APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AABJIXKUTENTHO
A CE HOCAT NPEAMNA3HU OYWNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) ddly whllas clahb slpJdyl
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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) 3AMPET A1 JOCTYNA MOCTOPOHHUX NUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYZH NPOZBAZHX XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FéR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO)
PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ
VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM
OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E AJOCTBITbT HA
HEYMb/IHOMOLUEHU JINLIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (AR) g Tros y=l poBil s JoS I lasy

(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 MOJIb30BATbCA 3ALUMTHON MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEQAO -
(EL) YMOXPEQEH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAXKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK
- (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE
KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/DKUTENHO
W3MON3BAHE HA MPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) 8lg El_;ﬁ Alasiwl lr IVl

(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 DELAMAQUINA
A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATEIST DER GEBRAUCH DERMASCHINE UNTERSAGT - (RU) UICTOJIb30BAHUE YCTAHOBKM 3ANPELLEHO
NIMLAM, UCMOJb3YIOLLMM SNIEKTPOHHYIO U SJIEKTPOATTAPATYPY OBECMEYEHMA XKU3HEAEATENIbHOCTU - (PT) E PROIBIDO O
USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATATOPEYETAI H XPHEZH TOY
MHXANHMATOZX $E ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE YZKEYEXE ZOTIKHE THMAZIAX - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP
HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN
BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE 1 ELECTRONICE
VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
DENNA MASKIN - (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 - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI
- (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
- (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) ELEKTRISKOVAIELEKTRONISKOMEDICINISKOIERICU LIETOTAJIEMIRAIZLIEGTS IZMANTOT MASINU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUVMHATA OT JILIA, HOCUTENIV HA ENEKTPUMYECKU U ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKM
YCTPOUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) dguodl di9,00lg d-3byasIl 83—Vl LJolod &IV slusiwl ytasy

(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) UCMO/Ib30BAHUE MALUUHBI 3AMNPELLAETCA NIIOAAM, UMEIOLWUM METAJUTUYECKUE NPOTE3bl
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH THX MHXANHZ
ZE ATOMA MOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEX - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN
METALEN PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA
MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES
ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV
MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA
- (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELOM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI -
(SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA
KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (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 YMOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENIN HA METAJIHM NPOTE3U - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) degasall 2ol 8321 paStame e VN plasiow! ylazg

VOR @

(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 ISTVERBOTEN - (RU) 3AMIPELLAETCA HOCUTb METAJUIMYECKWE MPEAMETbI, YACbI WM MATHUTHBIE MIATbIO
- (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) ANATOPEYETAI NA OOPATE METAAAIKA
ANTIKEIMENA, PONOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEX - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE
FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA
PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL,
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN
MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ
NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR
IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (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 META/IHU NPEAMETY, YACOBHMLM U MATHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA
PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) d_laisiae 3L 8layg cileluw cddame sl slasiiwl ytasy
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(EN) NOTTO BEUSED 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) DERGEBRAUCHDURCH UNBEFUGTEPERSONEN ISTVERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE
3ANPEWAETCA NIOAAM, HE UMEIOLUM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (EL) ATATOPEYZH XPHZHX ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN
AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK
SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ERIKKETILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ
POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET)
SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM
IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW JIULIA -
(PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) g zras sl polsi¥l Joud o plasiiwdl] ytas

¢

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is
not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised
refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed
elettroniche. L'utente ha l'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido
misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée
des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la
recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar
este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerdte. Der Benutzer hat
pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daBl dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfa3ten festen Siedlungsabfall
entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson,
yKa Wit Ha pasp ii C6Op 3NEeKTPNYECKOro M 3NeKTPOHHOro o6opyaoBaHusA. MonbsosaTtenn
He MmeeT npasa B|>|6pacusaﬂ> AaHHOe o6GopyAoBaHME B KauyecTBe CMeWaHHOro TBepaoro 6biToBoro
0TX0Aa, a 06A3aH o6palyaTbca B cneyunannsnpoBaHHble LeHTpbl c6opa oTxofoB. - (PT) Simbolo que indica
a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar
esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados.
- (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Stapopomoinpévn GUANOYR TWV NAEKTPIKWV Kiad NAEKTPOVIKWY GUOKEVWV.
O XprioTNG UMOXPEOUTAL Va MNV SIOXETEVEL AUTH TN OUCKEVI) GOV HIKTO OTEPES AoTIKG andBAnTo, aAld
va anmguBiveTal 0 EYKEKPIPEVA KEVTpa GUANOYIG. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling
van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als
gemengde vaste stadsafval, maar moet znch wenden tot de geautorlseerde ophaalcentra. - (HU) Jel6lés,
mely az elektromos és elektronikus f ' lektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt
a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé
hulladékgytijté kdzponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice
si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte
ci sa-l1 predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvdndaren far inte sortera denna anordning
tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad insamlingsstation.
- (DA) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har
pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et
autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige
hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa
sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kddntyd valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajdtteend. - (CS) Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako
pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel r ie likvidovat toto zariadenie
ako pevny zmiesany komunalny odpad, ale je povinny doru¢it ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol,
ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci
kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. -
(HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije
odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, vec se mora obratiti ovladtenim centrima za sakupljanje. - (LT)
Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas
negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tdhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.
Kasutaja kohustuseks on podrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati
kui munitsipaalne segajddde. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam
elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparataru municipalaja
cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, kointo
O3HauaBa pa3fleNiHo cb6upaHe Ha eneKTpMUecKaTa 1 eNleKTPOHHa anaparypa. lMonseatenAr ce 3agbmKaBa
Aa He N3XBbPNA Tasn anapaTypa KaTo CMeceH TBbp/ OTNafbK B KOHTellHepMTe 3a CMeT, NOCTaBeHu oT
obwumHaTa, a Tpa6Ba fa ce 06bpHe KbM CrielManu3paHuTe 3a ToBa LieHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza
sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako
mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych

osrodkow gromadzacych odpady - (AR) sasvicwmall s oz g isIYly doilyasl 85020 Juaiioll gaazdl J) i -0y
Lep 2 raall OLalad] gsez 3-Sho J dzgill dde Jo cdalisull dgball dpall Lol asisy Jlgadl et oo padsdll pas
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(EN) |

INSTRUCTION MANUAL

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

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG AND FLUX
ARCWELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

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
t. Part 9: 1 llation and Use).

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage
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.

POL 0@

- 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 UNI EN 175.

Use the relative fire-r clothing (compli 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 toor hlgher
than 85 dB(A) because of particularly i i
suitable personal protective means must be used (Tab. 1)
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- The flow of the welding current generates electromagnetic fields
(EMF) around the welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment
(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

This welding machine conforms to technical product standards for
exclusive useinani for prof | purposes.
It does not assure compliance with the basic limits relative to human
tic fields in the d

ial envir

p e to electr ic envir
The operator must adopt the following procedures in order to reduce
exposure to electromagnetic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the welding
circuit.

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both
cables on the same side of the body.

Connect the welding current return cable to the piece being
welded, as close as possible to the welding joint.

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the
welding circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. G).

- 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 c e with electr

[ ibility in d 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
Part 9:1 I} 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
accumulation 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).

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.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, made
specifically for MAG welding carbon steel or weak alloys with CO,
protective gas or Argon/CO, mixes, using full or core electrode wires.

It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas containing
+ 1-2% oxygen and aluminium and CusSi (brazing) with Argon gas, using
electrode wires that are suitable for the workpiece to be welded.

Suitable core wires can also be used without Flux protection gas, adapting
torch polarity according to the indications of the wire producer.
SYNERGIC operation ensures fast and easy welding parameter setting,
always guaranteeing high arc control and welding quality (OneTouch
Technology).

Itis particularly suitable for light metalwork fabrication and in body shops,
for welding galvanized plates, high stress stainless steel and aluminium.

MAIN FEATURES

Synergic operation (automatic);

- Burn-back time according to the wire speed;

Thermostat safeguard;

Protection against accidental short-circuits caused by contact between
the torch and the earth;

- Protection against irregular power supply (power voltage too high or
too low);

Polarity inversion (Flux Welding);

STANDARD ACCESSORIES
- torch;
- return cable complete with earth clamp;

OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter;

- Trolley;

- Self-darkening helmet;
- MIG MAG 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:
Fig. A

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

2- Symbol for internal structure of the welding machine.

3-  Symbol for welding procedure provided.

4- 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).

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

6- Protection rating of the covering.
7- Technical specifications for power supply line:
- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit +£10%).
= 1 e : Maximum current absorbed by the line.
- 1. : effective current supplied.

Teff
8- Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- L/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.

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

10- ——1: Size of delayed action fuses to be used to protect the
power line.

11- 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)
-TORCH: see table 2 (TAB.2)

The welding machine weight is shown in table 1 (TAB. 1).

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

WELDING MACHINE (Fig. B)

At the front:

1-  Control panel (see description).
2- Cable and welding torch.

3-  Cable and earth clamp.

At the back:

4-  Main ON/OFF switch.

5- Shielding gas hose connector.
6- Power supply cable.

In the reel space:

7- Positive terminal (+).

8- Negative terminal (-).

N.B. Polarity inversion for FLUX welding (no gas).

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1-  Network voltage presence warning LED.

2-  Alarm warning LED (safety thermostat cut in, short circuit between
torch and mass cable, over/undervoltage).

3- MM : Material thickness adjustment (welding power).

: Welding seam adjustment (arc length).

: default settings.

: arc lower voltage.

. arc higher voltage.

5.INSTALLATION

A WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED OUT WITH
THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM



THE POWER SUPPLY.
THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

Return cable-clamp assembly
Fig.D

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
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.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to the
interface points of the main power supply that have an impedance of
less than Zmax = 0.15 ohm.

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.

WARNING! Non-compliance with the above regulations
renders the facturer’s safety (class 1) inefficient, with
resulting serious risks to people (e.g. electric shock) and things (e.g.
fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding cables
(in mm?), according to the maximum current output from the welding
machine.

Connecting to the gas bottle (if used)

The gas bottle that can be positioned on the trolley supporting surface:
max 30kg.

Screw the pressure reducer(*) onto the gas bottle, inserting the
appropriate adapter supplied as an accessory when Argon or an Argon/
CO, mixture is used.

Connect the gas input hose to the reducer and tighten the clamp.
Loosen the adjustment ring nut on the pressure reducing valve before
opening the gas bottle valve.

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

Connecting the welding current return cable
Must be connected to the workpiece or to the metal bench on which it is
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positioned, keeping it as close as possible to the joint being done.

Torch
Prepare the torch when loading the wire for the first time, by dismantling
the nozzle and the contact tip, to ease its exit.

Polarity change
Fig.B

Open the door of the reel space.

MIG/MAG welding (gas):

- Connect the torch cable coming from the wire feeder to the red
terminal (+).

- Connect the return cable clamp to the black terminal (-).

FLUX welding (no gas):

- Connect the torch cable coming from the wire feeder to the black
terminal (-).

- Connect the return cable clamp to the red terminal (+).

Close the door of the reel space.

Recommendations:

Screw the welding cable connectors right down into the quick
couplings (if present), so as to ensure perfect electrical contact;
otherwise, the connectors will overheat, wear rapidly and become
inefficient.

Use welding cables that are as short as possible.

Do not use metal structures that are not part of the workpiece to
substitute the welding current return cable; this could endanger safety
and produce an unsatisfactory weld.

LOADING THE WIRE REEL (Fig. E)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD
THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.
MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF
WIRE TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY.
WHEN INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE
GLOVES.

Open the reel compartment door.

Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire
upwards; make sure the tab for pulling the spindle is correctly seated in
its hole (1a).

Release the pressure counter-roller(s) and move them away from the
lower roller(s) (2a-b);

Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2c).

Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean cut
and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of the wire
into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm into the wire guide of
the torch fitting (2d).

Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly positioned
in the groove of the lower roller(s) (3)

Remove the nozzle and contact tip (4a).

Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch on
the welding machine, press the torch button and wait for the end of the
wire to pass through the whole of the wire guide hose and protrude by
10-15 cm from the front part of the torch, release the button.

WARNING! During these operations the wire is live and
subject to mechanical stress; therefore if adequate precautions are
not taken the wire could cause hazardous electric shock, injury and
striking of electric arcs:

Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.
Keep the torch away from the gas bottle.

Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch (4b).

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking
pressure to the minimum possible values making sure that the wire
does not slide in the groove and when feed is halted the loops of wire
are not loosened by excessive reel inertia.

Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.
Close the reel compartment door.

6. WELDING: DESCRIPTION OF PROCEDURE
SHORT ARC
The wire melts and the bead detaches as a result of the subsequent short-



circuits in the wire tip positioned in the weld pool (up to 200 times per
second). The wire stick-out is normally between 5 and 12 mm.
Carbon steel and low-alloy steel

- Usable wire diameter: 0.6-0.8mm
- Usable gas: CO,or Ar/CO, mixes.
Stainless steel

- Usable wire diameter: 0.8 mm

- Usable gas:
Aluminium and CuSi

- Usable wire diameter:
- Usable gas:
Flux-core wire

- Usable wire diameter:

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

0.8 - 1.0 mm (0.8 mm for CuSi)
Ar

0.8 - 1.2 mm (140 A version)
0.8-0.9mm (115 A version)
- Usable gas: None
SHIELDING GAS

The shielding gas flow rate must be 8-14 I/min.

SYNERGIC OPERATION

Only the material thickness needs to be selected in order to start welding
(OneTouch Technology).

Two different scales are available (FIG. C-5) that give an approximate
indication of the thickness that can be welded according to the wire
being used.

Adjusting the welding power according to the plate thickness influences
the feeding speed and the quantity of current that is transferred to the
transfer wire at the same time.

Having the arc length adjuster in an intermediate position HL gives a

good starting point for welding in different working conditions.

ADJUSTING THE SEAM SHAPE

The seam shape is adjusted using the knob (Fig. C-4) which adjusts the arc

length, therefore it establishes the highest or lowest heat transfer for

welding; in most cases when the knob is in the intermediate position (0,
HL ), the base setting is optimal.

Convex shape. H. This means that there is a low thermal supply

therefore welding is “cold’, with little penetration; rotate the knob
clockwise for greater thermal supply to weld with higher fusion.

Concave shape. HL This means there is a high thermal supply therefore
)

welding is too “hot’, with excessive penetration; rotate the knob counter-
clockwise for lower fusion.

NOTE: There is a label in the reel area that shows various thickness scales
according to the material and gas to be used (Fig. F).

7. MAINTENANCE

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
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
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TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
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.

8.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.
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MANUALE ISTRUZIONE

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

SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG/MAG E
FLUX PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

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 pud 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.

intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) uguale o magglorea 85dB(A), € obbligatorio l'uso
diad i mezzi di pr i dividuale (Tab. 1).

2RO

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere di
campi elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di
saldatura.

I campi

apparecchiature medlche (es

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei

portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso

all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

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

& assicurata la rispondenza ai lim i base relativi all’esposizione

umana ai campi elettr bi d ico

interferire con alcune
Pace-maker, respiratori, protesi

elettr 1

L'operatore deve utilizzare le seguent| procedure in modo da ridurre

| izi ai campi elettr g i

Flssare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile

dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura. Tenere

entrambi i cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da
Idare il pit1 vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza

minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferr

saldatura.

ici in pr a del circuito di

La saldatrice deve essere ¢ esclusi ad un si

Di

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 abbi prodotti i bili liquidi o gassosi.
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,
concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

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

0L 0@

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il
pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra
poste nelle vicinanze (accessm
Cio @ nor guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'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 appositi indumenti ignifughi 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
riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente

sia corret

le ind. d
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d=20cm (Fig. G).

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice ddisfa i r iti dello tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispond alla c ibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di ali a bassa che ali

gli edifici per I'uso domestico.

dard

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventi | 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
Iali 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 piui 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’ necessario che un c e esperto la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa adottare
misure di protezione adeguate come indicato in 7.9 della norma
"EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.

1

RISCHI RESIDUI

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

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

- SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE:
bombola con idonei mezzi atti ad i di
utilizzata).

assicurare sempre la
ne cadute accid li (se

P

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
dellali e difilo, ad

- 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.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice € una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al carbonio
o debolmente legati con gas di protezione CO, o miscele Argon/CO,
utilizzando fili elettrodo pieni o animati (tubolari).

Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas
Argon + 1-2% ossigeno e dell’alluminio e CuSi (brasatura) con gas Argon,
utilizzando fili elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare.

E’ possibile inoltre I'impiego di fili animati adatti all'uso senza gas di
protezione Flux adeguando la polarita della torcia a quanto indicato dal
costruttore di filo.

Il funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione dei
parametri di saldatura garantendo sempre un elevato controllo dell'arco
e della qualita di saldatura (OneTouch Technology).

E' particolarmente adatta per applicazioni in carpenteria leggera e
in carrozzeria, per la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto
snervamento), inox ed alluminio.

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Funzionamento sinergico (automatico);

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

- Protezione termostatica;

Protezione contro i corti circuiti accidentali dovuti al contatto tra torcia
e massa;

- Protezione contro le alimentazioni anomale (tensione di alimentazione
troppo alta o troppo bassa);

Inversione della polarita (Saldatura Flux);

ACCESSORI DI SERIE
- torcia;
- cavo di ritorno completo di pinza di massa;

ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon;
- Carrello;

- Maschera autoscurante;

- Kit Saldatura MIG/MAG;

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-  Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- 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).

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

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice (limiti ammessi +10%).
-1 : Corrente massima assorbita dalla linea.

1 max

- 1, 4 Corrente effettiva di alimentazione.
8- 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 lintervento della protezione
termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua temperatura
non rientri nei limiti ammessi).

A/N-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d‘arco.
9- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice

(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca

origine del prodotto).

10- -——=}:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere
per la protezione della linea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é 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)
- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

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

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.

Sul lato posteriore:

4-  Interuttore generale ON/OFF.

5- Connettore del tubo per gas di protezione.
6- Cavo dialimentazione.

Sul vano aspo:

7-  Morsetto positivo (+).

8- Morsetto negativo (-).

N.B. Inversione polarita per saldatura FLUX (no gas).

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1-  Led segnalazione presenza tensione di rete.

2- Led di segnalazione allarme (intervento termostato di sicurezza,
corto circuito fra torcia e cavo di massa, sovra/sottotensione.

3- MM . Regolazione dello spessore del materiale (potenza di

saldatura)
: Regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell'arco)

: impostazione di default.

: tensione d’arco inferiore.
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HL : tensione d'arco superiore.

—

5.INSTALLAZIONE

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.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.D

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
piana di portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o
spostamenti 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 =
0.15 ohm.

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
rende inefficaceiil sistema icurezza 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
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.

Colleg alla k bola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d'appoggio del carrello: max 30kg.

- 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 'ugello ed il tubetto
di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

Cambio polarita
Fig.B
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
rosso (+).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto nero (-).
- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
nero (-).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto rosso (+).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

Raccomandazioni:

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 piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di
saldatura; cid puod essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati
insoddisfacenti per la saldatura.

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. E)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI

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 S'INTENDE 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

(2¢).

- 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 '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 i il filo & sotto
tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puoé quindi
causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di shock
elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

- Non indirizzare I'i'mboccatura 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
che il filo non slitti nella cava e che all'atto dell’arresto del traino non si

-11-



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.

Acciai al carbonio e basso-legati
- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:
Alluminio e CuSi

- Diametro fili utilizzabili: 0.8 - 1.0mm (0.8mm per CuSi)
- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:

0.6-0.8mm
CO, o miscele Ar/CO,

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

0.8 - 1.2mm (versione da 140A)
0.8 - 0.9mm (versione da 115A)
- Gas utilizzabile: Nessuno
GAS DI PROTEZIONE

La portata del gas di protezione deve essere di 8-14 |/min.

FUNZIONAMENTO IN SINERGIA

E’ sufficiente impostare lo spessore del materiale per iniziare a saldare

(OneTouch Technology)

Sono disponibili due diverse scale (FIG. C-5) che danno un‘indicazione di

massima dello spessore saldabile in base al filo utilizzato.

La regolazione della potenza di saldatura in base allo spessore della

lamiera influisce contemporaneamente sulla velocita del traino e sulla

quantita di corrente trasferita al filo di apporto.

Avendo il regolatore della lunghezza dell'arco in posizione intermedia
HL si ha un buon punto di partenza per saldare in diverse condizioni di
=

lavoro.

REGOLAZIONE DELLA FORMA DEL CORDONE

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola

(Fig. C-4) la quale regola la lunghezza d'arco quindi stabilisce il maggior o

minor apporto di temperatura alla saldatura; nella maggior parte dei casi

con lamanopolain posizione intermedia (0, HL ) si ha unaimpostazione
—

di base ottimale.

Forma convessa. Significa che vi & un basso apporto termico quindi

N
la saldatura risulta “fredda’, con poca penetrazione; ruotare quindi in
senso orario la manopola per ottenere un maggiore apporto termico con
I'effetto di una saldatura con maggiore fusione.

Forma concava. HL Significa che vi & un elevato apporto termico quindi
=

la saldatura risulta troppo “calda’; con eccessiva penetrazione; ruotare
quindi in senso antiorario la manopola per ottenere una minore fusione.

NOTA: E disponibile nel vano aspo un‘etichetta con varie scale di spessore
in funzione del materiale e del gas che si intende utilizzare (Fig. F).

7. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
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.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
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 com'erano 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.

8. RICERCA GUASTI

NELLUEVENTUALITA" 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

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.
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(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A LARC
MIG/MAG ET FLUX PREVUS POUR UNE UTILISATION INDUSTRIELLE
ET PROFESSIONNELLE.

Remarque: le terme “poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le
texte.

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

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur l'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:I [} et utilisation »).

/AN

- 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 pré des accidents du travail.

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

- S'assurer que la prise dali 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 de refroidi: t le
remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a
I'arrét et débranché du réseau d’alimentation électrique.

- Ne pas souder sur emballages, reuplents ou tuyauteries

d.

liauid

(conformes a la norme 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 d'opérations de soudage particuliérement
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).

QEAREO®®

Le passage du courant de soudage génére des champs
électromagnétiques (EMF) localisés aux alentours du circuit de
soudage.

Ces champs électr gnéti risq de créer des interférences
avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs,
prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent &tre adoptées pour les porteurs
de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire I'accés a la zone
d'utilisation du poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité aux limites de base
relatives a I exposmon humaine aux champs électromagnétiques en
ique nest pas garantie.

envir

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de facon a réduire

I'exposition aux champs électromagnétiques:

- Fixer les deux cables de soudage I'un a l'autre et les plus prés

possible.

Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de

soudage.

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les

opérations. Placer les deux cables du méme c6té du corps.

Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a
le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage

(distance minimale: 50cm).

Ne pas laisser d’objets ferr

soudage.

Distance minimale d=20cm (Fig. G).

- 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

é du circuit de

étiques a pr

électr étique dans les i bles d q et dans ceux

g

ouayantc des produits liquides ou

- 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 renouvell d’air adéquat des locaux ou installer a
proximité de I'arc des appare|ls assurant I'élimination des fumées
de dage; une éval y ique des limites d’exposition

aux fumées de soudage en fonction de leur composition, de
leur concentration et de la durée de l'exposition elle-méme est
indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des
rayons UV (en cas d’utilisation).

- 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 I'aide des filtres appropriés conformes
ala norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNIEN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage

direc t raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

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 I'approbation préalable d’un
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 I'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 d sur la
méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées électriquement
peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le
double de la limite admissible.

np bl
P
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Il est néc qu’un coordi expert exécute le mesurage
instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection comme l'indique le
point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage 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 INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste
de soudage pour d’autres applications que celles prévues (ex.:
décongélation des tuyauteries du réseau hydrique.)

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 dutiliser 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 ion 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.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc,
réalisé spécifiquement pour le soudage MAG des aciers au carbone ou des
aciers faiblement alliés avec du gaz de protection CO, ou des mélanges
Argon/CO, en utilisant des fils électrode pleins ou fourrés (tubulaires).

Ils sont aussi adaptés au soudage MIG des aciers inoxydables avec gaz
Argon + 1-2% oxygéne et de l'aluminium et CuSi (brasage) avec gaz
Argon, en utilisant des fils électrode adaptés a la piéce a souder.

Il est en outre possible d'utiliser des fils fourrés adaptés a I'usage sans gaz
de protection Flux en adaptant la polarité de la torche a ce qui est indiqué
par le constructeur de fil.

Le fonctionnement SYNERGIQUE assure la programmation rapide et facile
des parameétres de soudage, ce qui garantit toujours un contréle élevé de
I'arc et de la qualité de soudage (OneTouch Technology).

Il est particulierement adapté aux applications en charpenterie légére
et en carrosserie, pour le soudage de tdles galvanisées, a haute limite
d’élasticité, inox et aluminium.

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

- Fonctionnement synergique (automatique);

Temps de bralure finale (Burn-back) en fonction de la vitesse du fil;
Protection thermostatique;

- Protection contre les courts-circuits accidentels dus au contact entre
torche et masse;

Protection contre les alimentations anormales (tension d'alimentation
trop haute ou trop basse);

- Inversion de la polarité (Soudage Flux);

ACCESSOIRES DE SERIE
- torche;
- cable de retour avec pince de masse;

ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Adaptateur bouteille argon;
- Chariot;

- Masque auto-obscurcissant;
- Kit de Soudage MIG/MAG.

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:
Fig.A

1-  Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction
des postes de soudure pour soudure a l'arc.

2- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

4- 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).

5- Symbole de la ligne d'alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ :tension alternative triphasée

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de

soudure (limites admises "15%).

= | ax - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, courant d'alimentation efficace
8- Performances du circuit de soudage:

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

- L,/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.

9- Numéro dimmatriculation pour l'identification du poste de soudure
(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique, demande
pieces de rechange, recherche provenance du produit).

10- -——=}: Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour
la protection de la ligne.

11- 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)
- TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)

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 coté antérieur:

1- Tableau de contrdle (voir description).
2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

Sur le coté postérieur:

4-  Interrupteur général ON/OFF.

5-  Connecteur du tuyau pour gaz de protection.
6- Cable d'alimentation.

Sur le compartiment de support bobine :

7- Borne positive (+).

8- Borne négative (-).

N.B. Inversion de polarité pour soudage FLUX (no gaz).
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PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)

1-  Led de signalisation indiquant la présence de tension de réseau.

2- Leddesignalisation d'alarme (intervention du thermostat de sécurité,
court-circuit entre torche et cable de masse, sous/surtension).

3- : Réglage de I'épaisseur du matériau (puissance de soudage)

4- : Réglage du cordon de soudage (longueur de l'arc)

mm
S
HL : programmation par défaut.
IN

: tension d'arc inférieure.

HL : tension d’arc supérieure.
=
5. INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC
L'APPAREIL RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION.

LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

Assemblage du cable de retour-pince
Fig.D

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de I'appareil de fagon a ce qu'il n'y ait
pas d'obstacles en face de l'ouverture d'entrée et de sortie de l'air de
refroidissement ; sassurer 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.

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

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 systéeme

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 respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel
EN 61000-3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de
soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation qui présentent
une impédance inférieure a Zmax = 0.15 ohm.

- 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
inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe 1)
avec de graves risques pour les per (ex. secousse
électrique) et pour les choses (ex. incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE :

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS
SUIVANTS, S’ASSURER QUE LE POSTE 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 le plus fort distribué par le
poste de soudage.

Branchement a la bouteille de gaz (si elle est utilisée)

- Bouteille de gaz chargeable sur le plan d’appui du chariot: max 30 kg.

- Visser le réducteur de pression (*) au détenteur de la bouteille de
gaz en interposant la réduction prévue a cet effet et fournie comme
accessoire, en cas d'utilisation de gaz Argon ou d’'un mélange Argon/
co,

Brancher le tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.
Desserrer la couronne de réglage du réducteur de pression avant
d'ouvrir le détendeur de la bouteille.

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

Branchement du cable de retour du courant de soudage
Il 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 prédisposer lors du premier chargement du fil, en démontant la buse
et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.

Changement de polarité
Fig.B
- Ouvrir le portillon du compartiment du support bobine.
- Soudage MIG/MAG (gaz):
- Brancher le cable de la torche provenant du dispositif a dévider a la
borne rouge (+).
- Brancher le cable de retour-pince a la borne noire (-).
- Soudage FLUX (no gaz):
- Brancher le cable de la torche provenant du dispositif a dévider a la
borne noire (-).
- Brancher le cable de retour-pince a la borne rouge (+).
- Fermer le portillon du compartiment du support bobine.

Recommandations:

Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises

rapides (si elles existent), pour en garantir un parfait contact électrique;

en cas contraire, il se produira une surchauffe des connecteurs qui se
détérioreront rapidement et perdront leur efficacité.

- Utiliser les cables de soudage les plus courts possibles.

- Eviter d'utiliser des structures métalliques qui ne font pas partie du
morceau en usinage, pour remplacer le cable de retour du courant
de soudage ; ceci peut étre dangereux pour la sécurité et donner des
résultats insatisfaisants pour le soudage.

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. E)

ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT

DU FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D’ALIMENTATION.
VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE
GUIDE-FIL ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT
AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT
MONTES. DURANT LES PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER
DE GANTS DE PROTECTION.
- Ouvrir le compartiment bobine.
- Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil
vers le haut, et sassurer que le téton d’entrainement est correctement
inséré dans l'orifice prévu (1a).
Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s)
inférieur(s) (2a-b);
Vérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé (2c).
Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de fagon nette
et sans bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles
d’une montre et introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil d'entrée
en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord de la torche
(2d).
- Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une

valeur intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné dans
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la gorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).
- Retirer la buse et le tube de contact (4a).
Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur. Mettre en
fonction le poste de soudage en pressant le poussoir torche et attendre
que l'extrémité du fil traverse toute la gaine guide-fil et sorte de 10-15
cm par l'avant de la torche; relacher le poussoir torche.

ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension
électrique et soumis a une force méc des préc doi
donc étre adoptées pour éviter tout risque de choc électrique et de
blessures, ainsi que pour éviter de provoquer des arcs électriques:

- Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.

Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.

Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).

- Contréler que l'avancement du fil est régulier; régler la pression
des galets et le freinage du support sur les valeurs minimales en
s'assurant que le fil ne patine pas dans la gorge et que, en cas d'arrét de
I'entrainement, les spires de fil ne se détendent pas du fait d’'une inertie
excessive de la bobine.

Couper I'extrémité du fil sortant de la buse a 10-15 mm.

Fermer le compartiment bobine.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte adviennent par courts-
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.

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi

- Diameétre des fils utilisables : 0.8- 1.0 mm (0.8 mm pour CuSi)
- Gaz utilisable : Ar
Fil fourré

- Diamétre des fils utilisables :

0.6-0.8mm

CO, ou mélanges Ar/CO,
0.8 mm

mélanges Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (version de 140 A)
0.8-0.9 mm (version de 115 A)
- Gaz utilisable : Aucun
GAZ DE PROTECTION

Le débit du gaz de protection doit étre de 8-14 I/min.

FONCTIONNEMENT EN SYNERGIE

Lutilisateur devra seulement sélectionner I'épaisseur du matériau pour

commencer a souder (OneTouch Technology).

Deux échelles différentes sont disponibles (FIG. C-5) qui donnent une

indication générale de I'épaisseur soudable en fonction du fil utilisé.

Le réglage de la puissance de soudage en fonction de I'épaisseur de la

tole influe simultanément sur la vitesse du dévidoir et sur la quantité de

courant transféré au fil d'apport.

Avec le régulateur de la longueur de I'arc en position intermédiaire HL ,
=

on a un bon point de départ pour souder dans différentes conditions de

travail.

REGLAGE DE LA FORME DU CORDON

Le réglage de la forme du cordon s'effectue a I'aide de la manette (Fig. C-4)

qui régle la longueur d'arc, puis établit I'apport plus ou moins important

de température au soudage; dans la plupart des cas, avec la manette en

position intermédiaire (0, HL ), on a une programmation de base
=

optimale.

Forme convexe. Cela signifie quil y a un apport thermique faible et

h
donc que le soudage est « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors
la manette dans le sens des aiguilles d'une montre pour obtenir un apport
thermique plus important qui aura pour conséquence un soudage avec
une fusion plus importante.

Forme concave. HL Cela signifie qu'il y a un apport thermique fort et

donc que le soudage est trop « chaud », avec une pénétration excessive;
tourner alors la manette dans le sens contraire pour obtenir une fusion
moins importante.

NOTE : Une étiquette est disponible dans le logement du support de la
bobine avec différentes échelles d'épaisseur en fonction du matériau et
du gaz que l'on entend utiliser (Fig. F).

7.ENTRETIEN

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

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

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 I'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

- Contréler 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.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
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 contréle 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'empoussiérement des lieux, l'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 'état de I'isolement des cablages.
Ala fin 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.
Apres 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.

8. 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
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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.

- Controler qu'il ny 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 piéce, sans interposition de matériaux isolants (par exemple des
peintures).

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

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

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

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO
MIG/MAGY FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIALY PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

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
relacionados con los procedi de soldad por arco, las
relativas medidas de proteccién y los proc 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.

- Mantener labombona protegida de fuentes de calor, incluso de los
rayos solares (si se utiliza).

- 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 nor puede ob se utilizando guantes, calzados,
gorros e indumentaria 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 UNI EN 175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica
(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
roteccion personal (Tab. 1).

HO®AO®®

- Elpasodelacorriente de soldadura haceque se produzcan campos
(EMF) loc dedor del circuito de

electr gnético:
soldadura.
Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis
metalicas, etc).
Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion de la soldadora.
Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profi I No se el c li de los

g F

limites de base relativos a la expos n humana a los campos
. e

os en

electr g

d.

El operador debe los sigui proced
la exposicion a los campos electromagnéticos:
- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

- la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del

para reducir

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de ali
antes de sustituir los el g dos del !

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

- La soldadora debe conectarse exclusi 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 pr 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.

Vo VA

d

j obajola

o

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

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes
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 adop un enf atico
para la valoracion de los limites de exposicion a los humos de
soldadura en funcién de su composicion, concentraciéon y duracién
de la exposicién.

circuito de soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.
No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.

Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza
que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en ejecucién.

No soldar cerca, d en la soldadora (di: ia
minima: 50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.
Distancia minima d=20cm (Fig. G).

/N

- 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 dwectamente
conectados a una red de ali ion de baja ion que

los edificios para el uso doméstico.

"
o apoy

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

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.
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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: Instalacién y uso”.

- DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el

dor de hilo es ido por el operador (Ej. por medio de
correas).

DEBE prohibirse la soldadura mientras el op esté

del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con

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
capamdad adecuada parala masa; en caso contrario, (por ejemplo,

p inclinados o no igualados) existe el peligro de vuelco.

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

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 ion

{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

- Lubricacion de los engranajes

DEBEEFECTUARSE CONLA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADA

DE LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco,
realizada especificamente para la soldadura MAG de los aceros de
carbono o débilmente aleados con gases de proteccion CO, o mezclas
Argén/CO, utilizando hilos electrodos llenos o con nucleos (tubulares).
Ademas son aptas para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con
gas Argoén + 1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi (cobresoldadura) con gas
Argon, utilizando hilos electrodos de andlisis adecuado a la pieza que hay
que soldar.

Ademas es posible el uso de hilos con nticleo aptos para el uso sin gases
de proteccion Flux, adaptando la polaridad de la antorcha a lo que indica
el fabricante del hilo.

El funcionamiento SINERGICO asegura la configuracién rapida y facil de
los parametros de soldadura, siempre garantizando un control elevado
del arco y de la calidad de soldadura (OneTouch Technology).

Es especialmente apta para aplicaciones en carpinteria metalica ligera y
en carroceria, para la soldadura de chapas cincadas, high stress (con una
alta pérdida de cohesion), inoxidables y de aluminio.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

- Funcionamiento sinérgico (automatico);

- Tiempo de quemado final (Burn-back) en funcion de la velocidad del
hilo;

Proteccién termostatica;

- Proteccién contra los cortocircuitos accidentales debidos al contacto
entre antorcha y masa;

Proteccion contra las alimentaciones andmalas
alimentacién demasiado alta o demasiado baja);

- Inversion de la polaridad (Soldadura Flux);

(tension  de

ACCESORIOS DE SERIE
- antorcha;
- cable de retorno completo con borne de masa;

ACCESORIOS OPCIONALES

- Adaptador bombona argén;
- Carro;

- Méscara autooscurante;

- Kit soldadura MIG/MAG.

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 fabricacién de
las maquinas para soldadura por arco.

2- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4- 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).

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

6- Grado de proteccion del envoltorio:

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

- U, :Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /

limites admitidos +10%).

= 1 na  CoOrriente maxima absorbida por la linea.

- |, Corriente efectiva de alimentacion
8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- L/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 utilizacion sean superados (de

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

la proteccion 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.

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

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

11- 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 la tabla 1 (TABLA 1)
- ANTORCHA: véase la tabla 2 (TABLA 2)

El peso de la soldadora se ha indicado en la tabla 1 (TABLA 1).

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

SOLDADORA (Figura B)
En el lado delantero:
1-  Cuadro de control (véase la descripcion).
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2- Cabley antorcha de soldadura.
3-  Cabley borne de retorno a masa.

En el lado trasero:

4-  Interruptor general ON/OFF.

5- Conector del tubo para gas de proteccion.
6- Cable de alimentacion.

En el compartimento aspa:

7-  Borne positivo (+)

8- Borne negativo (-).

CUIDADO Inversion de polaridad para soldadura FLUX (no gas).

CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)

1-  Led de sefalizacion de presencia de la red.

2- Led de senalizacion de la alarma (intervencién termostato
de seguridad, cortocircuito entre antorcha y cable de masa,
sobretensién).

: Regulacion del espesor del material (potencia de soldadura)

w
3

: Regulacion del cordén de soldadura (longitud del arco)

: configuracion predeterminada.

I
N

H. : tension de arco inferior.
=

HL : tension de arco superior.
=

5.INSTALACION

{ATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

Montaje del cable de retorno de la pinza
FiguraD

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

dec<nl
P P

g .

CONEXION A LA RED

Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos
de placa de la soldadora correspondan a la tension 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 protecciéon contra el contacto indirecto, utilizar
interruptores diferenciales del tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

- Con el fin de 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 Zmax =
0.15 ohmios.

- Lasoldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si la misma se conecta a una red de alimentacién 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 alimentacion 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 inc lii de las has reglas
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 SIGUIENTES
CONEXIONES, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION
ELECTRICA.

La Tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores aconsejados para los cables de
soldadura (en mm?), en funcién de la corriente méxima generada por la
soldadora.

Conexion a la bombona del gas (si se utiliza)

Bombona del gas cargable en el plano de apoyo del carro: maximo 30

kg.

- Atornillar el reductor de presion (*) a la valvula de la bombona del
gas interponiendo la reducciéon correspondiente suministrada como
accesorio, cuando se utilice gas Argén o mezcla Argén/CO,.

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

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

(*) Accesorio que hay que adquirir por separado si no se suministra con

el producto.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que debe soldarse o al banco metalico en
que se ha apoyado, lo més cerca posible de la junta en ejecucion.

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

Cambio de polaridad
FiguraB
- Abrir la puerta del compartimento del aspa.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha procedente del arrastrahilo al borne
rojo (+).
- Conectar el cable de retorno de la pinza al borne negro (-).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha procedente del arrastrahilo al borne
negro (-).
- Conectar el cable de retorno de la pinza al borne rojo (+).
- Cerrar la puerta del compartimento del aspa.

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas

rapidas (si presentes), para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de

lo contrario se produciran recalentamientos de los conectores mismos
con su rapido deterioro correspondiente y pérdida de eficiencia.

Utilizar los cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metélicas que no pertenezcan a la pieza
en elaboracién, en sustitucion del cable de retorno de la corriente
de soldadura; eso puede resultar peligroso para la seguridad y dar
resultados no satisfactorios para la soldadura.

CARGA DE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA (Fig. E)

{ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES
DE CARGA DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA
DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE
CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE
QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE
LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.
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- Abrir el compartimento del carrete.

- Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo
hacia arriba; asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté
bien colocada en el agujero previsto (1a).

- Liberar el/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s

inferior/es (2a-b).

Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado

(2¢).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio
y sin rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del
hilo en el alimentador de hilo de entrada empujandolo unos 50-100 mm
en el alimentador de hilo del racor del soplete (2d).

- Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presion en una valor
intermedio, comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del
rodillo/s inferior (3).

- Quitar la boquillay el tubo de contacto (4a).

Introducir el enchufe en la toma de alimentacién, encender la

soldadora, apretar el pulsador del soplete y esperar a que el cabo del

hilo recorra toda la vaina del alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm
por la parte anterior del soplete, soltando entonces el pulsador.

{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo estd bajo
tension eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede
causar, si no se adoptan las precauciones oportunas, peligro de
descarga eléctrica, heridas y cebar arcos eléctricos.

- No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

No acercar el soplete a la bombona.

Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).

- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de
los rodillos y el frenado del carrete en los valores minimos posible
comprobando que el hilo no se salga de la ranura y que en el momento
del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a la excesiva inercia
de la bobina.

Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.
Cerrar el compartimento del carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y el despegue de la gota se obtiene por cortocircuitos
sucesivos de la punta del hilo en el bafio de fusion (hasta 200 veces por
segundo). La longitud libre del hilo (stick-out) normalmente estd incluida
entre 5y 12 mm.

Aceros al carbono y bajo-aleados

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

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8 mm

- Gas utilizable: mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Aluminio y CuSi

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm para CuSi)
- Gas utilizable: Ar

Hilo con alma

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8 - 1.2 mm (version de 140 A)
0.8-0.9 mm (versiéon de 115 A)
- Gas utilizable: Ninguno
GAS DE PROTECCION

El caudal del gas de proteccion tiene que ser de 8-14 |/min.

FUNCIONAMIENTO EN SINERGIA

Es suficiente configurar el espesor del material para empezar a soldar

(OneTouch Technology).

Estan disponibles dos escalas distintas (FIG. C-5) que dan una indicacion

aproximada del espesor soldable en base al hilo utilizado.

La regulacion de la potencia de soldadura en funcién del espesor de la

chapa influye contemporaneamente en la velocidad del arrastre y en la

cantidad de corriente transferida al hilo de aporte.

Al tener el regulador de la longitud del arco en posicion intermedia HL
=

se tiene un buen punto inicial para soldar en varias condiciones de
trabajo.

REGULACION DE LA FORMA DEL CORDON

La regulacion de la forma del cordén se realiza a través de la empunadura
(Fig. C-4) que regula la longitud del arco y por lo tanto establece el aporte
mayor o menor de temperatura a la soldadura; en la mayoria de los casos

con la empunadura en posicién intermedia (0, HL ) se obtiene una
=
configuracion basica éptima.
Forma convexa. H. Significa que hay un aporte térmico bajo y por lo
=

tanto la soldadura resulta “fria’, con una escasa penetracion; por lo tanto

girar la empunadura en el sentido de las agujas del reloj para obtener un

aporte térmico mayor con el efecto de una soldadura con mayor fusion.

Forma céncava. HL Significa que hay un aporte térmico elevado y por
=)

lo tanto la soldadura resulta demasiado “caliente” con una penetracion
excesiva; por lo tanto girar la empunadura en el sentido contrario a las
agujas del reloj para obtener una fusién menor.

NOTA: Esté disponible en el compartimento de la devanadera una
etiqueta con varias escalas de espesor, en funciéon del material y de los
gases que se desean utilizar (Fig. F).

7. MANTENIMIENTO

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
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 fusion 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.

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA

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 tensién en el interior de

la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave originada

por el contacto directo con partes en ion y/o lesi debidas al

contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en

funcién 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 electronicas;

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

apropiados.

Aprovechar la ocasion 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.
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- 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 tension 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.

8. 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 lampara
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 intervencion de la

seguridad térmica de sobretensién, 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 efectian 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 proteccién usado sea correcto y en la justa cantidad.

(DE)

BEDIENUNGSANLEITUNG

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

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN
VERFAHREN MIG-MAG UND FLUX IN INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “SchweiBmaschine”
gebraucht.

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der Schweimaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB8 iiber die Risiken bei den
Lichtbogenschwei3verfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Sieheauch die Norm, EN 60974-9: Lichtbogenschwei3einrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;
die von der SchweiBmaschine berei [} ist
unter bestimmten Umstanden geféhrlich.

Das AnschlieBen der Schweikabel, Priifungen und Reparaturen
diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine

Leerlaufsp

geschaltet und vom Versorgung zg ist.

- Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, mul
die Schweimaschine haltet und vom Ver t:
genommen werden.

- Die Elektroi [} ist im Einkl.

mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhii bestil vor h

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBllich an ein Versorgungsnetz
mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

Die SchweiBmaschine darf nichtin feuchter oder nasser Umgebung
oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Ist eine Einheit zur Flii kiithlung vorh darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBBmaschine befiillt werden.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen,
die entfl bare Fliissigk oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

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

Nicht an Behdltern schwei3en, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen o. &.)

Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder geeig
Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in Lichtbogennidhe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Z ung, K und Einwirk der
SchweiBabgase gelten.

Die Gasflasche muB8 vor

hl geschiitzt

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

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen
von fiir diesen Zweck vorgeseh Handschuh Schuh
Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken und durch den Einsatz
von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder

d

Wiérmequellen  einschlieBlich
len (falls ver det)
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UNI EN 379 entsprechenden und auf M ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh d idung (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.

- Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Exposi |

Schutzkl

- MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhdhe 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 verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied Elektrodenkl: oder Brennern
gefahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen

(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

QEREOO®

- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen elektromagnetische
Felder (EMF) in der Ndhe des SchweiBstromkreises.
Die elektromagnetischen Felder koénnen medizinische Hilfen

Gr tes.
Ein Fachkoordinator  hat

vor h um fest 1l

eine Instrumentenmessung
ob ein Risiko besteht und ob die
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974 9: LlchtbogenschwelBelnrlchtungen Teil 9: Errichten und
Betreiben”

Schut Bnal

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

beeintrichtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
Fiir die Trager dieser Hilfen Sct Bnah Kippgefah

getroffen werden, beispielsweise mdem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards
fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir
berufliche Zwecke. Die Einhal der te, die fir
die Einwirkung elektromagnehscher Felder auf den Menschen im
héuslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bedi muss die fi Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Schweilkabel sind moglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom
Schwei3stromkreis fernzuhalten.

Die SchweiBBkabel diirfen unter keinen Umstanden um den Korper
gewickelt werden.

Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
SchweiBlstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der
Schweiinaht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine
sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt schwei3en
(Mindestabstand: 50 cm).

Keine fer
SchwelBstromkrelses lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. G).

- GeratderKlasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen  Produktstandards fiir ~den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

I d.
9

Objel in der Ndhe des

ischen

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

-in A it entfl k oder | gefahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fact " eine Abwég

der Umstédnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen konnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
- MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine
oder das Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden
(etwa an Riemen).

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

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

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhidngen der
SchweiBBmaschine zu benutzen.

Die  Schutzvorrichtungen  und
SchweiBBmaschinenmantels und des Drahtvorsct
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 Zahnréader und der darunter liegenden
Bereiche

Schmieren der Zahnrader

beweglichen

Teile des

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweifSmaschineisteine StromquellefirdasLichtbogenschweilen,
die speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweillen von Kohlenstoffstahlen
oder schwach legierten Stahlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/
CO,-Gemischen sowie mit Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).
Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweif3en von rostfreien Stahlen mit
Argongas + 1 - 2% Sauerstoff und von Aluminium und CusSi (Léten) mit
Argongas. Eingesetzt werden in diesem Fall Elektrodendrahte, deren
Zusammensetzung dem Werkstlick angepasst ist.

Dartiber hinaus kdnnen zum schutzgaslosen Flux-Schweilen geeignete
Seelendrahte eingesetzt werden, wenn man die Polung des Brenners an
die Vorgaben des Drahtherstellers anpasst.

Im SYNERGIEBETRIEB ist neben einer ziigigen und einfachen Einstellung
der SchweiBparameter die wirksame Kontrolle des Lichtbogens und der
Schwei3qualitat gewahrleistet (OneTouch Technology).

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich
Leichtbaukonstruktionen und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-
Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze), rostfreie Bleche und Aluminium
zu schweiBen.

HAUPTMERKMALE

- Synergistischer Betrieb (automatisch);

- Nachbrennzeit (Burn-back) in Abhédngigkeit von der
Drahtgeschwindigkeit;
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- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschliisse durch Kontakt zwischen Brenner und
Masse;

Schutz gegen Stérspannungen (zu
Versorgungsspannungen);

- Verpolung (Flux-Schwei3en);

hohe oder

zu geringe

GRUNDZUBEHOR
- Brenner;
- Stromriickleitungskabel einschlieBlich Masseklemme;

SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen;

- Selbstverdunkelnde Schweischutzmaske;
- MIG/MAG-SchweiB3satz.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefal3t:

Abb.A

1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.

2-  Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweimaschine.

3- Symbol fiir das vorgesehene Schweiverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, da8 Schweilarbeiten in einer Umgebung
mit erhohter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe
groBRer metallischer Massen).

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

6- Schutzart der Umhdillung.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

= 1, ax - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, . Tatsdchliche Stromversorgung

8- Leistungen des Schweif3stromkreises:

- U, :Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweilstromkreis).

- /U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wdhrend des Schweil3vorganges
bereitgestellt werden kénnen.

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

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann

(gleiche Spalte). Wird ausgedrickt 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 Schweil3maschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat.

A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum -

Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

10- ——1 : Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen”
erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung

der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten

fir lhre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden

Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB.1)
- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB.2)

Das Gewicht der SchweiBBmaschine ist in Tabelle 1 ausgewiesen (TAB.
1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN.

SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)

Auf der Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung).

2- Kabel und Schweibrenner.

3-  Stromrtickleitungskabel mit Masseklemme.

Auf der Riickseite:

4-  Hauptschalter ON/OFF.

5-  Steckanschluss fiir den Schutzgasschlauch.
6- Versorgungskabel.

Auf dem Haspelfach:

7-  Plusklemme (+).

8- Minusklemme (-).

Zur Beachtung: Umgekehrte Polung beim FLUX-Schwei3en (ohne
Schutzgas).

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- LED-Anzeige fiir anliegende Netzspannung.

2- LED-Alarmanzeige (Auslésen des Sicherheitsthermostats, Kurzschluss
zwischen Brenner und Massekabel, Uber- / Unterspannung).

3- MM . Einstellung der Werkstiickdicke (SchweiBleistung)
—t—

4- (69 : Einstellung der SchweiBnaht (Lichtbogenlénge)
.H:kl : Standardeinstellung.
H. : Untere Lichtbogenspannung.
HL : Obere Lichtbogenspannung.

5.INSTALLATION

ACHTUNG! BEI ALLEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND
VORNAHME DER STROMANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ
GETRENNT SEIN.

DIE ELEKTROANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHPERSONAL HERGESTELLT WERDEN.

Z en des Stromriickleit kabels mit M. ki
Abb.D

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und

Austrittsoffnungen fiir die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig
sicher, dass keine leitenden Stiube, korrosionsférdernden Déampfe,
Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweimaschine herum missen mindestens 250 mm frei
bleiben.

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

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweimaschine mit der Netzspannung
und der Netzfrequenz Ubereinstimmen, die am Installationsort
bereitgestellt werden.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieB8lich 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) zu gentigen,
wird der Anschluss der SchweiBmaschine an solchen Schnittstellen des
Versorgungsnetzes empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax =
0.15 Ohm aufweisen.

Fur die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.

Wenn die SchweiBmaschine an ein o&ffentliches Versorgungsnetz
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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
Hersteller vorgesehene Sicherheitssystem (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
HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ
GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind die empfohlenen Durchmesserwerte fir die
Schweif3kabel (in mm?) in Abhdngigkeit des Hochststroms ausgewiesen,
der von der SchweiBmaschine bereitgestellt wird.

Anschluss an die Gasflasche (falls eine solche verwendet wird)

- Gasflasche, die auf die Ablagefliche des Wagens geladen werden kann:

Gewicht max. 30 kg.

Den Druckverminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben.

Wenn Argongas oder ein Gemisch aus Argon und CO, genutzt wird, ist

dazwischen ein spezielles Reduzierstiick einzufiigen, das als Zubehor

erhéltlich ist.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die

Schlauchschelle anziehen.

- Die Stellmutter des Druckverminderers
Flaschenventil gedffnet wird.

(*) Das Zubehor ist separat zu erwerben, wenn es nicht im Lieferumfang

des Produktes enthalten ist.

lockern, bevor das

Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schwei3naht an das Werkstiick oder
an den Metalltisch anzuschlieBen.

Brenner

Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vor,
indem Sie die Duse und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht
leichter austreten kann.

Umpolen
Abb.B
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-Schweilen (Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel an die rote
Klemme (+) anschlieBen.
- Das Riickleitungskabel mit Klemme an die schwarze Klemme (-)
anschlieBen.
- FLUX-Schweif3en (gasfrei):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel an die
schwarze Klemme (-) anschlieen.
- Das Rickleitungskabel mit Klemme an die rote Klemme (+)
anschlieBen.
- Die Klappe des Haspelfaches schlieen.

Empfehlungen:

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

Uberhitzen die Stecker, und werden
funktionsuntuchtig.

Die Schweilkabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels

Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehdren.

verschleien vorzeitig

Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu unbefriedigenden
SchweiBergebnissen fiihren.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. E)

VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES
DRAHTES BEGONNEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN,
DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE

UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND

DER ART DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT

ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN

KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

- Das Haspelfach 6ffnen.

- Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben
gerichtet. Der Mitnahmestift der Haspel muf3 dabei korrekt in der dafiir
vorgesehenen Offnung sitzen (1a).

- Nun die Andriick-Gegenrolle(n) l6sen und von den unteren Rolle(n)

entfernen (2a-b).

Priifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht

anpasst(en) (2c).

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten,

gratfreien Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn

drehen und das Drahtende einlaufseitig in die Drahtfiihrung leiten.

Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des Brenneranschlusses

geschoben (2d).

Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen

Zwischenwert eingestellt. Priifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut

der unteren Rolle(n) lauft (3).

Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).

Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiBmaschine einschalten,

Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die gesamte

Drahtfiihrungsseele durchquert hat und 10-15 cm aus dem vorderen

Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

VORSICHT! Wadhrend dieser Vorginge steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen Kraften.
Bei Nict dung der entsprechend Bnal
besteht die Gefahr von Stromschlagen, Verletzungen und der
unerwiinschten Ziindung von elektrischen Lichtbégen.

- Das Mundstlick des Brenners nicht auf Korperteile richten.

- Nicht den Brenner der Flasche annéhern.

Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner montiert
werden (4b).

- Priifen Sie, ob der Draht gleichmé@fig vorgeschoben wird; stellen Sie
den Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein
und kontrollieren Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich
beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen der
Tragheitskrafte der Spule lockern.

Das aus der Dise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.

- Das Haspelfach wieder schlieBen.

Vorsic

6. SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

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

Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbare Gase:

Rostfreie Stahle

- Verwendbarer Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

Aluminium und CuSi

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm fiir CuSi)
- Verwendbare Gase: Ar
Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser:

0.6-0.8mm
CO, oder Ar/CO,-Gemische

0.8 mm
Gemische Ar/O, oder Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (140-A-Version)
0.8-0.9 mm (115-A-Version)
- Verwendbare Gase: Keines
SCHUTZGAS

Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 |/min betragen.
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SYNERGIEBETRIEB

Um mit dem SchweiBen beginnen zu kénnen, reicht es aus, die
Werkstoffdicke einzustellen (OneTouch Technology).

Vorhanden sind zwei verschiedene Skalen (ABB. C-5), die eine ungefdhre
Vorstellung von der je nach verwendetem Draht schweibaren
Werkstoffdicke vermitteln.

Die Einstellung der SchweiBleistung auf die Blechdicke beeinflusst
gleichzeitig die Vorschubgeschwindigkeit und die Strommenge, die auf
den Schwei3draht tibertragen wird.

Die Zwischenstellung des Reglers fiir die Lichtbogenlange HL ist ein
diversen

guter  Ausgangspunkt  fir  die unter

Arbeitsbedingungen.

Schweiflung

EINSTELLUNG DER NAHTFORM

Die Nahtform wird mit dem Knopf (Abb. C-4) eingestellt, der die
Lichtbogenldnge regelt und damit bestimmt, ob beim Schweien mehr
oder weniger Warme eingetragen wird. In den meisten Fallen ist die
Mittelstellung des Knopfes (0, HL ) eine gut brauchbare

—

Grundeinstellung.
Konvexe Form. ﬁ. Dies bedeutet einen geringeren Warmeeintrag und

damit eine ,kalte” Schweiung mit geringem Einbrand. Drehen Sie
deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn, um den Warmeeintrag und
dementsprechend die Schmelzwirkung beim Schwei3en zu erhéhen.
Konkave Form. HL Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und
damit eine zu ,warme” Schweiung mit einem zu groBen Einbrand.
Drehen Sie deshalb den Knopf entgegen dem Uhrzeigersinn, um die
Schmelzwirkung zu verringern.

ANMERKUNG: Im Haspelfach befindet sich ein Schildchen mit
verschiedenen Skalen der Dicke in Abhdngigkeit vom Werkstoff und vom
Gas (Abb. F).

7.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PLANMASSIGE WARTUNG:
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM
SCHWEISSER UBERNOMMEN WERDEN.

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten moglichst 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 Drahtfiihrungsseele mit
trockener Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren Zustand
hin zu Gberprifen;

Kontrollieren Sie mindestens einmal téglich folgende Endsticke des
Brenners auf ihren Verschleifzustand und daraufhin, ob sie richtig
montiert sind: Diise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- PrifenSiedie Drahtvorschubrollen hdufigeraufihrenVerschleizustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist
regelmaBig zu entfernen (Rollen und Drahtfihrung 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.

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,
IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der
SchweiBmaschine unter S| 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, muB das Innere
der Schweilmaschine 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 Anschliisse
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 Umsténden, bei gesffneter SchweiBmaschine
zu arbeiten.

Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primértrafos
von den Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehause wieder zu schlieBen.

8. 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

eingeschaltet ist.

- Sich versichern, dass das Verhiltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf
die nattirliche 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 Schweimaschine 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.
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(RU)

PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATENA

BHUMAHUE! NEPEA TEM, KAK WCNOJIb3OBATb MALUUHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb30BATENA!

CBAPOYHbIE AMMAPATbI HEMPEPbIBHOW CBAPKU ANA AYroBOW
CBAPKU MIG/MAG U BO ONIOCE ANA MPOMbDIWIEHHOIMO U
NPO®ECCUOHAJIbHOIO UCMOJIb30OBAHUA.

Mpi Bnp fanee TeKkcTe UC yeTca Tep

$unbTpbl, cooTBeTCTBYlOWME Tpe6oBaHMAM craHpaptoB UNI
EN 169 unu UNI EN 379, yctaHOBNnEeHHble Ha MacKaxX uau Kackax,
COOTBeTCTBYIOWMNX TPpe6GoBaHmAM ctaHaapTa UNIEN 175.

Uci yinte ci Y0 3alUTHYI0 OrHeCTONKYl0 opexay
(cooTBeTcTBYlOWYI0 Tpe6oBaHuaAm ctaHgapta UNI EN 11611)
N CBapo4Hble nep4yaTKun (COOTBETCTByIOI.I.lIIIe TpeGDBaHIM'IM
craupapta UNI EN 12477), cnepsa 3a Tem, uto6bl anupgepmmuc
He nopBeprancA G6Gbl BO3AENCTBUIO YNbTPadMONeToBbLIX 1

UH}paKpacHbIX ny4en, nsny Ayroii; TaKxe
3aWmMTUTL Niogen, A cBap ayru,
nc YA HEeoTp p W TEHTDI.

- yposeub wyma: Ecnn BCﬂeA(TBMe BbINONHEHNA 0CO6eHHO
WHTEHCUBHOM CBapKu WCTBUA Ha

pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unu npesbuuae'r 85 aB(A), Heo6xoaMmo

“cBapoyYHbIin annapat”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AYTOBOW CBAPKE

Pa6bounii pomkeH 6bITb c HbIM
uc cBap J paTta un ¢ puckamm,
CBA3aHHBIMMN C NPOLLECCOM AYrOBOWi C C COOTBETCTBY
HOPMaMM 3aLMTbI U aBapuii Ty

(Cm. Takxe crau,qapf "EN 60974-9: Oﬁopynosauwe ANA Ayrosoin
cBapku. Yactb 9: Yc " uc ).

- Ws6beratb HenocpeacTBEHHOro KOHTaKTa ¢

[71d Tb UH, cpepcTBa 3awuThbl (Tab. 1).

OISRl

- MpoxoxpaeHne cBap 0 TOKa
3neKTpomarHuTHblx nonen (EMF),
KOHTYpOM CBapKu.

DneKTpoMarHUTHble

p Kune patbl

Haxo.quumxcﬂ pagom ¢

nonAa MoOryT oTpuuaTesibHO BJIVATb Ha
BoguTenb
cepAevyHoro puTMa, pecnupaTopbl, MeTanmnyeckne NpoTesbl n T. A.).
Heo6xoaMMO NPUHATD COOTBETCTBYIOWNE 3aUTHbIE Mepbl B

KOHTYPOM CBapKMW, TaK KaK B OTCYTCTBUM Harpysku
nopaBaemMoe reHepaTopoMm, BO3pacTaeT 1 MOXeT 6bITb OnacHo.

- Otcoep Tb BUNKY OT JNeKTPUYECKOin ceTu nepepn
nposefeHnem no6biX paboT No coepnHeHnio Kabeneit cBapku,
PONpUATUIA NO NPOBEPKE Y PEMOHTY.
- Bbl Tb CBap i par u oTc Tb NUTaHNe nepeq
Tem, Kak Tb AeTanu ceap rop

- BbinonHutb SNIeKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBeTCcTBUE C
AeﬁCTByIOLHMM 3aKoHOAaTenbCTBOM M T

orT niopei, Wux y patbl. Hanp P
aneKTpuveckum CniepyeT 3anpeTuTb AOCTYN B 30HY paboTbl cBapoyHOro annapara.
F 1ot cBap part P! KUM CTaHAap

unsgenna anAa NCNoNb30BaHUA UCKNIOYUTENIbHO B npomblmneuuoﬁ
cpefe B npodeccmoHanbHbiX uenax. He rapaHTupyertca
cooTBeTCTBME OC! Kac A BO3[ENCTBUA HA
yenoseka sneKTpomaerthx nonen B 6bITOBbIX YyCNOBMAX.

6esonacHocTu.

- CoeAvHATb CBapOYHYI0 MaWMHY TONbKO C CETbI0 NUTAHMA C
HenTp p [ 4

- Y6eauTbcs, uTO po3eTKa CeTU MpaBUNbHO COefiMHEHa C

Onepatop uc Tb cneayowy poueaypbl Tak,

yTo6bI COKpaTnuTb BDSAeﬁICTBMe SNIeKTPOMarHUTHbIX noneii:

- Mpukp Tb BMecTe KaK MOXKHO 6nke iBa Kabena cBapku.

- DepxaTb ronosy u Ty we Kak A oT cBap J
KOHTypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoUHble Kabenu BOKpYr Tena.
He BecTn cBapKy, ecnn Bale Teno TCA BHYTPM C

p 0

3a3emMneHneM 3aluThbl. KOHTypa. [lepkaTb 06a Kabens c oAHOVI 1 TOI1 XKe CTOPOHBI Tena.

- He TbeA paTom B CbIPbIX U p n - C Tb 06paTHbIl Kab cBap 0 TOKa €O cBap i
He NponsBoAUTe CBapKy nop Ao)«nem. AEeTanblo Kak 6nuxke K C

- He TbCA 7 M c B

P

NJIOXUM KOHTaKTOM B (OeAMHEHMﬂX.

- He npoBoauTb CBapouYHbIX PaboT Ha KOHTeiHepax, eMKOCTAX
unu Tpy6ax, KoTopbie C wnm T
ropioune BelecTBa.

- He npoBoauTb cBapouHbiX paboT Ha Martef 4ncTKa

He BecTu cBapKy pAAOM CO CBapO4HbIM annapaTom, cupaa Ha
Hem wnu b Ha cBap i pat (
paccrosaHue: 50 cm).

He ocTaBnaTb peppumMarHuTHbIe NpeMeTbl PAAOM CO CBaPOYHbIM
KOHTypOM.

MuHumanbHoe pacctoanmne d=20cm (Puc. G).

(

P b Xnop pacTBoputenamn
nwnm I'I06HI/I30CTIII OT YKa3aHHbIX BellecTs. He npoBoAnTb CBapKy
Ha pesepByapax nog

- Y6upartb c p 0 MecTa Bce rop MaTtep
AepeBo, bymary, TPANKN U T.4.).
O6ecneunTb AOCTAaTOMHYIO BeHTUNAUUMIO paboyero mecra unu

TbCA  C BbIT ana y
AbiMa, obpasyioweroca B npouecce CBapkun PAAOM C Ayroii.
Heobxoaumo  cucTemMaTM4eckn NpoBepATb  BO3AeliCTBUE

AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTI OT X COCTaBa, KOHLUEHTpauum n
NPOAOIKUTENBbHOCTN BO3AENCTBUA.

- Wsberante Harp p uc
Tenna, B TOM YuCNe W MPAMbIMU CONHEYHbIMM Nyyamu (ecnmn
ucnonb3yerca).

0L0®

- O6ecneybTe [OMKHYIO SNEKTPUYECKYID UN3ONALMIO  MEXAY
rop i pa6ar n oA n
e KAMU A p MOFyT HaXoAuTbCA

no6nnsoctn (B paguyce gocaraemoctm).
Kak npaBuno, 3To MOXHO o6ecneumTb, UCMONbL3YA MepyaTkm,
06yBb, ronoBHble Y60pbl U OfeXKAY, NPeAYCMOTPEHHbIE ANsA 3TUX

eneil  NOCPEACTBOM 1C noAcTaBoK
VN KOBPUKOB.
- Bcerna nTe rnasa, nc COOTBETCTBYOLW e

- 06opynosanv|e Knacca A:

70T cBap:! paty p: T KOMY CTaHAapTy
v3pfenua ANA NCNONb30BaHWUA WCKNIOYNTENbHO B NPOMbILWIEHHON
cpepe B npodeccuoHanbHbiX uenax. He rapanTmpyetca
COOTBETCTBME TPe6OBaHMAM 3SNEKTPOMArHMTHOI COBMECTUMOCTU
B 6GbITOBbIX ns npAMO C

C 3N1eKTPOCETbIO HM3KOrO HanpsXeHWUs, Nopaiowell NuTaHne B
6bITOBbIE NOMELEeHN .

AONOJIHUTEJIbHbIE MPEAOCTOPOXHOCTU
- OMEPALIUU CBAPKW:

- B MNOMELLEHUN C BbICOKNM PUCKOM 3/IeKTPUYeCcKoro paspaga

= B MOrpaHNYHbIX 30HaX

- MPU HaNN4YKUM BO3ropaembIX 1 B3pbIBYaTbiX MaTepunanos.
HEOBXOAMMO, 4To6bI “OTBETCTBEHHbIN 3Kcnept”
npeABapMTENbHO OLEHNN PUCK 1 pa6oTbl AOIKHbI NPOBOAUTHLCA
B NPUCYTCTBUM APYrUX UL, YMEIOWUX AeACTBOBaTb B CUTyauum
Tpesorun.
HEOBXOAMMO uc Tb Kne cpeAcTBa 3awuThbl,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctranpaprta "EN 60974-
9: O6opynoBaHue AnA AyroBoi cBapku. Yactb 9: YctaHoBKa 1

uncnonbsoBaHmne”
- HEOBXOMMO 3anpeTutb cBapKy, Korga cBapo4Hblii annapar unum
nopaiouiee ycTpouicTso np nog, A pab
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(HanpuMm., NocpeACTBOM pemHei).

- HEOBXOAWMO 3anpetntb cBapKy, Koraa pa6ouwii npunogHAT
Haj nosiom, 3a uc cny , Koraa Wci yloTca
nnatdpopmbi 6e3onacHocT.

HAMPAXEHME MEXAY [AEPXKATENAMWU 3JIEKTPOAOB WU
FOPEJIKAMMU: pa6 p paTamu
Ha OfIHOI AeTanun UAN Ha COeAMHEHHBIX MEeKTPUYECKN AeTanax
BO3MOXKHa reHepaLus ONacHol CyMMbl “XON0OCTOro” HanpsXeHns
MeXAy ABYMA pPasfUYHbIMU AepXKaTeNAaMu 3NeKTPOAOB wnnu
ropesikamu, A0 3HaueHWA, MOrylWero B ABa pasa NpeBbiCUTb
AONYCTUMbINA Npeaen.
Ki &

€ Hec! <

¢ p y Ty nopyunTb
pubop nsmep ana puckoB u Bbi6opa
noAXoAALMX CPeACTB 3alMThl COrNacHo pasgeny 7.9. cTaHaapTa
"EN 60974-9: O6opynoBaHue ansa AyroBoi cBapku. Yactb 9:

Ye M uc "

A ICTATOYHbIV PUCK

- ONPOKUADBIBAHUE:  pac T cBap i pat
Ha rop i p TN Hecywei cnocobHocTy,
COOTBETCTBYIOLIE Macce; B MPOTMBHOM cnyvae (Hanp., non
NnoA HaK/MOHOM, HEPOBHbII M T. A.) CyWeECTBYeT OMacHOCTb
onpokuabiBaHNA.

MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npuUMEHATb
cBap! 7 pat ana 6 pa6ot, oTAnvaloWmMXCA
OT  npeaycMOTpeHHbiX (Hanp. PasmopaxuBaHue  Tpy6
BOJIONPOBOAHON ceTu).

MEPEMELUEHNE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerga 3akpennsite

T npu noa npuHa, Teil,
yTo6bl M36exaTb ero cnyvaiiHoro nageHus (ecim  OH
nucnonb3yercs).
- 3anpeuy Tb CBap i paT 3a pyuKy.
3awuTbl 1 yacTu cBap! o pata u
YCTPOICTBa NOpA, p TbCA B TPeOy
MONOoXeHNN, nepen Tem, Kak n il Tb CBap i paT K

CeTn NUTaHnA.

BHMMAHME! JTio60e pyuHoe BMeLIaTeNbCTBO Ha YacTAX B ABMKEHUN
YCTPOICTBa NOA; p
-3 [ u/vnn

- B p B
- Yo KaTywWwKn c np
OuKCTKa PONNKOB, LWECTEPEHOK U 30HbI HaXoAALelicA noa;

- CMasKa LeCcTepeHoK.

HEOBXOAUMO  BbIMNOJIHATb nen OTKJIIOYEHHOM n
OTCOEAWHEHHOM OT CETU MUTAHMUA CBAPOYHOM AMMAPATE.

2. BBEAEHUE W OBLUEE ONMNCAHUE

DTOT CBapoOYHbIii annapaTt ABNAETCA WUCTOYHMKOM TOKa [nA [yroBow
CBapKw, NpeAHa3HayeHHbIN cneynanbHo Ana ceapkun MAG yrnepoguctoit
CTanu UM HA3KONErNpoBaHHON CTanu B cpefe 3awntHoro rasa CO, unn
cmecn aproHa/CO,, NCNoNb3yA LenbHYo SNEKTPOAHYI0 NPOBONOKY Unn
NPOBONOKY C HanosiHuTenem (Tpybuatyto).

OH nopxoauT Takxke Ana ceapku MIG HepxaBselowen ctanu B cpeae
3alWNTHOrO rasa aproH + 1-2% Kucnopopa, antomuuna n CuSi (narka)
B Cpe/e 3alUMTHOrO rasa aproH, UCMosb3ya SNeKTPOAHYI0 MPOBOMOKY,
COCTaB KOTOPOI NOAXOANT ANA CBap1BaeMON AeTanu.

MOXHO ~ TakXe  WCMONMb30BaTb  MPOBOMIOKY C  HaMOMHWUTENEM,
npeaHasHayeHHylo AnA ucnonb3osaHua 6e3 3awwTHoro rasa Flux,
YCTaHOBVB MONAPHOCTb TFOPENIKU COMNAcHO yKasaHWAM W3rotoBuTens
NPOBOJIOKN.

Pa6ota B CUHEPTETUYECKOM pexume obecrieumBaet 6bicTpyto
M NpOCTYi0 HACTPOWKYy NapamMeTpoB CBapKW, BCerfa rapaHTupys
YNyUlleHHY0 ynpaBiAeMoCcTb Ayr 1 KauyecTBa CBapKu (TexHonorua
OneTouch).

AnnapaT B 0COGEHHOCTU MOAXOAUT fAniA  paboTbl C  nerkumu
KOHCTPYKUMAMW U ANA NpOBEAeHUA Ky3OBHbIX paboT, Ana ceapku
OLIMHKOBAHHbIX JINCTOB, INCTOB C BbICOKNM NPEAEeNoM TEKy4YeCTU, TIMCTOB
113 HepXKaBeloLLen CTanu 1 anloMUHNA.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKIN

CuHepretnyeckoe GyHKLVOHVPOBaHYE (B aBTOMATUYECKOM Pexunme);
Bpems oTxwura NpoBooKu B KOHLIE cBapKu (Burn-back) B 3aBucumoctn
OT CKOPOCTU NPOBONOKY;

- TepmocTaTnyeckas 3awuTa;

3awmTa oT CyYaliHbIX KOPOTKIX 3aMblKaHWI 113-3a CONPUKOCHOBEHMNA
ropenku 1 Macchbl;

- 3awwTa OT HeNpaBWIbHOIO NUTaHUA (CINLIKOM BbICOKOE WU HU3Koe
HanpsxXeHne NUTaHnaA);

Heco6niogeHue nonspHocTy (cBapka Flux);

MPUHAQNEXHOCTN,
KOMMNEKTALIUIO

- ropenka;

- Kabenb BO3BpaTa TOKa C 3a>XMMOM MaccCbl;

BXOAALME B CTAHLAPTHYIO

AOMONHUTENbHBIE MPUCMOCOBJIEHUA NO TPEBOBAHUIO
- MNepexoaHvk ans 6annoHa c aproHom;

- Tenexka;

- Camo3aTeMHAIOLWAACA Macka;

- Komnnekt ana ceapkn MIG/MAG.

3. TEXHWYECKUE A AHHbIE

TABJINuKA AAHHbIX

TexHuuyeckne [aHHble, XapakTepusylolme paboTy U nNonb3oBaHue

annapatom, MpuBefeHbl Ha CreuuanbHoi Tabnnuke, UX pasbacHeHue

[laeTcaA Huxe:

Puc.A

1- CootserctByeT  EBponeiickum  Hopmam  GesomacHoCTM 1
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIK [1yroBbiX CBaPOYHbIX annapaTos.

2- BHyTpeHHAA CTPYKTYpHaA Cxema CBapOYHOro annapara.

3-  CvMBON NpeayCMOTPEHHOTO THMa CBapKW.

4- CumBON S: yKa3bIBaeT, YTO MOXHO BbIMONHATb CBAPKY B NMOMeELLeHNN
C MOBbILIEHHbBIM PUCKOM 3MIEKTPUYECKOTO LWOKa (Hanprmep, paaom ¢
MeTaIM4ecKnMn Maccamu).

5-  CumBON NUTaKoLLEN CETU:

OpHodasHoe nepemeHHoe HanpsxeHue.

TpexdasHoe nep 0e Hanp:

6- CreneHb 3awuTbl Kopryca.

7- [lapameTpbl 31eKTPUYECKON CETU NUTAHUA:

- U, : nepemeHHoe HampsXeHMe U YacToTa MnuTalowen cetn
annapata (MakcuManbHblin gonyck + 10 %).

= | ke § MAKCUMATBHBII TOK, NOTPE6NAEMbII OT CeT.

= | o 2P deKTUBHBIN TOK, NOTPebnAeMbIit OT ceTn.

8- [MapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYpa:

- U, : MakcumanbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpy3sku (OTKPbITbI KOHTYP
CcBapKu).

- 1,/U,: TOK 1 HanpsxeHe, COOTBETCTBYIOLME HOPMANM30BaHHbIM

npon3BoAVIMbIe annapaTom BO BPemA CBapKU.

X : KoappuLmeHT NpepbiBUCTOCTY paboTbl. MoKa3biBaeT Bpems, B

TeYeHNK KOTOPOro annapaT MOXeT 06ecrneunTb yKkasaHHbIN B 3TON

Xe KonoHke Tok. KoapuueHT ykasbiBaetca B % K OCHOBHOMY

10 - MUHYTHOMY LMKNy. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHyTam

PaboTbl C NoCNeAyoLLNM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [.).

- A/V-A/V : yKasblBaeT [Mana3oH PerynvpoBKN TokKa CBapKu
(MUHUManbHbIM/  MaKCUManbHbI) — NpYU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsXeHUn ayru.

9- CepuitHblii HOmep. WaeHTudumkauma MawmHbl (Heobxogum npu
obpallieHun 3a TEeXHNYEeCKON MOMOLb, 3anacHbIMM  YacTAMU,
NpPOBEepKe OPUNVHANBHOCTYN U3aenus).

10- -——=} : BenunuuHa nnasknx npefoxpaHuTeneil 3amefneHHoro
[lefcTBNA, NpeaycMaTpBaeMbiX ANA 3aLUUTbl IMHWN.

11- CumBONbI,  COOTBETCTBYIOWME MpaBuiam 6e30nmacHoOCTH, Ybe
3HaueHvie npuBeaeHo B rase 1“061an TexHVKa 6e3onacHoCTU Ana
JyroBoWi cBapKu”.

MpumeyaHne: TMpumep UWAEHTUPUKALMOHHON Tabnuuku sBnAeTcs

yKasaTeflbHbIM AN1A 06bACHEHUA 3HAUYeHUA CYMBOJIOB U LUMGP: TOUHble

3HAYEHUA TeXHWYECKMX [aHHbIX Ballero arnnapata NpuBefeHbl Ha ero

Tabnuuke.

NPOYME TEXHUYECKWUE AAHHbIE:
- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cm. Ta6nuuy 1 (TAB. 1)
- FTOPEJIKA: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

Bec cBap o Tay B

ue 1(TAB. 1).

4. ONNCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
YCTPOWCTBA YMPABJIEHUA, PETYIUPOBKU U COEAUHEHUA
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CBAPOYHOIO AMMAPATA.

CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B)

MepepHAan cTopoHa:

1- MaHenb ynpaBneHus (cm. onncaHue).

2-  CBapouHbIN Kabenb 1 ropeska.

3-  Kabenb 1 Knemma Bo3Bparta ToKa Ha Maccy.

3apHAA cTOpoHa:

4-  TnasHblii BblkntoyaTtens ON/OFF.

5-  CoepuHUTENb TPY6KM 3aLMTHOTO rasa.
6-  Kabenb nutaHua.

OTpeneHne KaTywWwKu:
7- TonoxutenbHasa Knemma (+).
8- OtpuuatenbHas Knemma (-).

p . I ™M Ana cBapkm FLUX (6es rasa).

MAHEJTb YMPABJIEHUA CBAPOYHbIM AMMAPATOM (puc. C)

1-  CBeToAMOA, YKa3blBalOWNIl Ha HanMune HanpsXeHNA B CETH.

2- CBeTogvop, YKasblBalOWWi Ha HaAuuMe CUTHaNoB  TPeBOrU
(BKMlOYEHNE  MPeAoXpaHWTeNbHOTO  TepmocTaTa, KOpOTKOe
3aMblKaHne mexay FOPEHKOVI n Kabenem Macchbl, n36bITouHOE/
He[oCTaToOyHOe Hal'lpﬂ)KeHI/Ie)A

Pel’yﬂVIpOBKa TONWMWHbI MaTepuana (MOLI.[HOCTVI CBapKI/I)

PerynupoBka csapoyHoro wwsa (AnnHbl Ayru)
HacrpoMKa no ymonyaHuio.
! MeHbllee HanpsaXeHue ayrn.

: 6onbluee HanpaxeHwe Jgyru.

5.YCTAHOBKA

BHUMAHMUE! BO BPEMA YCTAHOBKW N OCYLLECTBJIEHUA
SNEKTPUYECKUX COEAVHEHUA CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH
AOJIKEH BbiTb MOJIHOCTbIO BbIKJIIOYEH W OTKJIOYEH OT
JNIEKTPOCETU.

SNEKTPUYECKUE COEOQMHEHUA PA3PELIAETCA OCYLLECTBNATb
TOJIbKO OMbITHbIM NN KBATUOUUWUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

C6opkKa o6paTHoro Kabensa-3axuma
Puc.D

PA3MELLEHVE CBAPOYHOTIO AMMAPATA

Mpy BbIGOpE MecTa YCTaHOBKW CBapO4HOro annapaTta cnegute,
4TOBbI Y BXOAHbIX W BbIXOZHbIX OTBEPCTUI OXMaXalolero Bo3ayxa
He 6bINo MpenATcTBUi; ybenuTech, YTO B anmapaT He BCacblBaloTCA
3NeKTPONPOBOAALLVE YaCTULbI, AKVe NCNapeHNs, Bnara u T.4.

Bokpyr cBapouHOro annapata Heo6XOAMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE
NPOCTPAHCTBO WMPWHON, MO KpalHen mepe, 250 Mm.

BHUMAHME! Yc ite cBap " pat Ha
p 7 p W, rpy: Tb KOTOPOIl COOTBETCTBYET
Becy Ta, YTO6bI Tb onp n c
annapata, YTO MOXeT np ™ K onacHbIX
cuTyayuii.
NOACOEAUHEHUE K CETU

- lNepen BbINOHEHNEM NIOGbIX SNEKTPUYECKIX COeAVHEHN ybeanTecs,

UTO AaHHble Ha Tabnuyke CBApPOYHOrO amnnapara COOTBETCTBYIOT

HaMpPSXEHMIO 1 YacToTe CeTU, UMEIOLLENCA B MECTe YCTaHOBKMU.

CBapouHbIii annapaTt paspellaeTca MOAKIOYaTb TOMbKO K cucTeme

NUTaHKA C 3a3eM/IEHHbIM HeTPaNbHbIM MPOBOJOM.

- [na obecneyeHns 3aWuTbl OT HEMPAMOrO KOHTaKTa, UCMOMb3yiiTe
nnddepeHLManbHble BbIKNOYaTeNy cneayiowero Tuna:

- Tun A( ) Ana ogHodasHoro 060pyA0BaHNA.

- Ytobbl 06ecneunTb cooTBETCTBIE TPpeboBaHUAM cTaHaapTa EN 61000-
3-11 (Flicker), cBapouHblii annapat pPeKOMeHAYyeTCA MOACOeAUHATL
TOJNbBKO K TakUM TOUYKaM CeTU NUTaHUA, UMMNeZlaHC KOTOPbIX HuXe Zmax
=0.150m.

CBapouHbIii annapat He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM CTaHAapTa |EC/

EN 61000-3-12.

Mpy noacoeavHeHN CBapoYHOro annapaTa K 6bITOBON 3neKTpoceTy,
MOHTaXHVK N nosb3oBaTtenb o6A3aH y6eanTbCs, 4To K Hell MOXHO
NOACOEANHATL CBapOYHble annapaTbl (B C/lyyae Heo6XOAUMOCTU
cBAXWTECH  C npeacTaBuTenem KOMMaHmu, 3aBegyloLen
pacnpenenuTenbHol ceTbio).

Bunka n posetka

MoacoeanHuTe BUNKY Kabena nuTaHWA K po3eTke CeTu NuTaHus,
3alMLEHHON NPeoXPaHNTENAMM U aBTOMATUYECKIM BbiKNoYaTenem;
COOTBETCTBYIOLUMIA 333eMNAOWMNIA KOHTAKT AOMKEH ObiTb COeAVHEH C
3a3eMNALIMM NPOBOAOM (XenTo-3eneHbli NPoBOA) CeTu nuTaHuA. B
Tabnmue 1 (TAB. 1) y pekomMeHayembl Y B amnepax
NMHENHbIX MpefjoXpaHUTeNei 3amMefnNeHHOro AeiCTBUA, BblOpaHHble
COrNacHO MakCManbHOMy HOMUHaNbHOMY TOKY, KOTOPbIii crnocobeH
nojaBaTb CBapOYHbI/ annapat, a TakXe HOMUHANIbHOMY HanpsXeHUIo
nnuTaHus.

BHUMAHME! Hec p Bblle
npaBun  cHMXKaeT 3¢QPeKTMBHOCTL cucTtembl 6GesonacHocTh,
npeaycmMoTpeHHoi npoussoguTenem (knacc 1), cospaBasa npu
3TOM CepbesHyl0 yrposy AnA niogeil (Hanpumep, 3NEKTPOLIOK) U
nmyecTsa (Hanpumep, noxap).

COEAVHEHWA CBAPOYHOM LIEENU

BHUMAHMUE! NEPEA BbINOJIHEHWEM OMUCAHHbBIX HUXKE
COEAVHEHUA YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT
BbIKJIIOYEH M OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) yka3aHbl peKOMEHAYeMble 3Ha4eHUA NonepeyHoro
CeyeHNA CBapOYHbIX Kabenei (B MM2) B 3aBUCUMOCTM OT MaKCMasbHOTo
TOKa, N0/1aBaeMoro CBapOYHbIM annapaTom.

Ce Cri 6 (ecnm uc TCA)

- Ta30Bbli 6GannoH, YCTaHABNVBAEMbii Ha OMOPHYK MOBEPXHOCTb
TenexKu: makc. 30 Kr.

MpuKkpyTUTe pepykTop AaBneHnA(*) K rasoBomy 6annoHy, ncronbsys
creyyanbHbI NePexoaHVIK, BKIOUEHHbI B KOMMIEKTaLuuio, B Clyyae
MCrONb30BaHUA aproHa nnm cmecy aproxa/Co,.

MoacoeanHnTe BXOAHYIO TPYOKY rasa K peayKTopy U 3aTAHUTE CTAXKKY.
Mepep Tem Kak OTKpbITb KnanaH 6annoHa, ocnabete perynupyollee
KOMbLIO PeAlyKTOpa flaBNeHus.

(*) [Hetanb, npuobpetaemans OTAeNbHO, €C/IM OHa He BKJlOYeHa B
KOMMNeKTaLuio nsaenus.

Mopac paTHoro cBap 0 TOKa

KaGenb noacoeanHAeTCA K CBapMBaemMon AeTanu uin K MeTaninyeckomy
CTeH/ly, Ha KOTOPOM pacrnofioXeHa fleTalb, Kak MOXHO Bnvke K mecTy
cBapKw.

lopenka
MoaroToBbTe ee K 3arpy3ke NPOBOJIOKU, CHUMUTE POPCYHKY 1 KOHTAKTHYIO
TPY6Ky, 4TOGbI YNPOCTUTL BCTaBKY NMPOBONOKM.

WU3meHeHMne nonapHocTU
Puc.B
- OTKpoiTe ABEPLlY OTAENEHNA KaTyLIKN.
- Capka MIG/MAG (ras):
- lMopcoeanHute Kabenb ropenku, UAyWWiA oT ycTPOICTBa Nofjaun
NPOBOMOKK, K KPacHOM Knemme (+).
- TMopacoenunHnTe 06paTHbI Kabenb 3axnma K YepHOW Knemme (-).
- Ceapka FLUX (6e3 rasa):
- lMopcoeanHnTe Kabenb ropenky, MAYWMUA OT YCTPOWCTBA Mojaun
NPOBOIOKK, K YepHON Knemme (-).
- lMopcoeanHUTe 06paTHbIN Kabenb 3aX1Ma K KpacHo! Knemme (+).
- 3aKpoiiTe ABepLly OTeNeHUA KaTyLLKU.

PekomeHpauun:

- [lo ynopa BKpyTWTE COEAVMHUTENN CBapoYHbIX Kabeneir B

6bICTPOAECTBYIOWME 3aKMMbI (€CIM UMEIOTCA), YTOObI obecneunTb

6e3ynpequn7| 3ﬂeKTpV|‘-IeCKI/lI7I KOHTaKT, B MPOTUBHOM CJlyYae KOHTaKTbl

neperpeloTca, 4To npuBeseT K WX ObICTPOMY W3HOCY U noTepw

3pdekTMBHOCTN.

V|CI'IOI'Ib3yl7ITe Kak MOXHO 6onee KOpPOTKME CBapO4Hble kabenu.

- He I/ICI'IO}'Ib3yVIT€ MeTannuyeckune KOHCTPYyKUWNKn, KOTOpble  He
ABNATCA YacTblo 06pabaTbiBaeMoN AeTany, BMeCTo Kabens Bo3spara
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CBAapOYHOro TOKa, 3TO MOXeT co3faTb Yrposy 6e30macHOCT 1”1
npnBeCTU K HeYJOB/IETBOPUTENIbHbIM pe3ynibTaTaM CBapKu.

YCTAHOBKA KATYLUKU C MPOBOJIOKOM (Puc. E)

BHUMAHMUE! NEPEA TEM, KAK HAYUHATb OMEPALIUKX MO
3AMPABKE MPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT
BbIKJTIOYEH M OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.

YBEOUTECb, 4YTO  POMMKM  ANA  MOAAYM  TPOBOJIOKK,

HAMPABNAOLLNIA WWNAHT U HAKOHEYHWK CBAPOYHOTO MUCTONETA

COOTBETCTBYIOT TUMY U AVAMETPY UCMOJb3YEMOW MPOBONOKN N

MPABUJIbHO NMPUCOEANHEHbI. HA STAMAX 3AMPABKW MPOBOSIOKM HE

MOJIb30OBATHCA 3ALLNTHBIMU MEPYATKAMM.

OTKpbITb pa3matbiBaTesb.

- HapeHbTe KaTylwKy C NpOBONOKOM Ha WNWHAENb, NPOBepbTe, YTO
CTepxeHb MPOTaCKMBAHWA LWMVHAENA MPaBUNbHO YCTaHOBNEH B
COOTBETCTBYOLWEM oTBepcTU.(1a).

- loAaHUMUTE BEPXHUI HAXKUMHOWN ponuK (1) u oTBeauTe ero(ux) ot

HVKHero ponuka (o) (2a-b).

MpoBepuTb, YTO PONMKU/PONVK MPOTATMBAHWA MOAXOAUT K TuUMy

ncnonb3yemon NpoBosiokm (2c).

- Bo3sbmuTe cBOGOAHDLIN KOHEL, CBApPOYHON MPOBOJIOKN Ha KaTyLiKe U

obpexbTe MOTHYTYI0 YacTb MPOBOMOKM Tak, YTOGbl Ha TOPLEBON U

60KOBOW YaCTAX NPOBOMIOKM He 6bino 3ayceHLeB. [oBepHWTe KaTyLLKY B

Hanpae/ieH1n NPOTUB YaCOBOW CTPENIKMN 1 BCTaBbTe KOHeL| MPOBOJIOKN

B HanpaenAioLLyio TPy6Ky, MPOTOSIKHWTE ero Ha rnybuHy npumepHo 50

- 100 MM B HampaeisioLiee OTBepCTMe CBAPOYHOTO pykasa (2d).

OnycTnTe Ha MeCTO BEPXHWI HaXVMHOW PONVK, U Perynatopom

BE/INUMHbI []ABMIEHNA YCTAHOBUTE CPEAHIO BENVNUWHY [aBneHus

NPVXUMHOMO ponuvKa. Yb6eautech, 4YTO NPOBOSIOKA HaxXOAUTCA B

cneumnanbHoi 60po3fae HKHero ponuka (3).

CHATb COMSO 1 KOHTAaKTHYIO TPYOKy (4a).

- BcTaBbTe BUNKY CBapOYHOro annapara B PO3eTKy MUTaHuA, BKIUNTe
CBapOYHbI/ anmapat, HAKMUTE Ha KHOMKY FOPEenku WK Ha KHOMKY
[BVXKEHMA NPOBOJIOKM Ha MNaHenu ynpaeneHus (ecnu umetoTcs),
NoAoX/ANTe, MOKa NPOBOJIOKa He NPOIAET NO BCeMy Hanpasnsiolemy
WNaHTY 1 ee KoHel, He nokaxetca Ha 10 - 15 cm 13 nepeaHen yactu
rOpPesKu 1 OTRYCTUATE KHOMKY.

VAN

! B T " F P
HaxoaquUTCA nMoj HanpsAXeHnemMm W WCNbITbiIBaeT MeXaHu4yeckne
Harpysku, Y B Cyyae Hec HOCTN,
MOXET NPMBECTM K SNEKTPNYECKOMY LOKY, P nnp ™ K

3ALYMTHbIN A3
Pacxop 3alMTHOrO rasa JOMKeH coCTaBnATb 8-14 n/MuH

OYHKLMOHUPOBAHWE B CUHEPTETUYECKOM PEXKUME

ﬂﬂﬂ TOro YTo6bl HauaTh CBapKy, AOCTAaTOYHO YKa3aTb TOJNWUHY MaTepuana

(texHonorus OneTouch).

Wcnonb3ytotca fBe pasnnuHble wikanbl (PUC. C-5), KoTopble yKasblBaloT

Ha MaKCUMaribHylo TOJLVMHY CBapvBaeMOW feTanu B 3aBUCUMOCTU OT

MCMonb3yemMon MPOBOSIOKN.

Pel’y!‘IVIpOBKa MOLWHOCTU CBapKW Ha OCHOBAaHWW TONWMWHbI NNCTa

OAHOBPEMEHHO BMAET Ha CKOPOCTb BOJIOYEHUA W Ha CUy TOKa,

noflaBaeMyio Np1CajiouHON NMPOBOJIOKe.

CpefHee MonoXeHWe perynaTopa ANVHbI - Ayru HL ABnAeTCcA
—

ONTUManbHOW OTMNPABHON TOYKOWM MNPV CBapke B PasfiMyHbIX pabounx

ycnosumax.

PErYJINPOBKA ®OPMbl CBAPHOTO LUBA

PerynupoBka ¢opMbl CBapHOroO LWBa OCYL|eCTBAAETCA MOCPe/ACTBOM
pyukn (puc. C-4), KoTopana perynupyeT [fMHY Ayrn 1, Takum obpasom,
onpeaensaeT 60MbLINIA NN MEHbLINIA TENNONPUTOK BO BPEMA CBAPKW; B
6onblnHCTBE cny4yaes, Korga pydyka Haxogutca B MPOMEXYTOYHOM

nonoxexumn (0, Hk ), obecreunBaloTCA OMTUManbHble 6Ga3oBble
=

YCTaHOBKM.

Bbinyknas ¢popma. H. O3HayaeT, YTo TenNoNpPUTOK HU3KWIA, NO3TOMY
=]

cBapKa MnonyyaeTca “XoNo4HON", NeHeTpaLua ABNAETCA HU3KOI; NO3TOMY
MOBEPHNTE PYYKy MO YacoBOW CTpesKe, YBENUYUTb TEMMOMPUTOK,
obecrneuns 6onee UHTEHCUBHOE MaBMEHe BO BPEMA CBAPKU.

BornyTas ¢popma. HL O3Hayvaert, YTo TersIoNPUTOK BbICOKUIA, MO3ITOMY
o
cBapKa MOMy4yaeTcA CAMWKOM “ropadeit’, neHeTpauua ABnAeTcA

4Ype3MepHOIl; NMO3TOMY MOBEPHUTE PYUKy MPOTVB 4acOBOW CTPEnKw,
4TOGbI 06ECNeyUnTb MeHee HTEHCVBHOE NaBneHue.

MPUMEYAHVE: B oTaeneHnn KaTylwKn umeeTca Tabnnuka C ykasaHuem
TONUWMHbI B 3aBUCUMOCTY OT MaTepuana 1 rasa, KOTOpbIV NpeanonaraeTca

ncnonb3oBartb (puc. F).

7.TEX OBCNYXNBAHUE

BHUMAHMVE! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALNA

3aXKUraHUIO HeXXenaTesbHbIX 3NeKTPUYECKUNX Ayr:
- He HanpaBnAiTe ropenky B CTOPOHy Tena.

- He nopgHocuTe ropenky 6113Ko K rasoBomy 6annoHy.

- 3aHOBO MOHTVPOBATb Ha rOPeNKy KOHTaKTHYI TPY6KyY 1 conno (4b).
HacTpoiiTe mexaHU3M Mofaun NPOBOJIOKK TaK, YTOGbI MPOBOSIOKa
nofaBanack nnaBHo 1 6e3 pbiBkoB. OTperynmpyiite AaBneHNe POINKOB
1 TopMO3ALLee yCuave WNNHAENA Ha KaTyLLKY TaK, YTo6bl ycunue 6bino
MWHUManNbHbIM, HO MPOBOJIOKA He NPOCKanb3blBana B 60p03;\e nnpun
npekpaweHnun nogavyn He o6pa3osblaanacn: neTna 3 NpPoBOJIOKU NoA
BOSIZLGVICTBVIEM NHepUUN KaTyLIKK.

- O6pexbTe BbICTYNalOWNI KOHEL, NPOBOJIOKM 13 HAaKOHEUYHWKa TaK,
4To6bI OCTanoch 10-15 Mm.

BaKprTb oTaeneHvne gnAa pasmatbiBatens.

6. CBAPKA: ONTUCAHUE PABOYEN NPOLIEAYPbI

SHORT ARC (KOPOTKAA A1VTA)

MnaBneHne NPOBONOKW U OTAeNeHWe Kaneib NPOWUCXOAUT 3a CYeT
nocnefoBaTeNlbHbIX  KOPOTKUX — 3aMblKaHWii  KOHUA MPOBONIOKM 1
nnasuibHOM BaHHbI (Ao 200 pa3 B cekyHAy). [II1Ha BbICTYNAloWen yacTu
npoBonoku (stick-out) 06bIYHO CcOCTaBASAET OT 5 A0 12 MM.

Yrnep Taa un p cTanb

- [InameTp ncnonb3yemoin npoBosIoKU: 0.6-0.8Mm
- Wcnonb3yembiii ras: CO, unmn cmeck Ar/CO,
HepxxaBelowasn cranb

- [lnameTp ncnonb3yemoii NpoBONOKU: 0.8 Mm

- Wcnonb3yembii ras:
AntomunHuii n CuSi

- [lInameTp ncnonb3yemon npoBoSIOKU: 0.8- 1.0 mm (0.8 mm ana CuSi)
- Wcnonb3yembiii ras: Ar
Mp 4 Tenem

- JlnameTp ncnonb3yemoii NpoBONOKU:

cmeck Ar/O, unn Ar/CO, (1-2%)

0.8- 1.2 Mm (Mogenb 140 A)
0.8-0.9 mm (Mogenb 115 A)

- Wcnonbsyembiii ras: OtcyTcTByeT

TEXOBCNYXUBAHUA NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT
OTKJ/TIOYEH U OTCOEQMHEH OT CETU NMUTAHUA.

MJAHOBOE TEXOBC/TY XUBAHUE
OMEPALUN TJIAHOBOTO TEXOBCNYXUBAHUA BbINONHAIOTCA
OMEPATOPOM.

lopenka

- He ocraBnsaiite ropenky unu eé kabenb Ha ropaumnx npeametax, 3To
MOXeT NpMBECTN K pacniaBieHnio n3onaunu 1 caenaet ropenky un
Kabenb HenpurogHbIMK K paboTe.

PerynapHo nposepsaliTe KpenseHne Tpy6 1 NaTpy6KOB Nofayu rasa.
Mpw Kaxpon cMeHe KaTyLKN CO CBaPOYHOI NPOBOJIOKON MpoayBanTe
CyX1M CKaTblM BO3[lyXOM MOJ AaBneHnem He 6onee (Makc. 56ap) wnaHr
noaa4vv NpoBOJIOKU U nposepm?lTe €ro coctoaHue.

E)KeFlHeBHO nposepm?we COCTOAHME N NPaBWIbHOCTb MOHTa)ka
[leTaneil KOHeYHOW YacTu TFOpeNikW: COMMa, KOHTaKTHOW TpyoKkn un
rasosoro guddysopa.

Mopayva npoBonoku

- I'Iposepvn'b CTeneHb M3HOCa POJIMKOB, NPOTArMBalOWMX MPOBOJIOKY.
Meproanyeckn yaanaTb MeTaNNYecKylo Mbifib, OTKNaAbIBaIOLLYIOCA B
30He NPOTArMBaHNA (PONKM U HanpaBnsalolas NPOBOMOKK Ha BXoae
1 BbIXOAE).

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/NY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/NYXUBAHUE AOJIXKHO
OCYLIECTBNATbCA TOJNIbKO OMbITHbIM win
KBAJIMOULIMPOBAHHBIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU
MEPCOHAJIOM COMJIACHO MONOXEHUAM TEXHUYECKOW
HOPMbI IEC/EN 60974-4.
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A BHUMAHUE! HAKOTAA HE CHAMAWTE MAHE/b U HE
NMPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMNAPATA, HE
OTCOEAWHUB NPEABAPUTENIbHO BUJIKY OT JNEKTPUYECKOM
CETW.

B p p nop

K  Cepbe3HbiM  3/IeKTPOTPaBMaM, TaK Kak  BO3MOXeH

HenocpeacT /i KOHTaKT C Ay vyactAMN Tan/

VAN NOBPEXAECHNAM BCIEACTBIE KOHTAKTa C YaCTAMM B ABVKEHUM.

- PerynAapHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIOO 4acTb annapata, B

3aBUCUMOCTM OT 4acCTOTbl UCNOIb30BAHUA U 3anbl/IEHHOCTU pa6ouero

MecTa. YAanaiTe HaKoMMBLUYIOCA Ha TPaHCPOPMATOPE, CONPOTUBNIEHNN

1 BbINpAMUTENE Mbllb MPU MOMOLM CTPYW CYXOrO CXaToro Bo3gyxa C

HV3KMM AasneHnem (makc. 106ap).

He HanpaBnaTb CTpylo CKaToro BO3Ayxa Ha 3MeKTpUyeckue nnatbl;

NPOn3BEeCTN UX OYUCTKY O4YeHb MArKon LLleTKOVI wnu cneynanbHbIMU

pacTBopuUTenamun.

- lMpoBepuTtb NPU OYUCTKE, YTO INEKTPUYECKMe COeAVNHEHUA XOPOLWOo
3aKpyyeHbl U Ha KabenenpoBojke OTCYTCTBYIOT NOBpPeXAeHUA
uzonauun.

- Tocne OKOHYaHWA onepauuu TeXoBCNyXMBaHUA BEpHWUTE NaHenn

annapata Ha MeCTO 1 XOPOLLO 3aKpyTUTe BCe KpeneXXHble BUHTbI.

HI/IKOI'F[a He NpoBOAUTE CBApKYy npun OTKprTOVI MawmnHe.

- locne BbINONHEHNA TeXO6CNYKMBAHNA UM PEMOHTa NOACOeANHUTE
obpaTHO coeavHeHVA 1 Kabenn Tak, Kak OHU Obinn nopcoeauHeHbI
W3Ha4yanbHO, CnegA 3a Tem, 4yTO6bl OHU HE conpukacanucb ¢
NOABMXHbBIMU 4acTAMU WX YacTAMK, TemnepaTypa KOTOPbIX MOXeT
3HaYyUTeNIbHO MOBbICUTbLCA. 3aern|/|Te BC@ NpoBOAA CTAXKaMW,
BEpHYB X B I'IEpBOHaHa}'IbeIVI BUA, Cnefa 3a Tem, yTOGbI coegnHeHnAa
nepBrYHO OBGMOTKM BbICOKOrO HaNpsKeHWs 6biin bl LOMKHBIM
06pa3om OTAeneHbl OT COeUHEHUN BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOro
HanpsxeHNa.

,ﬂl‘lﬂ 3aKpbITUA META/INTIOKOHCTPYKLU N YCTaHOBUTE OGpaTHO BCE ranku n
BUHTDI.

mMoxet ™

8. MOUCK HEMCNPABHOCTEN
B ciyuasx HeyaoBneTBOpuTeNnbHOW  paboTbl  annaparta, nepea

(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

MAQUINAS DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM A
ARCO MIG/MAG E FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E
PROFISSIONAL.

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

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
protecéo e aos procedi 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 tensdo em
vazio fornecida pela maquina de soldar pode ser perigosa em
algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operagdes de verificacao e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagéo.

- Desligar a maquina de soldar e desconecti-la da rede de
alimentacgao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de
prevencao 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 alimentacido esteja ligada

MPOBEAEHWEM CUCTEMATUYECKOM TPOBEPKM W obpaweHvem B
CepBUCHbIN LIEHTP, TPOBEpbTE Criefylollee:

- Y6eauTbCs, UTO OCHOBHOI BbIKIIOYATESlb  BKIIOYEH W roput
COOTBETCTBYIOWAA Namna. Ecnn 3To He Tak, TO HanpsXXeHue ceTn He
[loX0AuUT [0 annapata, NO3TOMy MpOoBepbTe MHUIO NUTaHNA (Kabenb,
BUJIKY U/VNK PO3ETKY, NPeoXPaHUTeNb 1 T. A.).

MpoBepuTb, He 3aropenach fin XenTas HANKATOpHas flamna, Kotopas

cor a terra de protecao.
- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes Umidos ou
molhados ou com chuva.

- Néo utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

CUrHanmsupyet o cpa6a1b|BaHv|v| 3awmnTbl OT nepeHanp: wnn
He[JOCTaTOYHOIo HaNPAXeHNA NN KOPOTKOro 3amMblKaHuA.
- [InA  OTAeNbHBbIX PEXWMOB CBapKM Heobxopumo  cobnofgatb

HOMUHaNbHBI BPEMEHHON PeXWM, T. €. leflaTb nepepbiBbl B paboTe
ANA oxnaxpeHusa annapata. B cnyyasx cpabaTbiBaHWA Tepmo3alyuTbl
nopgoXanTe, Noka annapat He OCTbIHEeT eCTeCTBEHHbIM oGpasoM, n
npoBepbTe COCTOAHME BEHTUNIATOPA.
npOBepI/lTbHal'lpﬂ)KeHI/leﬂl/lHI/II/IZeC}'II/I 3HayeHue C/INWKOM BbICOKOE Unu
CIIMLLKOM HU3KOE, CBaPOUHbIN annapaT 0CTaeTcA 3a6/10KMPOBaHHbIM.

- Y6eauTbcA, YTO Ha BbIXOfe annapaTta HeT KOPOTKOTO 3aMblKaHusA, B
C/lyyae ero Hajimuus, yctpaHuTe ero.

npOBepI/ITb KayectBO W NpPaBUIbHOCTb COe[J,I/IHEHI/IVI CBapo4yHOro
KOHTYpa, B 0COBEHHOCTY 3aXKIM Kabens Maccbl AOKeH ObITb coeguHeH
C fleTanblo, 6e3 HanoXeHVA WM30NMPYIOLLEro mMaTepuana (Hanpumep,
Kpacok).

3alWUTHbIA a3 o/KeH ObiTb MpaBuIbHO MogobpaH no Tumy
NPOLIEHTHOMY CrieLinabHbIX ynakoBKax Ui KOHTEeNHepax.

- Nao soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubulacoes
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou

combustiveis liquidos ou g.
- Evitar de trabalhar sobre materlals Ilmpos com solventes clorados
ou nas pr idades de tais substancia

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias i
madeira, papel, panos, etc.)

- Verlﬁcar que haja uma circulagio de ar adequada ou de

cap de eli as fumagas de solda nas

prommdades do arco; é necessario um controle sistematico para a
avaliacao dos limites a exposi¢ao das fumacgas de solda em funcao
da sua composicao, concentracao e duragao da propria exposigao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a
irradiagao solar (se utilizada).

is (p.ex.

d d

- Adotar um i eléctrico | em relagéo a tocha, a
peca em processamento e eventuais partes metalicas colocadas no
chéo situadas nas p! idades (ac ).
Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

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 produzndos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protegdes ou cortinas nao reﬂexivas.
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- Ruido: Se por causa de operagoes de soldad muito i
for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual

ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de de
otecao individual adequados (Tab. 1).

LO®AO®O®

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de
campos electr éticos (EMF) localizados nas pr idades do
circuito de soldadura.

Os campos electr éticos p interferir com algumas

aparelhagens médicas (p ex. Pacemaker, respiradores, proteses

metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os

portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de

utilizagao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto

para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade

profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base
relativos a exposicao humana aos campos electromagnéticos em
ambiente doméstico.

quip

d

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzir a exposigao aos campos electr gnético:

Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.
Néao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter
ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a pega a soldar o
mais préximo possivel a juncao em execugao.

Néao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
(distancia minima: 50cm).

Néao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de
soldadura.

- Distancia minima d=20cm (Fig. G).

- 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
Iidade ei C ética nos edificios domésticos e
g a uma rede de alimentacao 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 pessoas
instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao 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 chéo,
salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando
com mais maquinas de solda sobre uma pega 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 er se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
"EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

bel

/\ 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¢des da rede hidrica).

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR verlﬁcar sempre a
garrafa com meios idé cap de imp q acid
(se utilizada).

E proibido utilizar a macaneta como meio de suspensido do
aparelho de soldar.

As protegoes e as partes méveis do invélucro da maquina de solda
e do alimentador de fio devem estar na posicao, antes de ligar a
maquina de solda a rede de alimentagéao.

ATENGAO! Qualquer intervengiao manual em partes em movimento
do ali tador de fio, por I

- 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.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco,
realizada especificamente para a soldadura MAG dos acos de carbono ou
ligados de forma fraca com gés de protegao CO, ou misturas Argdnio/CO,
utilizando fios eléctrodo cheios ou com alma (tubulares).

Sao também apropriados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gés
Argonio + 1-2% de oxigénio e do aluminio e CuSi (brasagem) com gés
Argonio, utilizando fios eléctrodo de anélise adequada a peca a soldar.

E possivel também utilizar fios com alma apropriados ao uso sem gés de
protegdo Flux adequando a polaridade da tocha com quanto indicado
pelo fabricante do fio.

O funcionamento SINERGICO garante a configuragéo rapida e fécil dos
pardmetros de soldadura garantindo sempre um controlo elevado do
arco e da qualidade de soldadura (OneTouch Technology).

E especificamente apropriado para aplicagdes em caldeiraria ligeira e em
carrocaria, para a soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder
de limite elastico), inox e aluminio.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Funcionamento sinérgico (automatico);

- Tempo de queima final (Burn-back) em funcao da velocidade do fio;
Protecao termostatica;

Protecao contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contato entre
tocha e massa;

- Protecdo contra as alimentagdes anormais (tensao de alimentacdo
muito alta ou muito baixa);

Inverséo da polaridade (Soldadura Flux);

ACESSORIOS DE SERIE
- tocha;
- cabo de retorno completo com pinga de massa;

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador de garrafa de Argénio;
- Carrinho;

- Mascara com auto-escurecimento;
- Kit Soldadura MIG-MAG.

3. DADOS TECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagoes da maquina de solda
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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- Simbolo da estrutura interna da méaquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S:indica que podem ser executadas operagdes de soldagem
num ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito
proximo de grandes massas metélicas).

5- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~ :tensdo alternada monofasica;
3~ :tensdo alternada trifasica.

6- Grau de protecao do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacao:

- 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.

8- Prestagoes do circuito de soldagem:

- U, :tensdo mdxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1,/U,: Corrente e tensao 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 utilizagéo (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.

9- Numero de matricula para a identificacgdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposi¢do, busca da origem do produto).

10- ——} : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

11- 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 maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:
- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB.1).
- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

O peso do aparelho de soldar 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.

No lado traseiro:

4~ Interruptor geral ON/OFF.

5-  Conector do tubo para gés de protegdo.
6- Cabo de alimentacao.

No compartimento bobina:

7-  Borne positivo (+).

8- Borne negativo (-).

N.B. inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gas).

PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (FIG. C)

1-  Led de sinalizagao de presenca da tensao de rede.

2- Led de sinalizagdo alarme (intervencdo termdstato de seguranca,
curto-circuito entre tocha e cabo de massa, sobrecarga/baixa
tensao).

3- MM . Regulagdo daespessurado material (poténcia de soldadura)

v
ry

4- 4§ﬂ

Regulagéo de cordao de soldadura (comprimento do arco)

: configuragdo de default.
: tensdo do arco inferior

: tensao do arco superior.

5. INSTALAGAO

ATENCAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O APARELHO DE
SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

AS LIGACOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.D

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
pos 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
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 instalagao.

- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de

alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecao contra o contato indireto usar interruptores

diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligacdo do aparelho de soldar nos pontos de
interligacao da rede de alimentagao que apresentam uma impedancia
menor de di Zmax = 0.15 ohm.

- Oaparelho de soldar nao esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-
12.

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador
ou o utilizador séo 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 automatico; 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
maxima abastecida pelo aparelho de soldar e a tensdo nominal de
alimentacao.

ATENGAO ! A falta de observagio das regras expostas
acima torna ineficaz o sistema de seguranga previsto pelo fabricante
(classe I) com, por conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex.
choque eléctrico) e para as coisas (p. ex. incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA

ATENGAO ! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGACOES
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO 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.
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Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

Garrafa de gés carregével na superficie de apoio do carrinho: max 30

kg.

- Aparafusar o redutor de pressdo (*) a valvula da garrafa de gas

interpondo a reducdo apropriada fornecida como acessoério, quando

for utilizado gas Argénio ou mistura Argénio/CO,.

Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abracadeira.

- Afrouxar o aro de regulacéo do redutor de pressao antes de abrir a
valvula da garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se ndo fornecido com o produto.

Ligagao de 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 jungdo em execugdo.

Tocha
Predisp6-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o
tubo de contato, para facilitar a sua saida.

Troca da polaridade
Fig.B
- Abrir a tampa do compartimento bobina.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo alimentador de fio
ao borne vermelho (+).
- Ligar o cabo de retorno pinga no borne preto (-).
- Soldadura FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo alimentador de fio
no borne preto (-).
- Ligar o cabo de retorno pinga no borne vermelho (+).
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

Recomendacoes:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos engates
rapidos (se houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso
contrario, serao produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a
relativa deterioracao rapida e perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldaduras mais curtos possivel.

Evitar a utilizagao de estruturas metalicas que nao fazem parte da peca
em processamento, como substituicao do cabo de retorno da corrente
de soldadura; isso pode ser perigoso para a seguranca e dar resultados
insatisfatorios para a soldadura.

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (FIG. E)

ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA

DO ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA

DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTA(;[\O.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGAO DE ARAME, A

LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM

CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE

SE DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.

DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE

PROTECCAO.

- Abrir o véo do carretel.

Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do

arame para cima; certificar-se que a ponta de puxar do carretel esteja

corretamente alojada no furo previsto (1a).

Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es

(2a-b).

- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagéo sejam/a apropriados/o ao fio

utilizado (2c).

Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um

corte preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horério e

colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada empurrando-o 50-

100mm no guia de arame da conexao da tocha (2d).

Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressdo a um valor

intermediario, verificar que o arame esteja posicionado corretamente

na cavidade do rolo inferior (3).

Tirar o bico e o tubo de contato (4a).

- Inserir o plugue na tomada de alimentacéo, ligar a maquina de solda,
apertar o botao da tocha ou o botéo de tragdo do arame no painel de
comandos (se presente) e esperar que a ponta do arame percorrendo
toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte dianteira da
tocha, soltar o botédo.

A ATENGAO! Durante estas operagdes o arame esta sob
tensao elétrica e é submetido a forca mecanica; portanto pode
causar, se nao forem adotadas as precau¢des adequadas, perigos de
choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:

- Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

- Nao aproximar a tocha ao cilindro.

- Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).

Verificar que a tragao do arame seja regular; calibrar a presséo dos rolos
e a travagao do carretel nos valores minimos possiveis verificando que
0 arame nao escorregue na cavidade e que no momento da parada do
avango ndo se afrouxem as espirais de arame devido a inércia excessiva
da bobina.

- Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.

Fechar o véo carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fuséo do fio e desprendimento da gota ocorre por curtos-circuitos
consecutivos da ponta do fio no banho de fusdo (até 200 vezes por
segundo). O comprimento livre do fio (stick-out) normalmente estd
incluido entre 5 e 12mm.

Acos de carbono e baixa liga
- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm per CuSi)
- Gas utilizavel: Ar
Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:

0.6-0.8mm
CO, ou misturas Ar/CO,

0.8 mm
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8- 1.2 mm (versao de 140 A)
0.8-0.9 mm (versaode 115 A)
- Gas utilizavel: Nenhum
GAS DE PROTECAO

O fluxo do gas de protecao deve ser de 8-14 |/min.

FUNCIONAMENTO EM SINERGIA

Basta configurar a espessura do material para iniciar a soldar (OneTouch
Technology).

Estao disponiveis duas escalas diferentes (FIG. C-5) que ddo uma indicagao
da espessura maxima que pode ser soldada segundo o fio utilizado.

A regulacao da poténcia de soldadura segundo a espessura da chapa
influi simultaneamente na velocidade do deslocamento e na quantidade
de corrente transferida ao fio de adigdo.

Com o regulador do comprimento do arco na posi¢ao intermediaria Hk

ha um bom ponto de partida para soldar em varias condi¢des de trabalho.

REGULAGCAO DA FORMA DO CORDAO

A regulacéao da forma do cordao é efetuada por meio do manipulo (Fig.

C-4) o qual regula o comprimento do arco, portanto, estabelece a maior

ou menor adi¢ao de temperatura a soldadura; na maior parte dos casos

com o manipulo na posi¢do intermediaria (0, HL ) hd uma configuragao
—

excelente de base.
Forma convexa. .H:..
portanto, a soldadura mostra-se “fria’, com pouca penetragao; rodar entao
no sentido horario o manipulo para obter um fornecimento térmico
maior com o efeito de uma soldadura com maior fuséo.

Forma concava. HL Significa que ha um fornecimento térmico elevado,

Significa que ha um baixo fornecimento térmico,

portanto, a soldadura mostra-se muito “quente’, com penetracao
excessiva; portanto, rodar no sentido anti-horario o manipulo para obter
uma fusao menor.

NOTA: No compartimento bobina esta disponivel uma etiqueta com
varias escalas de espessura em funcdo do material e do gas que se quer

utilizar (Fig. F).

7. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
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MANUTENGAO, 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
fusao dos materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.
Verificar periodicamente a vedacdo da tubulagédo 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 freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tragao do
arame, remover periodicamente o pé metalico 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.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
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 tensao dentro da maquina de

solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato

direto com partes sob tensao e/ou lesées devido ao contato direto
com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiéncia em funcdo da utilizagéo
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da méaquina 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 ligagdes elétricas estejam bem apertadas e
as cablagens nao apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda
apertando a fundo os parafusos de fixagao.
- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
maquina de solda aberta.
Depois de ter efetuado a manutencao ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagoes 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
abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primério em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da

caldeiraria.

8. 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 contrério o defeito estd na linha de alimentagao (fios, tomada

fixa ou mével, fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca

térmica de sobretensdo ou queda de tensdo ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relacdo de intermiténcia nominal;

em caso de intervento da protegdo termostatica esperar o resfriamento

natural da maquina, controlar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tensdo 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 eliminagao do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados
correctamente, sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente

coligada na pega com auséncia de materiais isolantes (ex. vernizes).
- O gas de protecgdo usado seja correcto e na justa quantidade.

(EL)

EFXEIPIAIO XPHIHZ

MPOZOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO LYTKOAAHTH AIABAZTE
MPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ZYTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA TIA ZYTKOAAHIH TOZOY
MIG/MAG KAI FLUX NMOY MPOBAEMONTAI FNA BIOMHXANIKH KAI
EMATTEAMATIKH XPHZH.
Inueiwon: Ito Keip: mou
“OuUYKOAANTAG".

AouBsi Oa

ital 0 6pog

XPNOtH

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZ0OY

O XEIPIOTIG TIPEMEL VA Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW GTNV
ac@aln Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPOoQOoPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mou axetiovral pe Tig Stadikacisg cuykoAAnong tégov, Ta
OXETIKA HETPA TTPOCTACIAC KAl EMEPPAONG GE MEPIMTWON EKTAKTOU
Kivélvou.

(Kavte avagpopda kat otov Kavovioué "EN 60974-9: TuGKEVEG yia
GUYKOAANon t6&ov. Mépoc 9: Eykatdctaon kat Xprion”).

ANO@eUYETE AUECEG EMOPEC ME TO KUKAWMA OUYKOAAnong. H
TAON G€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTAPEXETAL MO TO GUYKOAANTH OF
OpICPEVEC CUVONKEC PTTOpEi va givat :mKlvGuvn

H cUvdeon Twv KaAwdiwv 6AAnong, ot ¢ emaAi 6

KOl EMOKEVIC TIPETIEL VA EKTEAOUVTAL HE TO cruvKo)J\n'rn a[}nm-o Kul
amoouvdepévo amo to Siktuo Tpogpodoaiag.

IBRoTe To CUYKOAANTH Kai amocuvdécte Tov amd To Siktuo
TPOPOSOCiag mPIV AVTIKATACTICETE THIHaTa AOyw @Bopdg.
EKTeENéoTE TNV NAEKTPIKN EyKATACTAON OUHQWVA HE TOUG
1OXUOVTEC VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

O OUYKOAANTHG TIpEMEl va GUVSEETal AMOKAEIOTKA OF GUOTNHHA
TPOPOSoTiag ue yelwpévo oudéTepo aywyo.

BefaiwBeite 6T1 n mpila tpo@odogiag sival cwotd ouvdedepévn
o1t yeiwon mpoctaciac.

Mn xpnoipomnoleite To GUyKoAANTH o€ vypd mepiBailovra f) KATW
ané Bpoxn.

Mn xpnoipomolsite KaAwdia pe @Bappévn poé 11 X
ouvdéosig.

- Amog@eUyste va epydleote ot UAIKA Tou KaBapiotnkav pe

XAwpouxa S1aAUTIKA I} KOVTA O MAPOHOIEG OUTIEC.

Mnv ouykoAAsite o€ Soxeia uné mison.

ATTHAKPUVETE amo TV MEPIOY) EPyaciag OAEG TIG EVPAEKTEC OUOIES

(m.x. §0Mo, XapTi, mavia KAm.)

E€ac@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1j péca KatdAAnia

yla va a@aipolv Toug KAmvoug GUYKOAANONG Kovtd oto Togo.

Eival amapaitnto va AapBdavete unoyPn pe GUCTHHATIKOTATA TA

oplu éxBeong oToug Kanvoug auvxonncnq GE guvaptnon Tng
16, GUYKEVTPWONG Ko TG & NG idlag tng ékBeong.

Awatnpeite T QAAR  pakpud andé mnyég  Oegppodtnrag,

cupnepthapfavopévng kat ™G nAaki¢ aktivoBoliag (av

Xpnopomolsita).

POL0O®

- Y00eteite pia KatdAAnAn nAeKTPIKR HOVWON Ot oXéon ME T
Aauma, 1o UAIKO UMG Katepyacia Kat evOEXOMEVA YEIWHEVA
HeTaAAIKA pépn tomoBeTnpéva Kovtd (mpoottd).

AUTO EMITUYXAVETAL KAVOVIKA QOpWVTAC ydavtia, umodnpara,
KAAuppa KEQaAov Kat evéupata mov mpofAémovTat yia T0 OKOTo
aUTO Kat HECW TNG XPRONG SAMESWV KAl HOVWTIKWV TATTNTWV.

- MpPooTATEVETE MAVTA TA PATIO HE TA EISIKA PIATPA AVTATIOKPIVOHEVA
oe UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomo@stnpéva mavw o PAGKEC N
Kpavn avtamokpivopeva e UNIEN 175.

Xpnoipomoleite £181KA MPOCTATEVTIKA EVOUPATA KATA TNG QWTIAG
(avtamokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia cuyk6AAnong
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(uvtunoxpwopsva ag UNI EN 12477) cmoq)suyov‘rac va ekBétete
v emdepp ot Kat puBpec akTiveg TOL
mapayovtat andé 1o t6§o. H TIPOCTACia MPEMEL VO EMEKTEIVETAL
Kat 6€ GA\a TPOGWITA KOVTA GTO TG0 Sia PECOU TOIXWHATWY 1 Un
AVTAKAAVOOTIKWY KOUPTIVWV.

OopuBotnta: Av e§attiag £181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
SlamoTwveTal pla NUEPHCLA OTABHN ATOUIKAG £KO: (LEPd) ion
n athzpn Twv 85 dB(A), ival umoxpewTIKA N Xprion KuraMnva
WV atopikng mpootagiag (M. 1).

HO®AROGO®

- H &iéhevon TOoU  pelpATOG  OUYKOAANGNWG

Snpovpyei

£pyacia NE MEPIOCOTEPOUG OUYKOAANTEC MAVW OTO i60 KOpMATL
n og nzpwoorspu KOMpATIaQ cuvézézpsva NAEKTPIKA, pmopei va
1H0vPyNOBei éva emkivd £V KEVW avap

o€ Suo SlaopeTikég BAcelg n)\axtpoﬁnwv N Aapneg, o TP mou
HmopEi va pTacel wg To S1mMAG Tou emTpaTEREVOU Opiou.

Eivau Y évag ne G OUVTOVIOTHG va eKTEAECEL TN
pétpnon pe 6py waote va kabopioel av umdpxet Kivéuvog Kat
va pmopei va uloBetiiogl KatdAAnAa pétpa mpootaciag Omwg
TEPIYpAPETAL GTO 7.9 TOU Kavovicpou "EN 60974-9: TuGKevEG yia
GuyKOAAnon t6€ou. Mépoc 9: Eykatdotaon kat xprion”.

YNOAOINOI KINAYNOI
- ANAMOAOrYPIZMA: TommoBeTOTE TO OUYKOAANTH O€ opi{6vtio

nAektpopayvnuika media (EMF) ylpw amé T0 KUKAWHA eningdo pe KAatdAAnAn mpog tov ovKo lKavotnta. px3 uv‘nestn
GUYKOAANONG. nspmtwon (nx KeKApéva, Dpada & da kAm. pX
Ta nAekTpopayvnTikda media pmopolv va mapépf HE OPIOpEVEC 14 yupicparoc).
aTPIKES ¢ (my. Pac ker, avamveuoTipeg, HETAANIKEG
TPOCONKEG KAL), - AKATAAAHAH XPHIH: givat emkovduvn n gykatdotaon Ttou
Mpénal va Aappavovtat katdAAnia npoata'r:u‘nxa ps'rpa wg TPoG GUYKOAANTH yia omoladnmote :pvaola SapopeTikiy amé v
Ta ATOMA IOV PEPOUV TETOLOV Eidoug Nna & va poPBAenmopevn (m.x. Eemaywp 1 ano 1o 18pIko Siktvo).

anmayopeVeTal N MpocBacn GTnv mePLOXK XPHoNnG TG auvKoMnnKnc
GUOKEVRAG.

AuTi N OUYKOAANTIK MNXavi] IKAVOTIOIE( TA TEXVIKA OGTAVTAPVT
TIPOIGVTOG yia AMOKAEIOTIKI} XPHON G BlopunXaviké mepiBailov yia
EMAYYEAPATIKO OKOTIO. AEV EYYUATAL ) AVTATIOKPION GTA BaGIKA 6pta
ToU agopolv tnv £kBeon Tou avo OTA NAEKTPOHAYVNTIKA
nedia o€ oIKIaKO MEPIBAAAOV.

P

O XEIPIOTIG IPETIEL VA EQaPHOTEL TIC aKOAOUO:
meplopiletal n éKOeon 0Ta NAEKTPORAYVNTIKA ns&lu.

Ztepewvetete pali 660 to Suvatov mo Kovtd Ta duo KaAwdia
GUYKOAANONG.

Aatnpeite To KEPAAL KAl TOV KOPHO TOU GWHATOG 600 TO Suvatov
MO HAKPUA amd To KUKAwHA GUYKOAARONG.

Mnv tuliyete moté Ta KaAwdia GUYKGAANONG YUpwW amd To owpa.
Mnv UYKOMAEITE HE TO CWHA AVAREST 6TO KUKAWHA CUYKOAANRGNG.
Awatnpeite appotepa ta KaAAWSIa 6TV iSla MAEUPAE TOU CWHATOG.
Tuv8£0TE TO KAAWSIO EMOTPOPIG TOU PEVHATOG GUYKOAANGNG OTO
pétallo Tpog GUYKOAANCN 600 To Suvatov Mo KovTd 6To onpeio
oUvdeonC UNO eKTENEDT.

Mnv AAeite Kovtd, kaBiopévol i M
GUYKOAANTIKN pnxavn (EAaxiotn anéotaon: 50cm)
Mnv a@rVveTe GI8NPORAYVNTIKA AVTIKEIMEVA KOVTA GTO KUKAWHA
GUYKOAANONG.

EAayiotn anéotaon d=20cm (Eik. G).

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUt N GUYKOAANTIKA) MNXAVH IKAVOTIOIE( TIC OMAITOES TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIOVTOG Yla QMOKAEIGTIK XPHon o€
Bopnxaviké mepiBallov kat yia emayyeApatiké okomd. Agv
£YYUdTal n avtamokpion 6TV NAEKTPOUAYVNTIKH cuppatoétnta o
OIKIaKG TEPIBANAOV Kal OTIOU UTIAPYXEL GUESH oUvdeon ot Siktuo
TPoYodooiag XapnA¢ TAoNE Mov TPoPodoTEi KATOIKIEC.

G WOTE va

Mavw otn

EMI MAEON NPO®YAAZEIZ
- OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZIHEZ:

- oe mepiBailov pe av§npévo kivduvo nhektpolndiac;

- O£ MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG;

- ogmapoucia zuw)\smwv 1) EKPNKTIKOV UAGV.
MPEMEI mponyouy: G va EKTIHNO: amdé évav "Texviko
YnevBuvo” Kat va eKteAoUvTal TTAVTA TApousia AAAWV atopwv
KIS evpévwV WG TIPOC TIC EMEPPACEIG OE MEPIMTWON AUECOU
Kivélvou.
MPEMElI va uloBetolvral Ta TEXVIKA péCa MPOCTACIAG TTOU
nepypdgovtal ato 7.10; A.8; A.10 Tou Kavovicpol “EN 60974-
9: TUGKEVEG yia GUYKOAAnon to§ou. Mépog 9: Eykatrdctaon kat
xenon”.

- MPENEI va amayop&gveTal | 6UYKOAANON 6Tav 0 GUYKOAANTHG 1 O
TPOPOSOTNG CUPHATOC GTNPilETal and To XeIptoTh (T.X. Sa péoov
HavTwv).

- MPENEI va amayopevetal n auvKoMncn av o XEPIoTAG ﬁplaksml
AVUPWHEVOG OE OXEON HE TO & €KTOG av XpNoIp Tan
£181ka daneda acaleiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: katd tnv

METAKINHXH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: otaBgpomoteite mavra
™ @IaAn agpiov pe katdAAnAa péoa wote va epmodiovral Tuxaisg
TITWOEIG TNG (av Xpnoponoteital).

- Amayopsvetaiva xpnoy

TNG GUYKOAANTIKIG GUGKEUNG.

itatn xeipoAapn wg péco avopwong

O1 TPOCTACGIEG KL TA KIVITA NEPN TG CUGKEVATIAG TOU GUYKOAANTH
Kal ToU Tpo@odotn cupparog mpémel va Bpiokovral o Béan, mpwv
OUVS£0ETE TO GUYKOAANTH GTO SiKTUO TpOPodoaiac.

MPOXOXH! OmoladiimoTe XEIPWVAKTIKI} EVEPYEIO TAVW G THRHATA
TOU TPOYOoSOTN GUPHATOG, OTIWG:

- avtikataotaon KUAivépwv kai/n ompdh;

£10aywyr 6UPHATOC GTOUG KUAivEpouc;

TomoBétnon Tou Mnviou cUPHATOG;

KaBapiopd¢ KUAivVEpwy, ypavallwv Kai TG TEPIoXIi¢ mov BpiokeTat
MO KATW;

- Aadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO ZXIYTKOAAHTH ZIBHITO KAl
AMOXYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOXIAX.

2. EIZATQrH KAI TENIKH MEPIFPAOH

AUTA N OUOKeLn} OUYKONNONG €ival a Ty PeVMATOG yla TN
OUYKONMNGN TOEOU, €I8IKA KATAOKEVAOHEVN Yla T OUYKOAANnon MAG
Twv avBpakoxaAvPBwv 1 xapnhou Babupov kpapatomoinong He aéplo
npootaociaq CO, R piypata Argon/CO, xpnowuomolwviag olppata
NAEKTPOSIOU YEPATA 1} TAPAYEUIOUEVA (CWANVWTA).

Eivat emiong KatdAAnAn yia T ouykdAnon MIG Twv avo&eidwtwy XaAuBwv
He aépto Apyov + 1-2% o&uydvou, Tou aloupiviou Kat CuSi, (ETeEpoPuNC)
HE aéplo Apyov, xpnolpomolwvtas cUppata nAektpodiov olvBeong
KATAANNANG TTIPOG TO HETANNO TTOU TIPETTEL VA GUYKOAANBEL.

Eivat emiong duvatr n xprion mapayeUIoHEVWY CUPHATWY KATEAANAWY yia
xprion xwpic aépto mpoaotaciag Flux mpooappdlovtag Ty moAKOTNTA TG
AGpmag oTIG VSEIEEIG TOU KATAOKELAOTH) GUPHATOG.

H SYNEPTIKH Aertoupyia eyyvdtal tn ypriyopn Kat e0KoAn pubuion twv
TIOPAUETPWY CUYKOANONG e€aopalifovtac mavta évav upnid éleyxo
ToU TOEOU Kal TN TOLOTNTAG TNG oLYKOANonG (OneTouch Technology).
Eivat iSlaitepa evoeSelypévn yia EQAPUOYEG O ENAPPEG KATAOKEVEG Kal
oe apadwuata, yia ™ ouykOAnon yoARaviopévwv elacpdtwy, high
stress (UPNAoL opiou SlaPPEONC), iNox Kat AAoLHIViou.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- Tuvepyikn Aertoupyia (autopatn),

Xpdvog TeAkG kavong (Burn-back) avdhloya pe tnv taxutnta tou
olpparog,

- OgppooTatiKy MPooTaaia,

- Mpootaoia Katd Twv TUXAIWY BPAXUKUKAWHATWY OPEINOUEVWY OF
£mapn Apmag kat yeiwong,

Mpootacia Katd Twv avpalwv Tpogodooiwv (tdon Tpogodoaiag
TOAO UPNAR 1} TTOAU XapnAr),

- Avatpomnr moNKOTnTaG (ZuykoAnon Flux),
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BAZIKOX EZOMNAIZMOZ
- Aaurma,
- KaAwS1o emMOTPoPG epodiacuévo pe Aafida owpatog,

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA
- MpooappooTr¢ QIEANG argon,

- Kapotol,

- OWTOXPWHIKNA HAoKa,

- Kit ouykdAAnong MIG/MAG.

3.TEXNIKA ITOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY NINAKA

Ta KUPIA OTOIXEIA MOU OXETICOVTAI IE TN XPNON KAl TIG arnodocelg

TOU OUYKOAANTH cuvowilovial OTOV MiVAKA TEXVIKWY OTOIXEIWV

e TNV akdAouBn évvoia:

Eik. A

1- EYPQMAIKOL Kavoviouog ava@opdg yia TNV ao@AAeia Kal
TNV KATAOKEUR JNXAVWV YIA CUYKOAANGCN TOEOU.

2- YUPBOAO €CWTEPIKNG DOUNG CUYKOANTA.

3- YupBoAo npoBAenduevng dl1adiKaoiag.

4- YUuBoAO S: deixvel OTl UNopUV va eKTEAOUVTAI CUYKOANOEIG
oe nepIBAA\ov pe auinuévo kivduvo NAeKTPonAngiag (n.x.
MOAU KOVTA O€ JETAANIKA OWaTa).

5-  TUPBOAO YPAUUAG TOOPOdOosiag:
1~ 1 eVOANACOOUEVN UOVOPAOTIKN TA0N.
3~ : evaAaCOOuEVN TRIPACIKN TAON.

6- BaBuog npootaciag nAaiciou.

7- Texvika XxapaKTNPIOTIKA TNG YPAMMAG TP0@od0sCIiag:

- U, : EvaANacoopevn 1aon kal ouxvornta 1oopodooiag

OUYKOAANTH (anodekTa opia +10%).

= 1} oy AVQTATO AMOPPOPNUEVO PEUUA Ao TN YOAUMN.

= Lo Mpaypanko pevua 1po@odoasiag .

8- Ano0OCEIG KUKAWHATOG OUYKOANONG:

- U, : avwramn 1d0n o€ avoIxTo KUKAWHA.

- 1,/U, : KavovikonoiNuevo peupa Kal avrioToixn 1aon nou
UMOPOUV Va Mapéxovial and TO OUYKOMNTA KAta TN
OUYKONMNON.

X : Ixéon dlaAeinoucag Aeimoupyiag: Oeixvel 1O XxpOvo

KAQTA TOV OMoio O OUYKOANTNG MWMOPEi va MApEXel TO

avrioToixo peupa (idla KoAova). Ekppaletal oe % Bacel

evog KUkAou 10min (n.x. 60% = 6 Aenta epyaciag, 4 Aenta
nauong KAm.).

Ye Nepintwon nou &enNepacTouV oI NaPAYoVIEG XPHONG

(Texvikou nivaka, avapepopevol oe 40°C nepIBANOVTOG),

enepBaeivel N Bepuikn NPooTacia (0 CUYKOANTAG HEVeEl

oe stand-by uexpl nou n Beppokpacia Tou dev kareBei

OTa ENMPENOPEVA OPIA).

A/V-A/V : Aeixvel TNV KNIUOKO pUBUIoNG TOU PEUUATOq

OCUYKONMNONG (EAGXIOTO - PEYIOTO) OTNV QVTIOTOIXN TAon

TOgOU.

9- ApIBUOG PNTPWOU YIA TNV avAyvwEIon TOU OUYKOANTA
(anapainTro yia TNV TexviK oupnapdcotacn, {ATNon
QAVIAAACKTIKWY, AvalATNON KATAOKEUNG TOU MPOIOVTOG).

10- — Atiad  Twv  ACPOAEILV  KABUCTEPNUEVNG
evepyornoinong nou npénel va MEOoBAETeEl yia TV
NPOOCTACIA TNG YPAMMAG.

11- LUpBoAC avapepoOpeva O KAVOVEG AOPAAEiag n onuacia
TWV OMOIWV AVAPEPETAl OTO KEP. 1 “TevIKr) acPAAeIa yia TN
OUYKOANON TOEOU”.

Ynueiwon: To avapepopevo Napddelyua NG TAUnEAag eival

€VOEIKTIKO TNG ONMACIAG TwV CUMBOAWY Kal Twv Yneeiwv. Ol

QKPIBEIG TIMEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU CUYKOANNTA OTnV

KATOXN OAG MNpénel va dlaBacTouv KateuBeiav OToV TEXVIKO

MivaKa ToU iBIoU TOU OUYKOAANTH).

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZLYTKOAAHTIKH MHXANH: BAéne mivaka 1 (MIN.1)
- AAMMA: BAéne mivaka 2 (MIN.2)

To Bapog TG CUYKOAANTIKIG HNXAVIG avaypag@etal gTov mivaka 1
(MIN. 1).

4. NEPIFPA®H THEZ ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZ
ZYITHMATA EAEFXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHE.

ZYTKOAAHTIKH MHXANH (Eik. B)
ITnv prpooTivi MAEupd:

1-  Nivakag eNéyxou (BAEme meptypagn).
2-  Kahws1o Kia Aapma ouykOAAnong.
3-  Kahwdio kat akpoSEKTNG EMOTPOPNG O€ yeiwon.

Itnv micw mMAgvpa:

4~ Tevikdg Slakomtng ON/OFF.

5-  ZUv8eopog owAnva agpiov mpootaciag.
6-  Kahwdio tpogpodoaiac.

Itnv umodoxn avépung:

7-  OETKOG OKPOSEKTNG (+).

8- ApvNTIKOC aKPOSEKTNG (-).

MNpogcoyn: Avatpomi} mOMKOTNTAG Yia ouykoAAnon FLUX (oxt aépto).

MINAKAZ EAEFXOY ZYTKOAAHTIKHEZ XYZKEYHE (Eik. C)

1-  Auyvia orpaveng mapousiag taong SiKktvou.

2-  Auvyvia orjpavong ouvayeppoU (mapéppacn Beppootatn aogaleiag,
BpaxukUKAwpa peTagy Adumag Kal KaAwdiou owpatog, umep /

umétaon).
3- MM PUBIoN maxoug LAKOU (1XUG GUYKOANGNG)
——
4- éi‘ : PUBuIon kop&oviov GuyKOAANONG (Hrikog TOEou)
HL : puBuion default.
H. © KOTWTEPN TAoN TO&0U.
HL © avwTepn Taon Tofou.

5.EFKATAZTAZH

MPOXOXH! EKTENEZTE ONEZTIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ LYNAEZEIZ ME TH ZYTKOAAHTIKH MHXANH
AMOAYTQX XIBHXITH KAI AMOXYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAE.
OIHAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ MPEMNEINA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA
ANO EIAIKEYMENO H MEMEIPAMENO MPOXQMIKO.

TuvappoAoynon KaAwdio emotpo@ri¢ - AaBida
E.D

TOMOGETHZH THEZ ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZ

Evtomiote Tov T6mMO TOMOBETNONG T GUYKOAANTIKH HNXavrj WOTE va
NV umdpxouv eunddila oe oxéon HeE Ta avoiypata £1668ou Kat §68ou
Tou aépa Yuéne. BePaiwbeite Tautoxpova ot Sev avavoppopouvtal
EMAYWYIKEG OKOVEC, S1aBpwTIKOi aTpOi, uypasia KA.

Alatnpeite Touldxiotov 250mm  elelBepou Xwpou YUpw amd TN
GUYKOMNTIKI| HNXavr.

MPOXOXH! TomoOeTGTE TN GUYKOAANTIKH pNnXav o€
opi{ovtia em@aveia KatdAAnAng IKavoTNTag mMPog To BApog WOTE va

amo@euxBouv Soyupioparta G HET oEIC.

ZYNAEXH ZTO AIKTYO
- Tpwv ekteNéoeTe omoladrmoTe NAEKTPIKY oUvSeon, BePawbeite OTL Ta
OTOIKElD TTOU avaypd@ovTal oTnV MvaKida TG GUYKOANNTIKAG UNXavig
QAVTIOTOLXOUV OTNV TAGN Kat ouxvotnta Siktvou mou SiaBétovtal otov
TOTIO EYKATAOTAONG.
H GuyKOMNTIKF pnxavn mpémnet va cuvdeOei amoKAEIOTIKE O oUOTNHA
TPOPOSOTiaG HE YEIWHEVO OUSETEPO AYWYO.
MNa va €€ac@aliceTe TNV TPOoTAsia KATA TNG GUEONG EMAQAC,
XPNOIHOTIOLEITE SlaPOopPIKOUG SIAKOTITEG TOU TUTTOU:

Tomog A ( - ) Yla HOVO@AGIKA pnyavipata.

la va kavormotovvtal ot 6pot Tou Kavoviopov EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvioTatal n oOv8eon NG OUYKOMNTIKAG HNXavig ota onueia
Slaemagnic Tou SIKTUoU TPOPodosiag Tou MaPoVcIalovy CUVOETN
avTioTaon KatwTepn amd Zmax = 0.15 ohm.

H OUYKOMNTIKR pnxavr) Sev eUMIMTEl 0TA TPOTOVTA TOU KAVOVIOHOU
IEC/EN 61000-3-12.

Av n i6la ouvdeBei oe Snuooio Siktuo Tpoodoaiageival othv
£UBUVN TOU TEXVIKOU TNG EYKATAOTAONG I} TOU XPAOTN va emaAnBeloel
OTl n OUYKOANANTIKA pnxavy upmopei va ouvdebei (av avaykaio,
OUPBOUAEUTEITE TNV UTINPESIA TTAPOXTG Tou SikTUoUL Slavopng).
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PeupatoAqmTng kat mpila

Suvdéote To peupatoAqmTn Tou kKahwdiou Ttpogodoociag ce mpila
SIkTUOU €QOSIOOUEVN HE AOPANEIEC 1} auTopato SlakomTn. To €181kO
TEPMATIKG Yeiwong mpémel va ouvdeBel oTov aywyo yeiwong (kitpvo-
TIPACIVO) TNG YPappn¢ Tpogodoaiac. O mivakag 1 (MIN.1) avagépel Ti¢
OUMPOUNEUOHEVEG TIMEG O ampere TwV KABUOTEPNHEVWY ACQOAEIDV
YPAUHAG BACEL TOU AVIHTATOU OVOUACTIKOU PEUNATOG TTOU TIAPEXETAL ATTO
TN CUYKOMINTIKA UNXavr, Kat TG OVORACTIKIG TAONG TPo®odoaciag.

MPOXZOXH! H pn tTpnon Twv mapandvw Kavovwv kabiotda
AacHaTIKO TO cUGTNHA ac@aleiag Tov mpoBAéneTal and Tov
> oub. b . P

Kataokevaotn (katnyopia l) pe & 0 ¢ coflapoug <
yta dropa (my. nAektpomAnéia) Kat avTikeipeva (my. mupkayid).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZIHZ

MPOXZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKONOYOEZ ZYNAEXEIZ
BEBAIQOEITE OTI H ZYTKOAAHTIKH MHXANH EINAI ZBHXTH KAI
AMOXYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) ava@épel Ti¢ TIpéG Tou cupBoulevovTat yia Ta Kadwdia
OUYKOAANONG (0€ mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOG TTOU TIAPEXETAL ATTO
TN GUYKOANNTIKA pnxav.

ZUvdean otn @1aAn agpiov (av xpnop itan)

- D1\ agpiou TTOL POPTWVETAL TNV EMPAVELX OTAPIENG TOU KAPOTOIOU:
max 30 kg.

Bidwote 10 pewty mieong (*) otn PalBida g @aAng agpiou
TOTOBETWVTAG AVAPESA TNV EISIKN| TTPOCAPHOYH TIOU TTPOUNBEVETAL WG
€§dptnpa, 6tav xpnotpomoleitat aépto Argon 1 piypa Argon/CO,.
SuvSéoTe TOo CWARVa EI0680U AEPIOU OTO HEWWTH Kat a@aAioTe TN {wvn.
NaoKdapeTe T0 SAKTUMO PUBUIONG TOU HEIWTH THEONC TIPIV AVOIEETE TN
BaABida TG PLaAng.

(*) E€aptnpa mou ayopdaletal Eexwplotd av Sev mpopnBeveTal pe To
TPOIOV.

T0v8eon KaAwdiov EMOTPOPIC TOU PEVHATOG CUYKOAANGNG
Juvdéetal 0To PHETAANO TIPOG GUYKOAANGN 1} OTO METAANKO TTIAyKo OTTOU
otnpiletal, 600 To Suvatdv MO KOVTA 6T CUVSEDT UTTO EKTENEDT.

Aapna
MpodiabéaTe TV 0TV MPWTN YOPTWON CUPHATOG, ATEYKABIOTWVTAG TO
UTTEK KAl TO CWANVAPAKL EMAPAG YIa VA SIEVKONUVETE TNV £€080.

AN\ayn moAikoThTAG
Ew.B
- AvoiTe To MOPTAKI UMTOSOXNAG TNG AVEUNG.
- ZuykoMnon MIG/MAG (aépio):
- SuvbéoTe To KAAWSIO ANGUTAG TTOU TTPOEPXKETAL AMTO TNV TPOPOSOsia
GUPHATOG OTOV KOKKIVO OKPOSEKTN (+).
- Zuvdéote 1o kKaAwdIo emMoTPoPric Aafidag oTo pHavpo akpodEKT (-).
- ZuykOMnon FLUX (ox1 aépto):
- YuvbéoTe To KAAWSIO AGUTTAC TTOL TTPOEPKETAL AMTO TNV TPOPOSosia
OUPUATOG OTO HAUPO AKPOSEKTN (-).
- SuvdéoTe 1o KaAWwSIo eMOTPOPric AafiSag 0ToV KOKKIVO aKpOSEKTN
(+).
- K\eiote 10 mopTAKI UTTOSOXNAG AVEUNG.

ZvuoTtdosig:

MeploTPEPTE  PEXPL  TEPUA  TOUG  OUVOECHOUG TwV  KaAwSiwv
OUYKOMNNONG OTIC Taxumpileg (av umdpxouv), Wote va eyyunbei n
TENEl NAEKTPIKN ema@r). Ze avtibetn mepimtwon Ba mapaxBolvv
UTTEPOEPUAVOELS TWV (S1WV CUVEECHWY HE OXETIKT YPriyopn ¢Bopd Toug
Kal aMWAELQ ATTOTEAECUATIKOTNTAG.

- Xpnotormolgite KOAWSIA GUYKOMNONG 600 TO SuvaTtov UIKPOTEPOU
HriKoug.

ATIOQEVYETE VA XPNOIUOTIOIEITE HETANMIKEG KOTAOKEUVEG TTOU eV
aviKouv OTO METAANO UTIO  KATEPYAOI, OE QVTIKATAOTAON TOU
Kalwdiov EMOTPOPHG TOU PEUMATOG OCUYKOAANONG. AUTO pmopei
va gival emkivéuvo yla Thv ac@Aalela Kat va SWOEL aviKavoToinTIKA
QMOTENEGATA VIOt TN OUYKOAANON.

TONOOETHIH NMHNIOY LYPMATOX (EIK. E)

MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIELZ TONMO®ETHIHE

LYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O LYTKOAAHTHE EINAI IBHITOZ
KAI ANOZYNAEAEMENOEL AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAL.
EAET=TE OTI OI KYAINAPIKEL TPOOOAOTHEEIX IYPMATOL,
TO IMIPAA KAl TO XQAHNAPAKI EMA®HL THI AAMIMAL
ANTIETOIXOYN ITH AIAMETPO KAl ITH ®YIH TOY LYIPMATOL
NOY ©EAETE NA  XPHIIMOTOIHEZETE KAl OTI  EXOYN
TOMOGETHOEI IOITA. KATA TIE OAIEIX EIZATQrHE TOY
LYPMATOEL, MHN OOPATE MPOITATEYTIKA TANTIA.

- Avolgre T Brkn Tou dgova.

- TonoBetoTe 10 Nnvio otov agova, dIaTNPEWVTAG TO APXIKO
HEPOG TOU CUPHATOG MPOG Ta Navw. BeBaiwBeite o1 n piken
Baon €NENG Tou ocuppaTog eival TornoBetnuevn otV eIdIKn
onn (1a).

- AneAeuBepwaTe  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOPO/QVTIKUAIVOPOUG
MeonGg KAl AMOPAKPUVETE TOV/TOUG anod TOV/TOUG  KATW
KUAiVOPOUG (2a-b).

- BeBaiwBeite om T10/10  KAPOUAN/Q TPOPOdOCIag €ival

KATAGAANAO/a MPOG TO XPNOILOMOIOUUEVO CUPHA. (2¢).

AneAeuBepwWOTE TO APXIKO HEPOG TOU CUPHATOG, KOWTE TNV

NAPAPOPPWHEVN AKPN OPICOVTIWG KAl XWEIG UMNOAEiuuaTa.

MepioTpete NPoG apIoTeEPd Kal BAATE TO APXIKO TUAMA TOU

ouppaTog peca otov 0dnyo nieloviag 1o kara 50-100mm

oTov 0dnyo NG ouvdeong AAunag (2d).

- TonoBemote NAN  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOPO/QVTIKUAIVOPOUG
puBuifovTag NV niecn ce evdlaueco eninedo, enainBeucte
OTI TO CUPMA €ival CWOTA TONOBETNEVO GTO KEVTPO ToU idlou
TOU Atova. (3).

- AQaIpETTE TO AKPOPUOCIO KAl TO CWANVAPAKI ENAPNG (4a).

Eicayete 10 peuparoAnmn oty npila tpopodooiag, avalre

TO OUYKOAANTH, MIECTE MO MAAKTPO AQUNAG 1) MARKTOO

NPOXWPENMATOG CUPHATOG NAVW OTOV MIVAKA eAeyxou (av

UNAPXEI) KAl QVAUEVETE WOTE TO APXIKO JEPOG TOU CUPUATOG

dilavuoviag ONo 1O onPAA Byer katd 10-15cm and 10

HUMPOOTIVO HEPOG TNG AGUNAG. APAOTE UCTEPA TO MANKTRO.

MPOZOXH! Kard m S1apKEIa QUT@V TWV EVEPYEIRV, TO
oUpHa BpiokeTal und NAEKTPIKN TAoN KAl UNOKEITAI GE UNXAVIKN
duvapn. Mnopei yia autd, av dev uloBetNCeETE KATGAANAQ
HETPQ, Va NPOKAAEGEI Kiviuvo nAekTponAngiag, rpavpara Kai
va napdayel NAEKTPIKA 108a:

- Mnv kareuBuvete 1O Avolydd TNG AQUNAG MPOG WEPN Tou
OWMATOG 0ag.

Mnv nAnciaZete TN Aduna ot QIAAn.

TonoBethoTe NANI OTN AGUNA TO CWANVAPAKI EMNAPAG Kal TO
AKPOPUOIO (4b).

EAéyEre OT 1O MpoxwpenuUa TOUu OCUPMATOG €ival OPalo.
PuBuiote apxika TV nieon Twv KUANVOp WYV Kal TO PPEVAPICHA
ToU dfova Oe TPEG OCO TO OuvaTtdv  XAUNAOTEPEG,
eANéyxovTag OTl TO cUpua dev YNIOTPA Kal OTI Katd TNV €NEN
dev XOAQPWVOUV O €NKEG CUPMATOG AOYW UMEPBOAKNAG
adpdavelag Tou nnviou.

- Kowre v akpn Tou oupparog nou Byaivel ano 1o akpopuoIo
oe 10-15mm.

KAeiote tn Brkn Tou Ggova.

6. ZYTKOANHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ
SHORT ARC (ZYNTOMO TO=0)

H t&n Ttou oUppaTog Kal amokOAANon NG otayovag yivetar Sia
S1adoKIKwV BPayu-KUKAWHATWY TNG atxpig Tou cuppatog oto Bubiopa
™MENG (péxpl 200 @opéc To SeutepOAemTo). To eAeUBEPO HrKOG TOU
oUpuaTog (stick-out) mephapPdavetal kavovikd Petagu 5 kat 12 mm.
XaAuBeg dvBpaka Kat EAa@poU KpApaATog
- AGPETPOC XPNOIUOTIOCIHWY CUPHATWY:
- Xpnotpomnoljoiyo aéplo:

Avo&eidwtol xaAuBeg

- AIGPETPOC XPNOILOTIOICIUWY CUPUATWV: 0.8 mm
- Xpnotyomoloipo aéplo: piypata Ar/O,  Ar/CO, (1-2%)
AMoupivio kat CuSi

- AGUETPOC XPNOIUOTIOICIUWY CUPHATWV: 0.8- 1.0 mm (0.8 mm yia CusSi)
- XpnotlomolioIpo aéplo: Ar
ZUppa pe mupiva

- AIGPETPOG XPNOIUOTOICIUWY CUPHATWY:

0.6-0.8mm
CO, f piypata Ar/CO,

0.8 - 1.2 mm (ekdoxr 140 A)
0.8-0.9 mm (ekSoxr 115 A)
- Xpnotomolotyo aéplo: Kavéva
AEPIO MPOXTAZIAZ
H mapoxn tou agpiov mpoaotaaciag mpémel va givat 8-14 I/min.
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AEITOYPTIA ZE ZYNEPTIA

Apkei va mpoodlopiceTe TO TAXOG TOU UAIKOU yid va apyioete Tn
ouykOAnon (OneTouch Technology).

AwaBétovtat Suo Sla@opeTikég KAipakeg (EIK. C-5) mou Seivouv pia yevikr
£vSeIEn Tou AYXoUG oL UIMOpPEi va GUYKOAANBE( BACEL Tou GUPPATOG TTOU
Xenolomolgitat.

H puBpion g 10x00¢ CUYKOAANONG BACEL TOU TTIAXOUG TOU EAACHATOG
EMNPEACE CLYXPOVWE TNV TAXUTNTA TTPOWONG KAl TNV TOOOTNTA PEVHATOG
mou petapiBaleral oto cUppa TPOCORKNG.

‘Exovtag 1o pubpioth tou prikoug tofou oe evdiapeon Béon HL

EMITUYXAVETAL £Va KOAO ONPEID €VapENG YIa VA GUYKONEITE O SIAQOPES
OUVONKEG EpYaOieg.

PYOMIZH TOY ZXHMATOZ KOPAONIOY

H puBpion Tou oxXrHaTog Tou Kopdoviol yivetal pe To Slakomtn (Eik. C-4)

oL PUBICEL TO PNKOG TOEOU Kall, KATA OUVETTELD, KaBopilel T peyaAUTEPN

| MIKPOTEPN OULVEIOQOPA BeppoKpaciag oTn  OuyKOAAnon. Itnv

mAElOYN@Ia Twv TEPITTWOEWV HE TO Slakomtn oe evdidpeon B¢on (0,
HL ) emtuyxavetal n BEATIoTn Bacikr pubuon.

=

Kupté oxnpa. H. Tnpaivel 0Tt uTTApKEL XapnAr BEPUIKT CUVEIGPOPA Kal

yla autd n OUYKOANNON TIPOKUMTEL “Kpud’, pe Hikpry Sieioduon.
MeplotpéPte Aotmdv Se§l60TPpOPaA TO SIOKOMTN YIo VA EMTUYXAVETE
HeyaAUTEPN  OepUIKn)  OUVEIOPOPA  HE  AMOTEAECHA  GUYKOAANONG
peyahltepne TENG.

Koik Ha.
oiho oxrfua. ‘H:LI
yla autdé n OuyKONNON TPOKUMTEL TOAU “Oeppny’, He umePPOAIKA
Sleiobuan. MeplotpéPte Aowmov aploTepdoTPOPa TO SIAKOTTN yia va
EMITUYXAVETE XapUNAOTEPN THEN.

Inuaivel Ot umdpyel PN BEPUIKY CUVEICPOPA Kal

THMEIQXH: Ty unodoxr avéung eival Siabéoipn pia eTikéta pe
S1aPOoPEC KNIMAKEG TIAXOUG AVANOYQ HE TO LNIKO Kal TO 0€plo Tou BéNeTe
va xpnotpomnotnoete (Ei. F).

7.ZYNTHPHZH

MPOXOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZBHEZTOX
KAI AMOXZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
OI ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN
AMO TO XEIPIZTH.

Aapmna

- Mnv akoupmdte Tn Aapma Kat 1o KaAwd1o Tng og Bepud koppatia. Auto

Ba prmopoUce va MPOKAANESEL TNV THEN TWV HOVWTIKWY LAIKWY B€Tovtag

YPriyopa Tn GUCKEULT| EKTOG AelTOpLYiaC.

ENéyxete mePIOSIKA TO KPATNHA TNG CWARVWONG Kal TwV CUVSECEWV

agpiou.

- Y& KABe QVTIKATAOTAON TOU TINViOU CUPUATOG QUONETE peE EnpPo
miemeopévo aépa (max 5bar) oto ompd) kat eNéyETE TNV akepaldTNTA
Tou.

- EAéyxEte, TOUNGXIOTOV pia @opd TNV nuépa, T @Bopd Kal 1o owoTo
HOVTAPIoNA TWV TEPMATIKWY TUNUATWY NG AGUTAG OaKPOQUOLO,
OwANVapdkl emagng, dlavopéa agpiou.

Tpo@odotn cvpparog

- EAéyxete ouxva Tn ¢Bopd twv KLuAivdpwv Tpopodooiag, agaipeite
TIEPIOSIKA TN HETAANKT) OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE 0TV TepLoxr EAENG
(KOMvSpot Kat oTpdA 10650 Kat e§650L).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ XYNTHPHZHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQONTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

A MPOXOXH! TMPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
ZYTKOAAHTH KAIENEMBETE ZTO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI
O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAI ANOXYNAEAEMENOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EvoeXopevol £Aeyxol ME NAEKTPIK) TAON OTO ECWTEPIKO TOU
OUYKOAANTH] pmopouv va mip \é oofapr nAektpomAnéia
ano auecn ema@n B péPn VMG TAoN Kal/f] TPAUHATA OPEINGHEVA OF
AuECH EMaQN pE Opyava o€ Kivnon.

- TMeptodikd kal omoodHMOTE ME OLUXVOTNTA, avdloyd HE TN XPrion Kat
NV mMoodTNTA OKOVNG Tou TIEPIBANOVTOG, QVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOMNTI| Kal G@QaIpECTE TN OKOVN TIOU CUYKEVTPWONKE OTO
HETAOKNHATIOTH, QvTiOTacn Kat avopBwtn pe Enpo memeopévo agpa.
(péxpt 10bar).

Mn KateuBUVETE TOV TIEMIECHEVO QEPA OTIC NAEKTPOVIKEG TIAOKETEG.
KaBapioTe Teq pe pia moA amalni BoupTtoa 1 KataAAnAa SIOAUTIKA.

- Me Vv eukaipia eEAEyXETE OTI OL NAEKTPIKEG CUVOETEIG Eival CQOOANIOUEVES
Kal ta Kapmapiopata Sev mapouactdlouv BAAREG 0T pOvVwOon.

570 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EavaTOMOBETAOTE TIG TAGKEG TOU
OUYKOMNNTH opahilovTag péxpt To TéEpua TiG Bideg oTepéwong.

- ATo@eUYETE AMOAUTWG VA EKTEAEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE QVOIXTO
OUYKOMNNTH.

A@oU eKTENECATE TN OLUVTAPENON N TNV EMIOKEUR, AMOKATACTHOTE TIG
OUVSECEIG KAl T KAUMAapiopaTa OMwg ATav 0TV apxr mPooEovVTag
WOTE AUTA va pnv €pBouv Og EMaPr PE PEPN TIOU KivolvTal 1) TTou
HmopolV va @tdcouv o€ LPNAEG Beppokpacies. A£oTe pe TIC Awpideg
6Aoug Toug aywyoug Omwe otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va
SlatnpnBolv amoAUTWG HOVWUEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OE
uPnAA Tdon amd TI¢ SeUTEPEVOVTEC OE XAUNA Taon.

Xpnolpomolote OAe¢ TG aubevtikéG pobéleg kat Pideg ya va
EaVaKAEIOETE TNV KATAOKELT.

8. WAZIMO BAABHZ

YE MEPIMTOQIH ENAEXOMENHE ANIKANOIMOIHTIKHE AEITOYPTIAL

THE MHXANHEZ, KAl TIPIN NA KANETE MO ZYITHMATIKO

EAETXO H MPIN NA AMEYOYNGOHTE IE ENA AIKO MAL KENTPO

E=YMHPETHEIHE EAEMXETE AN:

- Me 10 yevikd diakommn oe «ON» n OxeTkn Aduna eival
avaguevn. ce aviiBemn nepimmwon n BAABN ouvnBwg
Bpioketal oTn ypauur To0@oddTNoNG PeUUaTog (KaAwdia,
npPi¢a Kal / 1) @ica, ACPANEIEG, KAM.).

- To kitpivo LED mou onuaivel v eneupacn G BePMIKNG
AOPAAEIAg UNep f uno-Taon H BpaxukukAwPaTog Oev eival
QVAHEVO.

- BeBaiwBeite o1 NapakoAouBhoate TN OXEONOVOUAOTIKNAG

SIGNeIPNG o€ nepimwon eneppacng G BepUOOTaTIKAG

NEOOCTACIAG Avauévare TN QUOIKN WUEN TG OCUCKEUNG,

enaiAnBeuoare TN AEToUPYIKOTNTA TOU AVEUICTAPA.

ENéyETe TNV TdON NG YPaUUAG: av n Tin ivat umepBoAikd upnAi n

XAHNAR 0 GUYKOANNTAG TTOPAHEVEL UTTAOKAPICHEVOG,.

EAeyEare o1 dev eu@avileral KAnolo BPAXUKUKAWMA KaTd

TNV €£0d0 TNG CUCKEUNG: G aUTH) TN NEPINTWON NEoBeite oTov

QAMNOKAEIOHO TOU anpOOonTou.

Ol OUVOEDEIG TOU KUKAWHATOG OUYKOANONG E€XOUV Yivel

OwaoTd, €10IKA av N AaBida Tou kKahwdiou HAdag eival npayuar

OUVOEDENEVN OTO KOPMATI KAl XW PIG MAPEUBOAN HOVWTIKWY

UNKWV (n.x. Bepvikia).

To Q€PIo TNG NPOCTACIAG MOU XPNOIMOMNOIEITE €ival CWOTO KAl

OTn CWOTH NUCOTNTA.

-38-



(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET BOOG MIG/
MAG EN VOORZIENE FLUX VOOR INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL
GEBRUIK.

Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt
worden.

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
Deel 9: Installatie en gebruik”).

I
9

- 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
lasmachine die | ' Id is van het di
De lasmachine uitsc en loskoppelen van het
voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene

[l i men en -wetten.

hakel di

S L
- De lasmachine mag uitsluitend verbond d met een
dii met een neut geleider verbonden 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.

Vo VA

Niet lassen op c iners, bakl of leidi die vloeib of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
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.).

middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder i
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

2RO

- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van
het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige

medische toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen,

metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden

voor de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de

gang naar de gebruik van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het

product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor

fi ledoeleinden.De over metdebasisli

m.b.t. de menselijke bl lling aan elekt ische velden in

huiselijk milieu is niet gegarandeerd.

d

1 1
laswer

De op moet de volgende proced gebruiken teneinde de
blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
lascircuit houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels
langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk
zo dicht mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de
lasmachine (minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. G).

/N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebrmk op
industriéle plaatsen en voor professionele doeleind 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 datdeg voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

d

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte
voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een
systematische benadering nodig voor de evaluatie van de limieten
van blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling,
concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen,

VOLAO®

- 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 gewoonluk door het dragen van speclaal hiervoor
geschikte handsch ch eenh | | en kledi

- Inaangr ¥
- 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).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond
h staat, behoud het eventueel gebruik van een

P9

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 kers of hel die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens
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
buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door

veiligheidsplatform.

SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee verschillende
elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een
waarde die het dubbel van de | limiet kan bereik

Het is noodzakelijk dat een ervaren coordlnator de
instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,
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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 lasmachine op een horizontaal opperviak
pl met een ad draag gen voor de massa; zoniet
(vb. hellende, oneffen bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van
omkanteling.

ONJUIST 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).

- 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.

hiel deel hul<el

De besch gen en de g van het 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 UITGESCHAKELDE

LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd
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 en CuSi (solderen) met Argon-gas, met
draadelektroden die geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

0ok kunnen er holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn voor
gebruik zonder beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts wordt
aangepast volgens de aanwijzingen van de producent van de draad.

In de SYNERGETISCHE werking kunnen de lasparameters snel en
eenvoudig worden ingesteld om altijd een goede controle van de
lasboog en de laskwaliteit te garanderen (OneTouch Technology).

Deze werking is vooral geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal
en voor koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress
roestvrijstaal (met hoge vloeigrens) en aluminium.

BELANGRIJKSTE KENMERKEN

Synergetische werking (automatisch);

Definitieve brandtijd (Burn-back) afhankelijk van de snelheid van de
draad;

Thermostaatbeveiliging;

Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa;

- Bescherming tegen afwijkende voeding (voedingsspanning te hoog of
te laag);

Omgekeerde polariteit (Fluxlassen);

STANDAARD-ACCESSOIRES
- toorts;
- retourkabel met aardeklem;

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter argonfles;

- Trolley;

- Masker met automatisch donkerkleurend filter;
- Kit MIG/MAG-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- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4- 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).

5- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine

(toegelaten limieten +10%).

= 1 1o - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- 1, Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- L,/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.

9- 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).

10- ——}- : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

11- 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)

- TOORTS: zie tabel 2 (TAB 2)

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
BEDIENINGS-, REGEL- EN AANSLUITAPPARATUUR.

LASAPPARAAT (Fig. B)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving).

2-  Kabel en lastoorts.

3-  Kabel en klem met aarde als teruggeleider.

Op de achterkant:

4-  Hoofdschakelaar ON/OFF.

5-  Aansluiting van de beschermgasleiding.
6-  Elektriciteitssnoer.

Op de haspelruimte:

7- Positieve klem (+).

8- Negatieve klem (-).

N.B. Omkering van de polariteit voor FLUXlassen (zonder gas).

BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
1-  Waarschuwingsled netspanning.
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2-  Waarschuwingsled alarm (inschakeling beveiligingsthermostaat,
kortsluiting tussen toorts en aardekabel, over-/onderspanning).

: Afstelling van de dikte van het materiaal (lasvermogen)

: Afstelling van de lasnaad (lengte van de lasboog)

: standaardinstellingen.

: laagste boogspanning.

: hoogste boogspanning.

I 77 [ o2

5.INSTALLATIE

LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRICITEITSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

Montage retourkabel-klem
Fig.D

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 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:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen,
wordt aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten
van het stroomnet met een impedantie van minder dan Zmax = 0.15
ohm.

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
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
A LET OP! CONTROLEER VOOR HET UITVOEREN VAN

DE VOLGENDE AANSLUITINGEN OF HET LASAPPARAAT IS
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRICITEITSNET.

In tabel 1 (TAB 1) staan de aanbevolen waarden voor de lasdraden (in
mm?) op basis van de maximale stroom die wordt afgegeven door het
lasapparaat.

Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- De gasfles kan op de trolley worden gezet: max. 30 kg.

Draai de drukverlager(*) aan het ventiel van de gasfles vast en breng

het speciaal als accessoire geleverde verloopstuk ertussen aan, als er

Argongas of een mengsel van Argon/CO, wordt gebruikt.

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en trek het bandje

vast.

- Draai de regelknop van de drukverlager losser voordat u het ventiel van
de gasfles opent.

(*) Apart aan te schaffen accessoire als het niet bij het product wordt

geleverd.

Aansluiting retourkabel van de lasstroom

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
werkbank waarop het ligt, zo dicht mogelijk bij de verbinding die wordt
gemaakt.

Toorts

Bereid de toorts voor bij de eerste maal laden van de draad door het
mondstuk en het contactbuisje te demonteren zodat de draad beter naar
buiten kan komen.

Polariteit omwisselen
Fig.B
- Open het luikje van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):
- Sluit de kabel van de toorts die uit de lasmof (draadtrekker) komt aan
op het rode klemmetje (+).
- Sluit de retourkabel aan op het zwarte klemmetje (-).
- FLUXlassen (zonder gas):
- Sluit de kabel van de toorts die uit de lasmof (draadtrekker) komt aan
op het zwarte klemmetje (-).
- Sluit de retourkabel aan op het rode klemmetje (+).
- Sluit het luikje van de haspelruimte.

Aanbevelingen:

- Draai de aansluitingen van de laskabels helemaal omlaag in de
snelkoppelingen (indien aanwezig) om een perfect elektrisch contact
te garanderen; anders raken de aansluitingen zelf oververhit, waardoor
ze snel verslijten en minder goed gaan werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

Gebruik geen metalen structuren die geen deel uitmaken van het

werkstuk als vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan

gevaarlijk zijn voor de veiligheid en kan onvoldoende lasresultaten tot
gevolg hebben.

LADING DRAAD SPOEL (FIG. E)

OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES

VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE

UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL

DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS

OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD

DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN.

TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE

HANDSCHOENEN DRAGEN.

- De ruimte haspel openen.

- De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de
draad naar boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel
op correcte wijze in het voorzien gat behuisd is (1a).

- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste

rol/rollen (2a-b).

Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte

draad (2c).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en

zonder bramen afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de

klok en het uiteinde van de draad in de draadgeleider van de ingang
steken en 50-100mm in de draadgeleider van de aansluiting toorts (2d)
duwen.

De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een

gemiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in de

uitholling van de onderste rol (3).

-41-



- De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).

- De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen,
de drukknop toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad
op het bedieningspaneel (indien aanwezig) indrukken en wachten
tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het omhulsel van de
draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete van
de toorts steekt, de drukknop loslaten.

OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder
elektrische spanning onderworpen aan mechanische inspanningen;
indien men niet de geschikte voorzorgsmaatregelen treft, kan dit
leiden tot gevaar voor elektroshock, kwetsingen en ontstaan van
elektrische bogen.

- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

- De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspel ijken
op de mogelijke minimum waarden en hierbij verifiéren of de draad
niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van de stilstand van de
tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een excessieve
inertie van de spoel.

- Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm
afknippen.

De ruimte haspel sluiten.

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.
Koolstof: | en laaggelegeerd staal
- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Roestvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Aluminium en CuSi

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm voor CuSi)
- Bruikbaar gas: Ar
Holle draad

- Bruikbare draaddiameters:

0.6-0.8mm
CO, of mengsel Ar/CO,

0.8 mm
mengsel Ar/O, of Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (versie 140 A)
0.8-0.9mm (versie 115 A)
- Bruikbaar gas: Geen
BESCHERMGAS

De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 |/min zijn.

WERKING IN SYNERGIE

Alleen de dikte van het materiaal hoeft te worden ingesteld om te kunnen
beginnen met lassen (OneTouch Technology).

Er zijn twee verschillende schalen beschikbaar (FIG. C-5) die een indicatie
geven van de dikte die gelast kan worden op basis van de gebruikte
draad.

De afstelling van het lasvermogen op basis van de dikte van de
metaalplaat heeft zowel invloed op de snelheid van de lasmof als op de
hoeveelheid stroom die op de lasdraad wordt overgebracht.

Met de lengteregelaar van de lasboog op de middelste positie Hk

bestaat er een goed uitgangspunt voor het lassen onder verschillende
werkomstandigheden.

DE VORM VAN DE LASNAAD AFSTELLEN

De vorm van de lasnaad wordt afgesteld met de knop (Fig. C-4) die de

lengte van de lasboog afstelt en dus bepaalt of er meer of minder

temperatuur naar de las wordt gezonden; in de meeste gevallen bestaat

er met de knop in de middelste positie (0, HL) een optimale
=

basisinstelling.
Bolle vorm. .H:‘.
waardoor de las “koud”is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar
rechts om meer warmte toe te voeren voor een meer gesmolten las.
Holle vorm. HL Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is,

Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is,

waardoor de las te “warm” is, met te veel penetratie; draai de knop dan

naar links voor een minder gesmolten las.

LET OP: In de haspelruimte zit een etiket met verschillende dikteschalen
in relatie tot het materiaal en het gas dat men wil gebruiken (Fig. F).

7.ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
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.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE

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 s ing aan de bi

van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken

gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
p en/of k 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.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN
BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES
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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).

- A munkateriilet kornyékérél minden
eltavolltando (pl. fa, papir, rongy, stb )

- itani kell a gfeleld
kovetkeztében képzédott fii

gyulékony anyag

vagy a hegesztés
ok |vhegesztes kornyekerol valo

szilkkséges a heg kovetk ék :Iott fiistiik
expoziciés hatarainak gbecsléséh azok lének
koncentraciéjanak és k az pozicié idétar I
fiiggvényében.

beleértve a szolar-

A palackot védeni kell a hoéforrasoktol,
sugarzast is (ha hasznalva van).

POL 0@

- Megfelelé elektromos igetelé Ikal zon a
hegesztopi lynal, a kalas alatt allo6 darabnal
és a kozelben a talajra hely t, leges fémrészeknél

(megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelel6é

vedokesztyut, védocipét, fejfedd visel
16 jarélapokat vagy

Mindig ov;a aszemét az UNIEN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak

és véu'G- | I
h 21

(HU)

gfelelé sziirékkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak
felel6 védo kra vagy f kra k felszerelve.

HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT,
MEGSZAKITAS NELKULI HUZALLAL MUKODO MIG/MAG ES FLUX
IVHEGESZTEST VEGZO IVHEGESZTOGEP

Megjegyzés: Az alabbiak p i kifeiards | 21

ban a“hegesztogép” kifej

1.AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztogep kezel6je kellé informacio blrtokaban keII Iegyen

H alj gfeleld, tizallo v:::u;l I (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (aml az UNI EN 12477—
nek megfelel), megakadalyozva a bér felha a

hegesztonv altal gerjesztett uItra|bona es mfravoros sugaraknak

a védel ki kell terj a heg 6zelében tar
egyéb élyekre is nem vi 6 arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilono intenziv g letek

kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,

élyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhat6, akkor
kotelez6 a megfelels, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).

a g gép biztos h al ol I az
foly I kapcsol kocka krél, védelmi rendszabalyokrol athaladasa a h 6 aramkor kornyékén
és helyzett Ikal dé eljarasokrol. elektr terek (EMF) keletkezését okozza.
(Vegye figyelembe az "EN 60974-9: ivhegeszt6 berendezések.9.rész: Az elektr g terek orvosi késziilékkel (pl. Pace-
Létesités és lizemeltetés” szabvanyt is). maker, léleg 6k, fémprotézisel Stb)lluel --ak.
Az ilyen k visel6k sza felel6 ovi kedések
kell hozni. Peldaul meg kell tiltani a hegesztogep hasznalati
térsé K lif
- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkerulendo, Ez a heg égép gfelel azon liszaki termél bva L

h i

Livatalmamuainal Ivel h

ag a altal létr
helyzetben veszélyes lehet .
- A hegeszte5| kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenorze5|

t Uresjarasi g y

Y
y k az ipari kdrnyezetben,
professzionalis célbél valo, kizarélagos felhasznalast. Nem
biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a

és j letek végreh ! a géf haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kikapcsolt allapotban kell lennie és kapcsolatat az a llatasi  kitételére v K k
hélézattal meg kell szakitani.

- A faklya elh alédott részeinek otlasa 1626 a A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az
hegesztégépet ki kell kapcsom és kapcsolatat az a llatasi elektr tereknek val6 kitétel csokkentése érdekében:
hélézattal meg kell Ki - Rogznse egyiitt, egymashoz a leheté legkozelebb a két

- Az elektromos 6 lés végrehajtasara a k édel 6kabelt.
normak és balyok altal elira taknak gfeleléen kell - Tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a hegeszté

hogy sor keriiljon.
- A hegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetéki aramellatasi

aramkortol.
Soha ne csavarja a hegesztokabeleket a teste koré.

rend: rel lehet 6 kapcsolva. - Ne hegesszen tgy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van.
- Meg keII gyozodm arrol hogy az ar llatas K ktora Tartsa dkét kabelt a éhez képest ugy az oldal
| csatlakozik a féldelésh - Csatlak a hegesztéaram vi 6 kabelét a
- Tllos a hegesztégép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy esés heg dé kadarabhoz a leheté legkozelebb a készitend6
idében valé hasznalata. varrathoz.
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek igetelé - Ne heg ah 6gép mellett, arra iilve vagy annak

megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon es edenyeken,

melyek gytlékony folyadékok vagy ga yag
tartal k, vagy tar I hatnak
- Elkeriilend6é az olyan any | valé letek végrehaj
melyek t|szt|tasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a
kozelében valé h

- Tilosa nyomas alatt allé tartalyokon valé hegesztés.

kodva (mini avolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor
kozelében.

- Minimum tavolsiag d=20cm (G Abr.).

- Aosztalya berendezes
Ez a h falel

yeinek, amely
professzionalis célbél valé,

[

azon Uszaki ter
arozza az ipari kornyezethen,
kizarélagos felhasznalast. Nem
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t az elektromag litasnak valé megfelelése
a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott
épliletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
AZON HEGESZTESI MOVELETEKET, melyeket:

- Olyan kérnyezetben, ahol aza u ély gnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulékony, robbanékony yagok jelenléték kell
végezni.
Egy ,Felels szakértonek” KELL el6: értékelnie, és mindi
mas - vészhelyzet esetére kiké t személyek jelenlétében kell

végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974 9: ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesi 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 kezel6dobogdn tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
yib egy kadarabon tobb heg ”,',, vagy
tobb - egymassal elektromosan 6 koto kadarabon keriil
munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtarto vagy faklya kozott
olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
lynek értéke a megengedett 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.

rész: Létesités és Itetés” bvany 7.9 pontjaban megjelodlt,
falald vadelmi intérkedécal
A EGYEB KOCKAZATOK
- BILLENES: a h a 0 ' gfeleld
hordképességii wzszmtes feluleten kell elhelyezni; ellenkezo
b (pl. hajlitott, 3 dett padlé stb.) fennall a

billenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT:

a hegesztégép hasznalata

veszelyesbarmllyen, nemelmr yzott miivelet végrehajtasara (pl.
viz ék cséberend k fagytalanitasa)

- A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE indig rogzitse a gazpalackot a
véletlen | ésé g lyozasa Ikal kozokkel (ha

hasznalva van).

Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztogép aramellatasi forréshoz valé csatlakoztatasa elott

a védelmeknek, és a h burkolata- valamint a huzal
adagoldszerkezete el lithato r k a helyiikon kell lennitik.
FIGYELEM! A huzal adagolé kezete barmely gask lévé

részen valo kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

- Ahuzal gorgokbe val6 behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgbk és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévé teriiletek
tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegeszt6gép egy ivhegeszté aramforras, amelyet kiilonosképpen
szénacélok vagy enyhén &tvézott acélok CO, véddgazzal vagy Argon/
CO, keverékgdzzal, témdr vagy porbeles (toltott) elektrédahuzalok
felhasznalasaval torténd, MAG hegesztéséhez készitettek.

Ezenkivil alkalmasak rozsdamentes acélok Argon gdzzal + 1-2%
oxigénnel és aluminium és CuSi (forrasztas) Argon gazzal, a hegesztendé

munkadarabnak megfelel6, analizis elektrodahuzalok felhasznalasaval
torténd, MIG hegesztéséhez.

Mindazontul lehetséges Flux védégaz nélkiili hasznélathoz alkalmas,
porbeles huzalok alkalmazésa is, bedllitva a hegesztdpisztoly polaritasat
a huzal gyartoja éltal el6irtak alapjan.

A SZINERGIKUS miikodés biztositja a hegesztési paraméterek gyors
és konnyU bedllitasat, mindig garantalva a hegesztési minéség és az iv
kiemelt ellenérzését (OneTouch Technology).

Kulénosen javasolt konnyufémszerkezeti gyartasoknal és
karosszériam(helyekben  torténé  felhasznalasokhoz, horganyzott
lemezek, high stress (magas faradasi hatarérték), inox és aluminium
hegesztéséhez.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- Szinergikus mikodés (automatikus);

- Visszaégési id6 (Burn-back) a huzalsebesség fliggvényében;
Termosztatikus védelem;

Védelem a hegesztopisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd,
véletlen rovidzarlatok ellen;

- Védelem a rendellenes aramellatasok ellen (tul magas vagy tul alacsony
tapfesziltség);

A polaritas felcserélése (Flux hegesztés);

SZERIA KIEGESZITOK
- hegesztépisztoly;
- foldelt fogdval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel;

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Argon palack adapter;

- Kocsi;

- Automata s6tétedésti fejpajzs;
- MIG/MAG hegesztokészlet.

3. MUSZAKI ADATOK
ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznélatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapveté adat a jellemzék téblézatdban van feltiintetve a kévetkezé
jelentéssel:
A Abr.
1- Az ivhegesztégép biztonsagéra és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.
2- Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.
3- Atervezett hegesztés folyamaténak jele.
4-  Sjel:azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az dramutés megnévelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtémegek kozvetlen kozelében).
5- Azaramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu fesziltség,
3~ :haromfazisu fesziiltség.
6- Aburkolat védelmének foka.
7- Az aramellatasi vezeték jellemz6 adatai:
- U, : A hegesztégép éaramelldtasanak véltozo fesziiltsége és
frekvencidja (megengedett hatar £10%).
= |, ax - AZ dramelldtési vezetékbdl maximalisan elnyert dram.
- |, Aténylegesen adagolt dram.
8- A hegesztés dramkorének teljesitményei:
U, : maximalis Uresjarasi feszliltség (a hegesztés dramkére nyitott).
1,/U, : az dram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgaltathat a hegesztés soran normalizalt.
X : a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé dramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban
kerul kifejezésre 10 perces idékor 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 keril meghatarozasra (a hegesztégép
stand-by marad egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza
a megengedett hatarig).
A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja).
9- A hegesztés azonositasat szolgéld lajstromjel (nélkilozhetetlen
a miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasdhoz, a termék eredetének felkutatasahoz).
10- —=}: A késleltetett miikodés(i olvadobiztositék azon értéke,
mely a vezeték védelméhez irdnyzandé el.
11- Azon biztonsagi norméra vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az
1. fejezet “Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.
Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonédban allé hegesztégép pontos értékei és muiiszaki adatai a
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hegesztégép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)
- HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

Ah 6gép sulyaaz 1. van

9

ve (1. TABL.).

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA
ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

HEGESZTOGEP (B abra)

Az eliils6 oldalon:

1-  Ellen6rz6 panel (lasd a leirast).

2-  Hegesztdkabel és —pisztoly.

3-  Foldeléshez visszacsatlakozd kabel és szoritdkapocs.

A hatsé oldalon:

4-  ON/OFF fékapcsolo.

5-  Véddégazcsé csatlakozo.
6-  Tapkabel.

A tekercstarto rekeszen:

7-  Pozitiv szoritokapocs (+).

8- Negativ szoritokapocs (-).

MEG). Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiil).

A HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)

1-  Haldzati fesziltség jelenlétét kijelzo led.

2-  Vészledllast kijelz6 led (biztonsagi termosztat bekapcsolasa,
révidzarlat a hegesztépisztoly és a foldkabel kozott, tulfesziiltség/
feszultségesés).

3- MM . Azanyagvastagsaganak beéllitasa (hegesztési teljesitmény)

—

7y
4- (fﬂ . A hegesztési varrat beallitasa (ivhosszusag)

HL : alapérték beallitasa.

=

: also ivfesziiltség.
h
HL . felsé ivfesziltség.

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

allitasa

6 kabel-fogé 6
D abra

A HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatdrozza meg a hegeszt6gép beszerelési helyét oly médon, hogy ne
legyenek akadalyok a htitélevegd bevezeté és kivezetd nyilasai el6tt;
gy6z6djon meg arrél, hogy a gép nem tud beszivni elektromosan vezetd
porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Tartson fenn legaldbb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordl.

. ilyanal PR

FIGYELEM! Hely ah a
teherbirasu, sik feluletre a felborulas vagy veszelyes elmozdulasok
elkeriilése végett.

CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 0Osszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy
a hegesztégép tablajan feltiintetett adatok az Oszeszerelés helyén
rendelkezésre &ll6 halozati fesziltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

- A hegesztégépet kizérolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a

taprendszerbe csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu

differencidlkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kévetelményeinek kielégitése
érdekében ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphélézat olyan
interfész pontjaihoz, amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:
Zmax = 0.15 ohm.

- A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany

kovetelményei.
Ha a hegesztégépet egy koziizemi taphaldzatba csatlakoztatjak, akkor
a beszerel6 vagy a felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgalata,
hogy a hegesztégépet be lehet-e kétni vagy sem (szlikség esetén kérje
ki az elosztd halozat kezelbje véleményét).

Csatlakozodugo és aljzat

Csatlakoztassa a tapkabel csatlakozédugojat egy biztositékokkal vagy
automata megszakitéval ellatott, halozati csatlakozdaljzathoz; 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
hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt, biztonsagi
rendszert (I osztily), amely silyos veszélyek kialakulasat
eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra (pl.
tiizvész) vonatkozéan.

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI

FIGYELEM! A KOVETKEZO BEKOTESEK ELVEGZESE
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
Az 1. tablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszté kabelekhez javasolt
értékeket (mm*ben) a hegesztégép altal kibocsatott, maximalis dram
alapjan.

Csatlak a azpalackhoz (ha h avan)

- Akocsi tartolapjan utantolthetd gazpalack: max 30 kg.

Csavarozza be a nyomascsokkentét (¥) a gazpalack szelepéhez ugy,
hogy helyezze kézéjik a kiegészitoként nyujtott, sz(ikité elemet,
amikor Argon gézt vagy Argon/CO, gazkeveréket hasznal.
Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és
szoritsa meg a gy(irdit.

Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozogydriijét a palack
szelepének megnyitésa el6tt.

(¥) Ktlon megvasarolandé kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

Ah éaram vi 6 kabel csatlak a

A hegesztendo munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az réd van helyezve, a leheté legkdzelebb az
elkészitendd illesztéshez.

Hegesztopisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez ligy, hogy vegye le a favdkat és az
érintkezécsovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.

Polaritas felcserélése
B abra
- Nyissa ki a tekercstarté rekeszt.
- MIG/MAG hegesztés (gaz):
- Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly huzalel6tolotol érkezé kébelét a
piros szoritokapocshoz (+).
- Csatlakoztassa a fogo visszavezetd kabelt a fekete szoritokapocshoz
).
- FLUX hegesztés (gaz nélkul):
- Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly huzalelGtolotol érkezé kabelét a
fekete szoritokapocshoz (-).
- Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kabelt a piros szoritokapocshoz
(+).

- Zarja be a tekercstarto rekesz ajtajat.

Javaslatok:

- Teljesen csavarja be a hegesztékabelek 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.

- Alehet6 legrévidebb hegesztékabeleket hasznélja.

- Keriilie az olyan fémszerkezetek hasznélatat a hegesztéaram
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visszavezetd kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab
részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité
eredményeket nydjthat a hegesztésben.

HUZALTEKERCS FELTOLTESE (E Abr.)

FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK
MEGKEZDESE ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY
A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO

BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ

ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,

VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zédni arrél, hogy

a motor huzasanak covekje jol agyazodik be a meghatarozott nyilasba

(1a).

- Ki kell oldani a nyomés ellengdrgéjét/ellengdrgdit és el kell téavolitani

azt/azokat a lejjebb |évé gorg6tél/gorgoktol (2a-b).

Ki kell oldani a huzal végét, megréviditeni annak deformalt szélsé

részét egy szélheg nélkili pontos vagassal; az éra jarasaval ellentétes

iranyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget a huzalvezeté
kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt a faklya bekotésének
huzalvezet6jébe (2d).

- Ujbol el kell helyezni az ellengérgét/ellengérgdket, beszabélyozva
szamukra egy kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal
pontosan helyezkedik el az alulsé gérgé horonyéban (3).

- Ki kell emelni a fivokat és az érintkezé tomléjét (4a).

- Ellenérizze, hogy a vontaté tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt

huzal minéségénak.(2c).

Csatlakoztatni  kell a hegeszté Vvillasdugojat az — aramellatas

csatlakozdjahoz, be kell kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a

faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a kapcsolétéblan (amennyiben

az rendelkezésre &ll), és megvarni, hogy a huzal vége- végigfutva a

huzalvezetd teljes burkolatdn- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya

eliils6 részét, majd elengedni a nyomégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos
ég alatt all és mechanikai erének van kitéve; amennyiben
tehat nem keriilnek al gfelel6 6vintézkedések, fennall
az aramiités, sériilések, és az elektromos ivek élezédésének veszélye.
- Nem szabad a faklya cs6nyilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kézeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az érintkez6 toml6t és a fuvokat (4b).

- Ellenérizni kell a huzal el6toldsanak szabalyossagat: a gorgék
nyomdasanak és a motor fékezésének leheté legalacsonyabb értékét
kell megallapitani ellenérizve, hogy a huzal nem csuszik be a horonyba,
valamint hogy a vontaté megallitasatol nem lazulnak meg tulsagosan a
huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének kovetkeztében.

Meg kell roviditeni a fuvokabol kimend huzal szélsé részét 10-15
miliméterrel.

- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

£

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA
SHORT ARC (ROVID iV)

A huzal olvadasa és a csepp levéldsa a huzal hegyénél egymasutani
rovidzarlatok kovetkeztében torténik meg az  Smledékfirdében
(masodpercenként 200 alkalomig). A huzal szabad hosszuséga (stick-out)
rendszerint 5 és 12 mm koz6tt van.

Szénacélok és alacsony Gtvozeteik

- Hasznalhato huzalok atmérgje:
- Felhasznalhato gaz:
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhato huzalok atmérgje:
- Felhasznalhaté gaz:
Aluminium és CuSi

- Hasznalhato huzalok atmérgje: 0.8- 1.0 mm (0.8 mm a CuSi-hoz)
- Felhasznalhato gaz: Ar
Porbeles huzal

- Hasznalhato huzalok atmérgje:

0.6-0.8mm
CO, vagy Ar/CO, keverékgazok

0.8 mm
Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgdzok

0.8 - 1.2 mm (140 A-s verzid)
0.8-0.9 mm (115 A-s verzid)
- Felhasznalhato gaz: Nincs
VEDOGAZ

A védégaz szallitoképességének 8-14 |/perc —nek kell lennie.

SZINERGIKUS UZEMMOD

Elegendd az anyag vastagsagénak bedllitésa a hegesztés elkezdéséhez

(OneTouch Technology).

Két, kiilonbozo skala all rendelkezésre (C-5 ABRA) , amelyek a felhasznalt

huzal alapjan hegeszthet6 vastagsagrol teljes tajékoztatast nyujtanak.

A hegesztési teljesitmény bedllitésa a lemez vastagsdga alapjan

egyidejlileg befolyasolja a huzalel6tolas sebességét és a hozaganyagra

atvitt daram mennyiségét.

Az ivhosszusag-szabalyzé kozépsé éllasba allitasa HL egy jo kiindulasi
=]

pontot nyujt a kiillonb6zé munkafeltételekkel torténé hegesztéshez.

A HEGESZTOVARRAT FORMAJANAK BEALLITASA

A hegesztévarrat formadjanak szabédlyozésa a szabalyozégomb
segitségével torténik (C-4 dbra), amely bedllitja a hegesztdiv hosszisagat,
tehat meghatarozza a nagyobb vagy kisebb hémérséklet-bevitelt a
hegesztésbe; az esetek nagy tobbségében a szabélyozé kézépsé allasba
allitasaval (0, HL ) egy optimalis alapbeallitast kapunk.

Domboru forma.

A Ez azt jelenti, hogy kismértéki hébevezetés van,
=

tehat a hegesztés “hidegnek” minésul, kismértéki behatoldssal; ezért
forgassa el a szabalyozégombot az érajarassal megegyezé iranyban a
nagyobb hdébevezetés eléréséhez, amely nagyobb olvadassal jaré
hegesztést eredményez.

Homord forma. HL Ez azt jelenti, hogy nagymértékl hébevezetés van,

=

tehat a hegesztés tulsagosan “melegnek” mindsiil, tul nagy behatolassal;
ezért forgassa el a szabalyozégombot az érajarassal ellentétes irdnyban a
kisebb olvadas eléréséhez.

MEGJEGYZES: A tekercstarté rekeszben talalhaté egy cimke, amely
kilonféle vastagsagi értékskaldkat tartalmaz a felhaszndlni kivant
alapanyag és gaz tipusa fliggvényében (F dbra).

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI
VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.

SZOKASOS KARBANTARTAS:
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

Faklya

Kerilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé tamasztasat,
mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya
gyors Uzemképtelenné vélasahoz vezet.

Id6szakonként ellendrizni kell a cs6berendezés és a gazcsatlakozasok
szigetelését.

- Ahuzaltekercs minden cseréjekor szaraz stiritett levegét kell fujni (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,
0szekotd cs6, gazszoro.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgdinek kopasi allapotat,
id6szakonként el kell tavolitani a vontato teriletén képzédott fémport
(gorgdk és kimené/bemend huzalvezetd).

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVOLI KARBANTARTAS MUVELETEIT  KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA,
ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENGRIZNI
KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1év6 heg 6gépen beliili esetleges ellendrzések
sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo
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alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

Id6szakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatdl fliggéen
ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra
rakddott port, széraz suritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.
El kell kerlini a s(ritett levegésugarak iranyitasat 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 miiveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximdlisan keriilni 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 homérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy
jol elkulonitse a nagyfesziiltségti primer csatlakozasokat az alacsony
feszultségui szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgydrit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” allasban van, meggyullad-e a
megfelelé 1dampa, ellenkez6é esetben a meghibasodas oka éltaldban
az aramellatasi vezetékben talalhatod (kébelek, villasdugé és/vagy
csatlakozo, olvaddbiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul
alacsony feszultseg, vagy rovidzarlat miatti hészabalyozasi biztonsagi

- Meg kel a nominalis szakaszossag aranyanak
ellendrzottségérdl; hévédelmi szabélyozés beavatkozésa esetén meg
kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellenérizni kell a szell6z6-
berendezés miikodképességét.

- Ellenérizni kell a tapvezeték feszultségét: ha az érték tulsagosan magas

vagy tulsdgosan alacsony a hegesztégép blokkolt dllapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép végzédésénél:

amennyiben igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési aramkor kapcsoldsainak pontossagat,

kiilonosen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valdban ossze van-e

kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelddtek-e kapcsolat kozé
szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé mindséglinek és

mennyiségiinek kell lennie.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARAT DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA CU ARC
MIG/MAG $I FLUX DESTINAT UZULUI INDUSTRIAL $1 PROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeazi se va utiliza termenul “aparat de
sudura”.

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 corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

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 sudurd si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui comp le pi de
sudura predlspuse la uzura.

- latia electrica cor normelor si legilor in
wgoare refentor 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.

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi 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
de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia lor,
concentratia si durata expunerii respective.

Pastrati butelia departe de surse de céldurd, inclusiv iradiatia
solara (daca este utilizata).

PO0L 0@

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesain lucru
si fata de alte parti metalice legate la pama it
(accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
Itami masti si imbraca adecvate acestui scop si prin
ut zarea 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

intensive, se constata un nivel de expunere personalad zilnica

te in apropiere
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(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

OREO®X®

- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electr ice pot avea interferente cu unele aparate

medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul
in zona de folosire a aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura pund:
pentru folosirea exclu5| in medii i
Nu este asig! cor cu
expunerea umana la campunle electr

delor tehnice de produs
iale in scop prof I
limitele de baza referitoare la
ice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a

reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de
sudura.

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de

circuitul de sudura.

Sa nu infasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina

ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa

de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura

(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de

sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. G).

- Aparatdeclasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale §
profesional. Nu este asigurata corespondenta cu compati
electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele conectate direct
la o retea de ali e de joasa care ali a cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:

in medii curisc ridicat de electrocutare;

n spatii ingradite;

- in prezenta 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 sustinut de operator (de exemplu,
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.

Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze
a pentru a determina
daca exista un risc si sa poata Iua masuri de protectie adecvate
dupd cum se aratd la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ea cu instr C

ALTE RISCURI
- RASTURNARE pozmonan aparatul de sudura pe o suprafata
ori; coresp e greutatii acestuia; in caz contrar (de

del d.

ex. p inclinate,

aparatului.

etc.) exista pericolul rasturnarii

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.

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 sarma 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:

inlocuirea 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 S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE $1 DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc,
realizat special pentru sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz
de protectie CO, sau amestecuri Argon/CO, utilizénd sarme electrod pline
sau cu miez (tubulare).

De asemenea, sunt adecvate pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile
cu gaz Argon + 1-2% oxigen si a aluminiului si CuSi (brazurd) cu gaz
Argon, utilizand sarme electrod de analizé adecvate piesei de sudat.

De asemenea, se pot folosi sarme cu miez adecvate pentru folosirea fara
gaz de protectie Flux adecvand polaritatea pistoletului la cele indicate de
fabricantul sarmei.

Functionarea SINERGICA asigura setarea rapida si usoara a parametrilor
de sudurd, garantand intotdeauna un control ridicat al arcului si al calitatii
sudurii (OneTouch Technology).

Este deosebit de indicatd pentru aplicatii in tampldria usoara si
tinichigerie, pentru sudura tablelor zincate, high stress (cu limita de
curgere ridicata), inox si aluminiu.

CARACTERISTICI PRINCIPALE

- Functionare sinergica (automata);

Timp de ardere final (Burn-back) in functie de viteza sarmei;

Protectie termostatica;

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale datorita contactului
dintre pistolet si masg;

Protectie impotriva alimentarilor anormale (tensiune de alimentare
prea ridicata sau prea scazuta);

- Inversarea polaritatii (Sudura Flux);

ACCESORII DE SERIE
- pistolet;
- cablu de retur cu cleste de masa;

ACCESORII LA CERERE
- Adaptor butelie argon;
- Carucior;

- Masca heliomats;

- Kit Sudurad MIG/MAG.

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- Normé EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia

aparatelor de sudura cu arc electric.
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2-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4- 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).

5-  Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazica;
3~: tensiune alternativa trifazica.

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, :Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a aparatului de
sudura (limitele admise +10%).

= 1, o : Curent maxim absorbit din priza.

- 1,4 Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maxima n gol (circuit de sudurd deschis).

- L/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
sudura 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.).
in 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 ramane in stand-
by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- A/V-A/V :indicd gama de reglare a curentului de sudurd (minim -
maxim) la tensiunea arcului corespunzatoare.

9- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

10- -——=}: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

11- Simboluri care se referd la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placd 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)
- PISTOLET: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

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-  Cablu si pistolet de sudura.

3-  Cablusi borna de retur la masa.

Pe latura posterioara:

4-  -Intrerupator general ON/OFF.

5-  Conectorul tubului pentru gaz de protectie.
6- Cablu de alimentare.

Pe compartimentul bobinare:

7- Borna pozitiva (+).

8- Borna negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1-  Led pentru semnalarea tensiunii retelei.

2-  Led de semnalare a alarmei (interventia termostatului de siguranta,
scurt-circuit intre pistolet si cablul de masa, supra/subtensiune).

3-  mMm . Reglarea grosimii materialului (putere de sudura)

: Reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului)

: setare de default.

: tensiunea arcului inferioara.

HL : tensiunea arcului superioara.

—

5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE
PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

Asamblare cablu de retur - cleste
Fig.D

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
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a
preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Inainte de efectuarea oricarei 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
intrerupétoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru aparate monofazate.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker),
se recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata
ale retelei de alimentare care prezintd o impedanta mai mica de Zmax
=0.15 ohm.

Aparatul de sudurd nu corespunde cerintelor normei I[EC/EN 61000-3-
12.

Dacad 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 priza 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 sudura 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 JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura
(in mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fiincarcatd pe planul de sprijin al caruciorului:
max 30 kg.

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
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dotare.

- Slabitiinelul 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 retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este asezatd, cat mai aproape posibil de racordul din executie.

Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontéand duza si tubul de
contact, pentru a-i usura iesirea.

Schimbarea polaritatii
Fig.B
- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Sudura MIG/MAG (gaz):
- Conectati cablul pistoletului provenind de la dispozitivul de
antrenare a sarmei la borna rosie (+).
- Conectati cablul de retur cleste la borna neagra (-).
- Sudura FLUX (fara gaz):
- Conectati cablul pistoletului provenind de la dispozitivul de
antrenare a sarmei la borna neagra (-).
- Conectati cablul de retur cleste la borna rosie (+).
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

Recomandari:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca 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 sudura cat mai scurte posibil.

Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in
locul cablului de retur al curentului de sudurg; acest lucru poate fi
periculos pentru sigurantd si poate da rezultate insuficiente la sudura.

INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. E)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA

OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL

DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE

ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL

DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI $I TUBUL DE CONTACT DE LA

PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL

S| COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE DE UTILIZAT $I CA AU FOST

CORECT MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU

UTILIZATI MANUSI DE PROTECTIE.

Deschideti usita compartimentului bobina.

Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a

bobinei este fixata corect in forul prevazut (1a).

Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de

rola/ rolele inferioara/-e (2a-b).

- Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare

sarmei utilizate (2c).

Eliberati capatul sarmei, taind extremitatea deformata printr-o taiere

dreapta si fara bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti

extremitatea sarmei la intrarea in dispozitivul de avans al sarmei
impingandu-I pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans al racordului
pistoletului de sudura (2d).

Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o

valoare medie si verificati ca sarma sa fie corect pozitionata in santul

rolei inferioare (3).

Inlsturati ajutajul si tubul de contact (4a).

- Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti
aparatul, apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de
avans al sarmei pe panoul de comanda (daca este prezent) si asteptati
ca capatul sarmei care traverseaza tot invelisul dispozitivului de avans
al sarmei sd iasa cam 10-15 cm din partea anterioard a bobinei si apoi
eliberati butonul.

ATENTIE! in timpul acestor operatii sarma este sub
tensiune electrica si este supusa fortei mecanice; de aceea, daca
nu se iau masurile de precautie necesare, poate cauza pericole de
electrocutare, rani si declangarea de arcuri electrice:

- Nuindreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

- Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).
Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulatd; calibrati presiunea rolelor
si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va
ca sarma nu aluneca in sant si ca in momentul opririi avansarii nu se
destind firele sarmei din cauza inertiei excesive ale bobinei.

Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutajla 10-15 mm.
Tnchideti usita compartimentului bobina.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive
de la varful sarmei in baia de sudurd (pana la 200 ori pe secundd).
Lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12
mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Aluminiu si CuSi

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 mm (0.8mm per CuSi)
- Gaz utilizabil: Ar
Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile:

0.6-0.8mm
CO, sau amestecuri Ar/CO,

0.8 mm
amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.2 mm (versiunea de 140 A)
0.8-0.9 mm (versiunea de 115 A)
- Gaz utilizabil: Niciunul
GAZ DE PROTECTIE

Debitul gazului de protectie trebuie sa fie de 8-14 |/min.

FUNCTIONARE IN SINERGIE

Este suficient sa setati grosimea materialului pentru a incepe sa sudati

(OneTouch Technology).

Sunt disponibile doua scari diferite (FIG. C-5) care ofera o indicatie

generala a grosimii care poate fi sudatd, in functie de sarma utilizata.

Reglarea puterii de sudura in baza grosimii tablei influenteaza, in acelasi

timp, viteza de antrenare si cantitatea de curent transferata sarmei de

aport.

Avand regulatorul lungimii arcului in pozitia intermediara HL aveti un
=

bun punct de pornire pentru a suda in diferite conditii de lucru.

REGLAREA FORMEI CORDONULUI

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-4) care regleaza
lungimea arcului deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de
temperaturd la sudurd; in cea mai mare parte a cazurilor, cu butonul in
pozitia intermediara (0, Hk ) aveti o setare de baza optima.

Forma convexa. H. Inseamna ca aportul termic este scazut, deci sudura
=

este ,rece’, cu putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul pentru a
obtine un aport termic mai mare cu efectul unei suduri cu o fuziune mai
mare.

Forma concava. Inseamna c& aportul termic este ridicat, deci sudura

K

este prea,calda’, cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar butonul
pentru a obtine o fuziune mai mica.

NOTA: In compartimentul de bobinare, este disponibila o etichetd cu
diferite scari de grosime, in functie de material si de gazul care urmeaza
sa fie folosit (Fig. F).

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
$1 DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

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
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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 uzura 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 SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC §I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI

APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL

ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $| 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;
curatiti 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

sudurd, 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.

8. 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
sé fie aprinsg; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de
alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar, sigurante, etc.).

- Sanufie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice

n caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominald este corespunzator;

in caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala

a aparatului de sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este

prea ridicatd 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 fard sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex.
vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate

corespunzatoare.

(sV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING AV
TYPEN MIG/MAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmarkning: i den text som foljer kommer vi att anvianda oss av
termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvindas pa

ett sdkert sitt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band med bag om de respektive skyddsatgarderna

och nodfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och anvindning”).

AN

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa férhallanden vara farlig.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

Sténg av svetsen och koppla frén den fran elnédtet innan du byter
ut forsli detaljer pa skark

Utfor den elektriska installationen i enhghet med géllande normer
och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast ansl| till ett i y
ledning ansluten till jord.

Forsakra er om att ndtuttaget ar korrekt anslutet till jord.
Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.
Anvand inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Svetsa inte pa behallare eller rorl som il
innehallit brandfarliga &mnen i vitske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avlédgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvénd
er av nagot hjilpmedel for g av sv na i narheten
av bagen; det dr nodvandigt med en sy isk kontroll for att
bedoma grénserna for exponeringen for rék fran svetsningen,
beroende pa rokens sammanséttning och koncentration samt
exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om
den anvénds).

POL0O®

- Anvind en lamplig elektrisk isolering i férhallande till
svetsbrénaren, 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 andni och g att
per eller isoleri

- Skydda alltid 6gonen med sarskllda filter som dverensstammer

med bestdimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r

monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.

Anvénd sarskilda brandskyddsklader (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

med en neutral

dni hall.

eller har
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.

Bverstiger 85 dB(A), ar det oblig. iskt att 1a
individ r i (Tab. 1).
- Svetsstrd fororsakar uppkommandet

av elektromagnetlska filt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.
De elektromagnetiska filten kan férorsaka storningar pa viss
knisk utr ing (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).
Lampliga skyddsatgéarder ska vidtas for personer som bar en sadan
utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltréade till det omrade
som svetsen anvénds vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
enbart dr avsedda att anviandas inom industrin och for professionellt
bruk. Overensstimmelse med de grundliggande begrinsningarna
for ménskli p i lel iska faltih kan ej
garanteras.

ing av elektr g

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska félten:

- Fixera enheten sa néra de tva svetskablarna som méjligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

- Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa ndra som mdéjligt den fog som haller pa att
bearbetas.

Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot
den (minimiavstand: 50 cm).

Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.
Minimiavstand d=20cm (Fig. G).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ar avsedda att anviandas inom industrin och for professionellt
bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som &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
- langransande utrymmen
- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en "Ansvarig expert” och alltid utforas
i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrlvs i 7.10; 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 operatéren (t.ex. med hjalp 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 spa pa & mellan tva olika
elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda upp till ett virde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna gransen.
Det &r noédviandigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmaétningen for att avgora om det finns nagun risk,
for att kunna inda skyddsatgarder som ar la sa som
indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: A

Del 9: 1 ion och andning".

Plig

for bag

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt
goly, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat an vad den &dr avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med
lampliga medel for att forhindra ovéantade 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 ansl till elna

VIKTIGT! Alla lla ingrepp pa trad
till exempel:

- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengérning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smérjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

ens rérliga delar, som

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkdlla for gassvetsning som skapats speciellt for
MAG-svetsning av kolstal eller svaga legeringar med skyddsgas av typen
CO, eller blandningar Argon/CO, genom att anvanda fulla elektroder eller
elektroder med kérna (tubulara).

De &r dessutom ldmpliga for MIG-svetsning av rostfritt stal med Argon-
gas + 1-2 % syre ch aluminium samt CuSi (I6dning) med Argongas, genom
att anvanda elektrodtradar som &r lampliga for stycket som ska svetsas.
Det gar dven att anvanda ldmpliga tradar med kédrna utan skyddsglas av
typen Flux genom att anpassa svetsens polaritet enligt anvisningarna
fran tradtillverkaren.

Den SYNERGISKA funktionen garanterar en snabb och ldtt instéllning av
svetsparametrarna for att alltid garantera kontroll ver svetsbagen och en
hog svetskvalitet (OneTouch Technology).

Den lampar sig sarskilt mycket for tillimpningar inom lattare snickeri och
karosseriverkstader, for svetsning av forzinkade platar, high stress (med
en hég bojning), rostfritt stal och aluminium.

HUVUDEGENSKAPER

- Synergisk funktion (automatisk);

- Slutlig branntid (Burn-back) enligt tradhastigheten;

Termostatiskt skydd;

Skydd mot oférutsedda kortslutningar som beror pa kontakt mellan
svetsbrannaren och jord;

Skydd mot onormal tillférsel (for hog eller for lag natspanning);
Omvandning av polariteten (Flux-svetsning);

STANDARDTILLBEHOR
- svetsbrannare;
- returkabel med jordningsklamma;

EXTRATILLBEHOR

- Adapter till Argon-behallare;
- Vagn;

- Sjalvféormorkande mask;

- MIG/MAG-svetsningssats.

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
foljande betydelse:

Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm gallande sdkerhet och konstruktion av
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maskiner for bagsvetsning.

2-  Symbol fér maskinens inre struktur.

3- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

4- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljé med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i nérheten av stora metallmassor).

5-  Symbol for matningslinjen:
1~ : enfas véxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véxelspénning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna
granser +10%).

= 1, o - Maximal strém som absorberas av linjen.

- 1,4 Reell matningsstrom.

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spénningstopp pd tomgdng (svetsningskretsen

dppen).

1,/U, : Motsvarande normaliserad strdm och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

- X:Intermittensférhallande: 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 grénserna).

- A/NV-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestallning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10- -——:Varde for de fordrojda sékringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmaérkning: | det exempel pé skylt som finns hér &r symbolernas och

siffrornas betydelse indikativ; de exakta vérdena for er svets tekniska data

maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)
- SVETSBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2)

Svetsens vikt star i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING.

SVETS (Fig. B)

Pa framsidan:

1-  Mandverpanel (se beskrivning).
2-  Kabel och svetsbrannare.

3-  Kabel och returklamma till jord.

Pa baksidan:

4- Huvudstrombrytare ON/OFF.

5-  Kontaktdon till skyddsgasledningen.
6- Matningskabel.

I haspens utrymme:

7-  Plusklamma (+).

8- Minusklamma (-).

OBS: omvéndning av polariteten for FLUX-svetsning (utan gas).

SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1-  Lysdiod for signalering av natspanning.
2- Lysdiod for larmsignalering (ingrepp av sékerhetstermostaten,

kortslutning mellan svetsen och jordkabeln, 6ver- och
underspanning).

3-  mMm . Reglering av materialets tjocklek (svetsningseffekt)

4- : Justering av svetsstrangen (bagens langd)

: standardinstallning.

: lagre bagspéanning.

HL : hogre bagspanning.

—

5.INSTALLATION

VARNING! UTFOR ALLA ATGARDER FOR INSTALLATION OCH
ELANSLUTNINGAR MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN MATNINGSNATET.

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN,
KVALIFICERAD PERSONAL.

Montering av kiammans returkabel
Fig.D

SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sé 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 p& minst 250 mm runt svetsen.

VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig
bérkraft for vikten for att undvika att den vailter eller flyttas pa ett
farligt vis.

ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att
uppgifterna pa svetsens markplat 6verensstimmer med spanningen
och natfrekvensen som finns tillgédnglig 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 anvanda

differentialbrytare av typen:

- TypA(- for enfasmaskiner.

- For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar
vi att man utfor anslutningen av svetsen till nétspanningens
granssnittspunkter som har en impedans under Zmax = 0.15 ohm.
Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselnat, &r det installatorens eller
anvandarens skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid
behov, kan man konsultera distributionsnatet).

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) innehéller
de varden som rekommenderas i Ampere for troga sakringarna i den
valda linjen enligt den maximala nominella strémmen som svetsen
tilhandahaller och enligt den nominella matningsspanningen.

VARNING! Om man inte féljer reglerna ovan, blir
tillverkarens sikerh (klass 1) ineffektivt, vilket leder till
allvarliga risker for personer (t ex. elektrisk stot) och materiella
skador (t ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VARNING! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR,
SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN STROMNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehdller de viarden som rekommenderas for
svetskablarna (i mm?) enligt svetsens maximala tillférda strom.

bohsll PR

Anslutning till g (om den

Laddbar gasbehéllare pa vagnens stodplan: max 30 kg.

- Skruva fast tryckreglerventilen (*) vid gasbehallarens ventil genom att
anvanda reduceraren som tillhandahalls som tillbeh6r da du anvénder
Argon-gas eller en blandning Argon/CO,.

- Anslut gasens inloppsledning till reduceraren och dra at strappen.

- Lossa pa tryckreducerventilens justeringsskruv innan du Oppnar
behéllarens ventil.

(*) Tillbehor som kopes separat om den inte ingar med produkten.
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Anslutning av returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbénken som
den star pa, sa ndra fogen som utférs som majligt.

Svetsbrannare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket
och kontakthylsan for att underlatta tillforseln.

Polaritesbyte
Fig.B
- Oppna luckan till haspens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut svetsbrannarens kabel fran traddragaren till den réda
klamman (+).
- Anslut klammans returkabel till den svarta klamman (-).
- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut svetsbrannarens kabel fran trdddragaren till den svarta
klamman (-).
- Anslut kldmmans returkabel till den réda klamman (+).
- Stang luckan till haspens utrymme.

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kontaktdon helt till slut i snabbuttagen (om de
finns), for att garantera en perfekt elektrisk kontakt. Annars, kan
overhettning uppsta i kontaktdonen vilket gor att de snabbt forsamras
och forlorar effekt.

- Anvénd sa korta svetskablar som mdojligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte utgor del av stycket

som bearbetas i stallet for returkabeln till svetsstrommen; annars kan

sdkerhetsrisker uppsta och svetsresultatet kan bli otillfredsstallande.

LADDNING AV TRADRULLE (FIG. E)

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR

ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV TRADEN.

KONTROLLERA ATT TR;&DMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN OCH

SKARBRANNARENS ~ KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN

TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT ANVANDA, SAMT ATT

DE AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA

SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens dnde uppat, forsakra er om
att haspelns drivtapp &r korrekt placerad i det for detta avsedda halet
(1a).

- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avlagsna dem/den fran de/den

nedre rullarna/rullen (2a-b).

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga for

den trad som anvands (2c).

- Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd rérelse
och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och for in trddénden
i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i tradledaren i skarbrannarens
anslutning (2d).

- Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett
mellanvérde, kontrollera att trdden ar korrekt placerad i den undre
rullens skara (3).

- Tag bort munstycket och kontaktréret (4a).

- Stick in stickproppen i ndtuttaget, satt igang svetsen, tryck pa knappen
pa skarbrannaren eller p& knappen fér frammatning av trad pa
kontrollpanelen (om sidan finns) och invédnta att tradéanden passerar
genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den framre delen
av skdrbrannaren, slapp sedan knappen.

VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk
spanning och ér utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar
de nodvandiga forsikti atgarderna finns det risk for elektrisk
stot eller andra skador samt for oavsiktlig téndning av elektriska
bagar:

Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

- Latinte skarbrannaren komma i nérheten av gastuben.

- Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).
Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala majliga varden. Forsékra er om att
traden inte glider i skdran och att den trad som &r rullad pa rullen inte
blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfor stora troghet.

- Klipp av tradanden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-
15 mm.
- Stang utrymmet med haspeln.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

SHORT ARC (KORT BAGE)

Trédens smaltning och frankoppling fran droppen sker via de
efterfoljande kortslutningarna av tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200
ganger per sekund). Den fria langden av traden (stick-out) & normalt
mellan 5 och 12 mm.

Kolstal och laga legeringar

- Traddiametrar som kan anvandas:
- Gas som kan anvandas:

Rostfritt stal

- Traddiametrar som kan anvandas: 0.8 mm
- Gas som kan anvandas: blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium och CusSi

- Traddiametrar som kan anvandas: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm till CuSi)
- Gas som kan anvéndas: Ar
Animerad trad

- Traddiametrar som kan anvéndas:

0.6-0.8mm
CO, eller blandningar Ar/CO,

0.8-1.2 mm (version pa 140 A)
0.8-0.9 mm (version pa 115 A)
- Gas som kan anvéndas: Ingen
SKYDDSGAS
Skyddsgasens tillforsel ska vara 8-14 I/min.

FUNKTION | SYNERGI
Det racker att stélla in tjocklek pa materialet for att pabdrja svetsningen
(OneTouch Technology).

Det finns tva olika skalor (FIG. C-5) som ger en indikation 6ver maximal
tjocklek som kan svetsas enligt traden som anvénds.

Regleringen av svetseffetken enligt platens tjocklek paverkar
samtidigt dragningshastigheten och mangden stréom som &verfors till
tillférseltraden.

Nar regleringen av langden i baden ar i mellanlaget H

L

god startpunkt for att svetsa i olika arbetsforhallanden.

uppnar man en

REGLERING AV STRANGENS FORM
Regleringen av strangens form sker genom mandéverratten (Fig. C-4) som
reglerar badens langd och sedan faststdller en hogre eller mindre
temperaturtillforsel till svetsningen, for det mesta med mandéverratten i
mellanlége (0, HL ) uppnar man en optimal basinstéllning.

=}

Konvex form. H. Innebér att det finns en lag varmetillforsel, vilket gor
=

att svetsningen blir for “kall” med en for 1ag penetration. Vrid sedan ratten

medurs for att uppna en storre varmetillférsel med en svetseffekt med

storre fusion.

Konkav form. Innebér att det finns en hog varmetillforsel, vilket gor

N
=
att svetsningen blir for “varm” med en for hog penetrering. Vrid sedan
ratten moturs for att uppna en mindre fusion.

OBS: Det finns en etikett tillganglig i utrummet med olika skalor for
tjockleken enligt materialet och gasen man ska anvéanda (Fig. F).

7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

ORDINARIE UNDERHALL
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

Skarbréannare

- Undvik att placera skédrbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skarbrannaren kommer
snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar

haller tatt.

Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni blasa genom tradhylsan med

torr tryckluft (max. 5bar) for att kontrollera att den ar hel.

- Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbrannarens yttre
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delar inte &r utslitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke,
kontaktror, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och
avlagsna med jamna 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.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.
Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nédr denna ar under
spannlng kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt

kt med komp ter under s 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.Avldgsna 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, rengor
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
ldmpliga l6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras

ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen dr 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 na héga 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.

8. 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 &r tillslagen och att lampan

lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp,

véagguttag, 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 utléses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt
satt. Kontrollera att flakten fungerar.

- Kontrollera ndtspanningen: om vérdet ar for hogt eller for lagt blockeras

svetsen.

Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar

fallet maste felet dtgérdas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda,
sarskilt att klamman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste
vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

- Att den anvinda skyddsgasen ar av rétt typ och att den tillfors i ratt
méngd.

(DA)

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG!

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG FLUX-
LYSBUESVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den d aende tekst d betegnel
“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskmen anvendes pé sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med ocedurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

kred<lah 1 di

fra

Undga direkte bergring med svej

svejsemasklnen kan | visse tilfaelde veere farllg

- kinen skal slukk og frakobl netforsyni

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller

reparationer.

Sluk for j ki og frak

braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske mstallatlon skal veere i overensstemmelse med de
Idende ulykkesf de normer og love.

- Svej kinen ma de forbindes til et forsyningssystem

med en jordforbundet, neutral ledning.

Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med

jordbeskyttelsesanlaegget.

- ki ma ikke
udendors iregnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse

forbindelser.

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder
eller har indeholdt breendbare veesker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- S lige b dbare stoffer (sa tree, papir, klude osv.) skal
fiernes fra arbejdsomradet.

Man skal sgrge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fiernelse af svejsedampene i neerheden af
svejsebuen; der skal ivaerkseaettes en systematisk procedure til
vurdering af graensen for udsaettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.
Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler
(safremt den anvendes).

®@®

- Den elektriske isolering skal passe til breenderen, arbejdsemnet
og de (tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i
naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker,
sko, hovedbeklaedning og tgj samt isolerende trinbreetter eller
matter.

- Beskyt altid gjnene med szerlige 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.

dtaette beskyttelsesklaeder (ifeolge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke udszettes for
de ultraviolette eller infrargde straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
neerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.

- Stgjniveau: Hvis det per

g

for

bl den netforsyni

delukl

i fugtige, vade omgivelser eller

udsaettel.

(LEPd) i
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forbindelse med saerligt intensive svejseprocedurer kummer op pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at de eg per
vaernemidler (Tab. 1).

OO

- frembringer elektromagnetiske
felter (EMF) i naerheden af svejsekredslgbet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med b

g

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VALTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som
kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet hzlder, er
uregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den veelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemasklnen til hwlket som helst formal, som afviger fra den

delce (

for p ing af vandror).

I pparatur (f.eks. pac k , resp er, proteser osv.).

Der skal traeffes f de sikkerhedsf I for at vaerne - FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres
om patienter, der dersadant pp Dette kan for el pel med p de midler for at hindre handelige styrt (safremt den
gores ved at forbyde ad til svej ki driftsomrade. anvendes).

Denne svejsemaskme opfylder den tekniske standards krav til
produk der L des i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder
de grundleggende graenser for personers udsaettelse for
iske felter i husholdni iljoer.

elektr

- Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

Vaernene og svejsemaskmens eller tradtilferselsanordningens

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at beg| dpak gelige dele skal anbringes rigtigt, for
udszettelsen for elektromagnetiske felter: j ki tilkobles netforsyni
- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.
- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra
svejsekredslgbet.
- Vikl under ingen dighed jsekablerne rundt om GIV  AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
kroppen. tradtilforsel. d b gelige dele, sasom:
- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i - Udskiftning afrulleog/ellertradleder,
svejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af - Pasaetning af trad pa rullerne;
kroppen. - Iszetning af tradspole;
- Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal svejses, sa - Rengpring af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

teet som muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa
eller l=ne sig op ad den (minimal afstand: 50cm).
Efterlad ikke jer iske g de i
svejsekredslgbet.

Minimal afstand d=20cm (Fig. G).

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produk der udelukk des i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
garanteres ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et
lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

narheden af

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- Pa afgraensede omrader;
Pa steder, hvor der er br e eller sp gfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid veaere andre personer, som har kendskab
til nedindgreb, til stede under udforelsen.
Det er STRENGT NO@DVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i | 7.10; A.8; A.10 i standard "EN
60974-9: Udstyr til lysk i Del 9: I llation og
anvendelse”.
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder
svejsemaskinen eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjalp
af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa
grunden, med mindre der des 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 breendere,
hvis vaerdi kan veere dobbelt sa hgj som maksi
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udfarer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der
kan traeffes p sikkerhedsf Itni i henhold til
punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr t|| lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

- Smering af tandhjul.
MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til lysbuesvejsning, der er
seerligt udviklet til MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med
beskyttelsesgas CO, eller Argon/CO,-blandinger ved anvendelse af fyldte
(rorformede) elektrodetrade.

De egner sig ogsa til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2%ilt
og aluminium samt CuSi (hardlodning) med Argongas, med anvendelse
af elektrodetrade, hvis analyse passer til arbejdsemnet.

Det er desuden muligt at anvende fyldte trdde beregnede til anvendelse
uden beskyttelsesgas Flux, idet braenderens polaritet tilpasses
tradfabrikantens anvisninger.

SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene,
hvorved der altid garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og
svejsekvaliteten (OneTouch Technology).

Den er serligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa
bilveerksteder, til svejsning af forzinkede metalplader, high stress (med
hgj straekevne), rustfrit stal og aluminium.

HOVEDEGENSKABER

- Synergidrift (automatisk)

Slutbraendetid (Burn-back) afhaengigt af tradens hastighed;

Termostat;

- Beskyttelse mod haendelig kortslutning som folge af kontakt mellem
braender og jord;

Beskyttelse mod unormal strgmforsyning (for hgj eller for lav
forsyningsspaending);

- Ombytning af poler (Flux-svejsning);

STANDARDTILBEH@ZR
- breaender;
- returkabel inkl. jordklemme;

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Vogn;

- Selvmgrkende maske;

- MIG/MAG-svejsesaet.

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og
praestationer er ssmmenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende
betydning:
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Fig. A

1- Den EUROPAISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er oget risiko for elektrisk stad (f.eks. umiddelbart i
narheden af sterre metalgenstande).

5-  Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte

greenser £10%):

= | 1na - Liniens maksimale stremforbrug.

- 1,4 Reel stramstyrke
8- Svejsekredslobets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- 1L/v, Tilsvarende standardstrom og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen

kan levere den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %,

pé grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (markedata, geeldende for

en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses

varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pé den tilladte temperatur.
- ANN-AV Angiver svejsestrammens  reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

10- - ——= : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse af linien.

11- 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.

vedrgrende

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)
- BRANDER: se tabel 2 (TAB. 2)

cuad L
)

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-  Svejsebraender og -kabel.

3-  Jordreturkabel og -klemme.

Pa bagsiden:

4-  Hovedafbryder ON/OFF.

5-  Konnektor til beskyttelsesgasror.
6-  Forsyningskabel.

Pa hasperummet:

7- Positiv klemme (+).

8- Negativ klemme (-).

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)

1-  Kontrollampe, der angiver netspaending.

2-  Kontrollampe, der angiver alarm (udlgsning af termostat,
kortslutning mellem braender og jordkabel, over-/underspaending).

3- MM : Regulering af materialets tykkelse (svejseeffekt)
ry

4- §ﬂ : Regulering af svejsesemmen (lysbuens laeengde)
HL : standardindstilling.

H. : laveste lysbuespaending.

HL : gverste lysbuespaending.
5. INSTALLATION

GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED
DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

Samling af returkabel-tang
Fig.D

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 veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til
dens vaegt, for at undga, at den veelter eller flytter sig pa farlig vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maeerkedata stemmer overens med
netforsyningens spaending og frekvens pa installationsstedet.
Svejsemaskinen mé udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.
- For at sikre mod indirekte

differentialeafbrydere af typen:

- TypeA( ) til enfasede maskiner.

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det
at forbinde svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter,
hvor impedansen er mindre end Zmax = 0.15 ohm.

- 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 ngdvendigt 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 maerkestrem, der leveres af svejsemaskinen, og den nominelle
netspaending.

GIV AGT! Ved tilsid telse af te regler gores
det af fabrik fastl y (klasse 1) uvirksomt,
og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks. elektrochok) og
materielle goder (f.eks. brand).

sikkerk

SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FOLGENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?) pa
grundlag af den maksimale strem, der leveres af svejsemaskinen.

hehold.

Forbindelse af g (safremt den anvendes)

- Gasbeholder der kan lzesses pa vognens stotteflade: maks. 30 kg.

- Skru trykformindskeren (*¥) pa gasbeholderens ventil, og indsaet

det saerlige tilpasningsstykke, der falger med som tilbeher, hvis der

anvendes Argon-gas eller en Argon/CO -blanding.

Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren, og stram

speendbandet.

- Lesn trykformindskerens reguleringsbolt, for der &bnes for beholderens
ventil.
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(*) Tilbeher, der skal kebes sarskilt, hvis det ikke leveres sammen med
produktet.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, sa tet som muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive
udfert.

Braender
Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktroret
afmonteres for at lette udstremningen.

Ombytning af poler
Fig.B
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind braenderkablet fra tradtraekket til den rode klemme (+).
- Forbind tangens returkabel til den sorte klemme (-).
- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind braenderkablet fra tradtraekket til den sorte klemme (-).
- Forbind tangens returkabel til den rede klemme (+).
- Luk hasperummets luge.

Pabud:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne

(s&fremt 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 horer til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestramreturkablet, da sikkerheden ellers szttes pa spil,
og der muligvis ikke opns tilfredsstillende svejseresultater.

ISATNING AF TRADSPOLE (FIG. E)

GIV AGT! FGR MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN,
SKAL MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS
KONTAKTR@R PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE,
SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES
BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.
- Abn hasperummet.
- Anbring tradspolen pé haspen Og serg for, at tradens ende vender opad;
underseg om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).
Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a-b).
- Underseg om traekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2c).
- Friger tradens ende, skaer det ujevne stykke lige over uden at
danne grater; drej spolen mod uret og stik tradens ende ind i
indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i braenderens
forbindelsesstykkes tradleder (2d).
Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en
middelvaerdi. Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste rulles
hulrum (3).
- Fjern dysen og kontaktreret (4a).
Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
pa breenderknappen eller tradfremferingsknappen pé styrepanelet
(safremt dette forefindes) og slip den forst, nar tradens ende stikker 10-
15 cm ud pa forsiden af breenderen efter at have gennemlgbet hele
tradhylstret.

GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for
spaending og mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de nodvendige
forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk stod, laesioner og
teending af elektriske lysbuer:

- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

Serg for at breenderen ikke kommer i naerheden af gasbeholderen.

- Montér kontaktrgret og mundstykket pa braenderen igen (4b).

Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens
bremsning sa lavt som muligt, og pas pa, at traden ikke glider ind i
hulrummet, og at vindingerne ikke lgsnes ved standsning, fordi spolen
er for treeg.

Skaer tradens ende af, nar den rager 10-15 mm ud over mundstykket.
Luk hasperummet.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfalgende
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.

Ulegeret og lavtlegeret stal
- Anvendeligt tréddiameter:
- Anvendelige gasarter:
Rustfrit stal

- Anvendeligt traddiameter:
- Anvendelige gasarter:
Aluminium og CuSi

- Anvendeligt tréddiameter: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm ved CuSi)
- Anvendelige gasarter: Ar
Fyldt trad

- Anvendeligt traddiameter:

0.6-0.8mm
CO, eller blandinger af Ar/CO,

0.8 mm
Ar/O, - eller Ar/CO, blandinger (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (version 140 A)
0.8-0.9 mm (version 115 A)
- Anvendelige gasarter: Ingen
BESKYTTELSESGAS

Beskyttelsesgastilforslen skal udgere 8-14 I/min.

SYNERGIDRIFT

Man behever blot indstille materialets tykkelse for at starte svejsningen

(OneTouch Technology).

Der findes to forskellige skalaer (FIG. C-5), der omtrentligt angiver den

tykkelse, der kan svejses pa afhaengigt af den anvendte trad.

Reguleringen af svejsestyrken pa grundlag af metalpladens tykkelse

pavirker samtidigt traekhastigheden og stremmaengden, der overfores til

tilforselstraden.

Med lysbuelaengderegulatoren i midterpositionen HL har man et godt
—

udgangspunkt til at svejse under forskellige arbejdsforhold.

REGULERING AF SVEJSES@MMENS FORM

Reguleringen af svejsesemmens form foretages med knappen (Fig. C-4),
som regulerer lysbuens laengde og derefter fastseetter, om der kraeves
storre eller mindre varmetilforsel til svejsningen; i de fleste tilfeelde opnés
der en optimal grundindstilling med knappen i midterste position (0,

NG

Konveks form. Det betyder, at der er en lav varmetilfarsel, hvorfor

h
svejsningen virker “kold’, med ringe gennemtraengning; drej derfor
knappen med uret for at opna en storre varmetilfersel og dermed en
svejsning med starre smeltning.

Konkav form. HL Det betyder, at der er en hgj varmetilfersel, hvorfor

svejsningen virker for “varm’, med for stor gennemtraengning; drej derfor
knappen mod uret for at opna mindre smeltning.

BEMARK: | hasperummet er der en etiket med forskellige tykkelsesskalaer
afhaengigt af materialet og gasarten, der skal anvendes (Fig. F).

7.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN
VEDLIGEHOLDELSE.

UDF@RE DEN ORDINARE

Brander

- Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved

smelter de isolerende materialer og breenderen 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 breenderens
endestykker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, kontaktreret og gassprederen.
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Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt
fierne metalstovet, der laegger sig i treekomradet (ruller og tradleder
ved indgang og udgang).

EKSTRAORDIN/R 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.

A GIV AGT! F@R MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
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
spanding, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte
kontakt med dele under spzaending 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 trykluftstrdlen mod de elektroniske kort; rens
dem om nedvendigt med en meget bled berste eller egnede
oplgsningsmidler.

- 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 aben.

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 bevagelse 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 sekundaere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke

kabinettet igen.

8. 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 tilfeeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger,
stik, udtag, sikringer osv.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj

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 netspaendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver

maskinen spaerret.

- 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 péa svejsekredslobet er korrekte

specielt at spaendekloen 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!

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG/
MAG OG FLUX FOR INDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren 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 ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra

sveisebrenneren uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Kopling av isekabl for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyni tet

for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til str tet i henhold til g 1l

sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et

forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Kontroller at tilfgrselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis

uteiregnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Iase kontakter.

Vo VA

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har

inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige

Igsemidler eller i nzerheten 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 flerning av sveisergyk

ineaerheten av buen; det er viktig a utfare en systematisk vurdering

av grenseverdlene for svelseroyken I overensstemmelse med
og varigh av k I

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den

brukes).

- 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 a bruke hansker, skor, hjelm og kleer 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 de (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 ber bli utvidet til andre
mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.

Stgy: Dersom isi ersp 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).

LHOPROEO

- Overg, forer til elektromagnetiske felt

operasj
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(EMF) ved sveisekretsen.
De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske
apparater (f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser
etc.).
Det er ngdvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal
ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i
sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets
isk dard for eksklusiv bruk i ind imiljger og for
profesjonal delse. Vi gar ikke Ise med

grenseverdiene nar det gjelder k kt med elektr iske felt

- 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.

/N

i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke fglgende prosedyrer for a minke all k

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradforer;

med elektromagnetiske felt:

-1 ller de to sveisekabl s& neere hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldrig rundt kroppen.

- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge
kablene pa samme side av kroppen.

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa naere soms mulig til skjoten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt
naere k d: 50cm).

La aldrig magnetlske formal av jern vaere i naerheten av
sveisekretsen.

Mindste avstand d=20cm (Fig. G).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske

standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal
del Vi er ikke over med den

elektrumagnetlske over | i bygninger med leiligheter

eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav

spenning som forsyner by med leiligh

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Inzerveerav let eller esp materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bI| fullfert i naerveer av andre personer med ngdvendige
d i fall av nadsi
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: Installas;on 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
ising. Avsnitt 9: | Il og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING. plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
gk i henhold til ellers (f.eks. gulv med
skramnger, ujevnt guly, etc), er der fare for velting.

GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer i
vannettet).

FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med
egnede midler for & hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

troduksjon av traden i val
- Ladning av tradspolen;
- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse;
- Smering av tannhjulene.
MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stromkilde for buesveising, laget spesielt
for MAG-sveising av karbonstal eller lave legering med vernegassen CO,
eller blandinger argon/CO, ved & bruke eletrodeledninger som er fylt eller
animert (rerformet).

De er ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2%
oksygen, aluminium og CuSi (lodding) med argongass, ved hjelp av
elektrodetrader i tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.

Det er ogsa mulig & bruke kjernevaier som er egnet for bruk uten Flux-
vernegasstilfgrsel ved justering av polariteten til brenneren, som angitt
av produsenten av ledningen.

Den SYNERGISKE drift sikrer raske og enkle innstillinger av parametere
for & alltid sikre en hgy lysbuekontroll og sveisekvalitet (OneTouch
Technology).

Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri,
sveising av galvaniserte plater, hoyt stressniva (med hey beying), rustfritt
stal og aluminium.

HOVEDEGENSKAPER

Synergisk funksjon (automatisk);

Slutelig brennetid (Burn-back) i samsvar med tradhastigheten;

- Termostatisk verneutstyr;

- Beskyttelse mot uventet kortslutning pa grunn av kontakt mellom
sveisebrenneren og jordeledning;

Beskyttelse mot unormal forsyning (for hoy eller for lav spenning);

- Reverserte polaritet (Flux-sveising);

STANDARDTILBEH@R
- sveisebrenner;
- returkabel med jordeklemme;

EKSTRA TILBEH@R

- Adapter til Argon-beholderen;
- Vogn;

- Selvformgrkende maske;

- MIG/MAG-sveisekit.

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa 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-  Symbol for maskinens innsides struktur.
3-  Symbol for sveiseprosedyr.
4- Symbol S:indikerar at du kan fullfare sveiseprosedyrer | en milje med
stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store metallmasser).
5-  Symbol for stromtilferelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ : trefas vekselstrom.
6- Karosseriets beskyttelsesgrad.
7- Karakteristika for nettet:
- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).
= 1 1o - Maksimal strem som absorberes fra linjen.
- 1 faktisk forsyningsstrom.
8- Prestasjoner for sveisekretsen:
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- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).

- L/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra

sveiseren under sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende strom (samme seyle). 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.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
soking av produktets opprinnelige eier.

10- —-—: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- 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 TEKNISKA DATA:
- SVEIS: se tabelle 1 (TAB.1)
- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB.2)

Sveisens vekt star i tabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN
ANLEGG FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING.

SVEIS (Fig. B)

Pa fremsiden:

1-  Mangverpanel (se beskrivelse).
2-  Kabel og sveisebrenner.

3-  Kabel og returklemme til jord.

Pa baksiden:

4-  Hovedbryter ON/OFF.

5-  Kontakt til vernegassledningen.
6- Matekabel.

I haspens rom:

7-Plusklemme (+).

8-Minusklemme (-).

BEMERK: revertering av polariteten for FLUX-sveising (uten gass).

SVEISEMASKINENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1-  LED-indikator for stramforsyning.
2- Lysdiode for alarmsignalering (sikkerhetstermostat for aktivering,
kortslutning mellom sveisemaskinen og jordkabelen, over- og
underspenning).
mm . . .

: Regulering av materialtykkelsen (sveiseeffekt)

3

: Regulering av sveisestrengen (buens lengde)
: Standardinnstilling.
: Undre buespenning.

: @vre buespenning.

5.INSTALLASJON

ADVARSLING! UTF@R ALL INSTALLASJON OG ELEKTRISKE
KOPLINGER MED SVEISEBRENNEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
ELNETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA KUN BLI UTF@RT AV ERFAREN
KVALIFISERT PERSONELL.

Montering av klemmens returkabel
Fig.D

SVEISEBRENNERENS PLASSERING
Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved
inngang og utgang av kjeleluften. Pass ogsa pa at inget stromferende

stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir sugtinn.
La det veere et rom p& minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate
med egnet kapasitet for vekten for & unnga velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- For du utforer 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 ngytral ledning

koplet til jord.

For a garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en

differensialbryter av typen:

- TypeA( ) til enfasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer
vi at man utfgrer koplingen av sveisen til nettspenningens
grensesnittspunkter med en impedanse under Zmax = 0.15 ohm.
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 & 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
fabrikantens sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette kan fore
til alvorlige risikoer for personer (f eks. elektrisk stot) og materielle
skader (f. eks. brann).

KOPLING AV SVEISEKRETSEN

ADVARSLING! F@R DU UTF@RER DISSE KOPLINGEN, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.
Tabelle 1 (TAB. 1) innholder de verdier som er rekommendert for
sveisekablene (i mm?) i samsvar med sveisens maks. tilforte stram.

Kopling til gassbeholderen (hvis den brukes)

Oppladbar gassbeholder pa vognens statteplan, maks. 30 kg.

- Drei fast trykkregulerventilen (*) ved gassbeholderens ventil ved a
bruke redusereren som forsynes som tilbeher da du bruker Argon-gass
eller en blandning Argon/CO,.

- Kople gassens inngangsledning til redusereren og stram strappen.

- Lesne pa trykkreduserventilens reguleringsskru for du apner
beholderens ventil.

(*) Tilbeher som man kjeper separat hvis den ikke ingér med produktet.

Konli

pling av svei returkabel\
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pa, sa naere foyen som skal utferes som mulig.

Sveisebrenner
Forbered den for den forste tradladingen og demonter munstykket og
kontakthylsen for a lette forsyningen.

Polaritetsbytte
Fig.B
- Apne doren til haspens rom.
- MIG/MAG-sveising (gass):
- Kople sveisebrennerens kabel fra tradtrekkeren til den rede klemmen
(+).
- Kople klemmens returkabel til den svarte klemmen (-).
- FLUX-sveising (uten gass):
- Kople sveisebrennerens kabel fra tradtrekkeren til den svarte
klemmen (-).
- Kople klemmens returkabel til den rade klemmen (+).
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- Lukk doren til haspens rom.

Rekommendasjoner:

- Drei sveisekablenes kontakter helt til slutt i hurtiguttakene (hvis

tilstede) for & garantere en perfekt elektrisk kontakt. Ellers kan

overhetning oppsta i kontaktdonen og dette gjeor at de hurtig blir

forsemret og tapper effekt.

Bruk s& korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av stykket som du
skal bearbeide i stedet for returkabelen til sveisestrammen, ellers kan
sikkerhetsrisikoer oppsta og sveiseresultaten kan bli utilfredstillende.

MONTERING AV TRADSPOLER (FIG. E)

ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER
MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTTET.
KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADF@RINGEN
OG KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE
AV TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG
TILPASSET. UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE
HA PA DEG VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

Sett tradspolen pé spindelen og hold trddenden oppe; forsikre deg om
at spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).

- Lesne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre
valsen/e (2a-b).

Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trdd (2c).

- Losne trddenden og skjeer av den beyde enden, og pass pa at
skjaereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden inn
i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til 100 innover (2d).

Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at
traden er korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).

Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast
eller pa tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent
til tradenden lgper langs hele tradfgringsslangen og til den stikker ca
10 til 15 cm frem fra brenneren og slipp bryteren.

ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromforende, og
utsatt for mekaniske belastninger. Ta ngdvendige forholdsregler
for at traden ikke skal kunne gi elektriske stot, skader og utilsiktet
tenning av sveisebuen:

- Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

- Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).

- Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens
bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at trdden ikke glir
i sporet, og at det ikke l@sner trad pa grunn av treghet i spolen nar
matingen stanser.

Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra
munnstykket.

- Lukk spindelens rom

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

SHORT ARC (KORT BUE)

Tradens smelting og frakopling fra drapen sker ved hjelp av de
péfelgende kortsluttningene av tradspissen i fusjonsbadet (opp til 200
ganger per sekund). Den frie trddlengden for ledningen (stick-out) er
normalt mellom 5 og 12 mm.
Kullstal og lave legeringer

- Traddiametrer som kan brukes:
- Gass som kan brukes:
Rustfritt stal

- Traddiametrer som kan brukes: 0.8 mm
- Gass som kan brukes: blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium og CuSi

- Traddiametrar som kan brukes: 0.8- 1.0 mm (0.8 mm till CuSi)
- Gass som kan brukes: Ar
Animert trad

- Traddiametrer som kan brukes:

0.6-0.8mm
CO, eller blandninger Ar/CO

2

0.8 - 1.2 mm (versjon pa 140 A)
0.8 -0.9 mm (versjon pa 115 A)
- Gass som kan brukes: Ingen
VERNEGASS

Vernegassens tilforsel skal vaere 8-14 I/min.

FUNKSJON | SYNERGI

Det rekker med & velge tykkelse pa mateiralet for a begynne
sveiseprosedyren (OneTouch Technology).

Der er to ulike skalaer tilgjengelig (FIG. C-5) og de gir en maksimal
indikasjon om tykkelsen som kan sveises i samsvar med traden som
brukes.

Innstillingen av sveiseeffekten i forhold til platens tykkelse pavirker
samtidig dragehastigheten og mengden av stram som overfores til
sveisetraden.

Dersom man regulerer buelengden i en mellomstilling HL oppnar man

et godt utgangspunkt for sveising i ulike arbeidsforhold.

REGULERING AV STRENGENS FORM
Reguleringen av strengens form skjer ved hjelp av ratten (Fig. C-4) som
regulerer lysbuelengden og bestemmer i sterre eller mindre bidrag til
sveisetemperaturen, i de fleste tilfeller med knotten i midtstilling (0, ﬁk

), 0g man oppnar dermed en optimal basis.
Konveks form. H. Betyr at det er en lav varmetilfgrsel og sveisingen er
=

«kald», med liten penetrasjon; drei ratten moturs for & oppna en hgyere

varmetilforsel og en hgyrere fusjonssveiseeffekt.

Konkav form. HL Betyr en hoy varmetilfersel med en for “varm” sveising
=)

og en for hgy penetrasjon; drei den siden mot klokken for en mindre
fusjon.

BEMERK: | rommet er der en etikett med forskjellige skalaer, avhengig av
materialet og tykkelsen av gassen som skal bli brukt (Fig. F).

7.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED
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 a 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 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE
STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.
Eventuelle kontroller av funksj med enh under sp i
kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som fglge av direkte
bergring av stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern 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 trykkluftsstradlen mot de elektroniske kortene; rengjor
disse noye med en meget myk berste eller passende rengjeringsmidler.
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- 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 a utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter & ha utfort 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 n& hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

8. 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 slis PA tennes ogsa tilherende
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 p& normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir
sveisebrenneren blokkert.

- At det ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket pa& maskinen. Om
dette skulle veere tilfelle, ma 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.

(F1)

OHJEKIRJA

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA!

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN
LANGAN HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-KAARIHITSAUKSEEN.

Huom.: jatl iy pelkkaa nimitysté “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen
turvallinen kdyttotapa sekd kaarihitsaustoii

vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia
hatédtilanteissa.

(Katso my6s normi "EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A

ja kaytto”).

- Vdltda suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla

generaattorin tuottama tyhjakayntijénnite 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
p luneiden osien vaik
Suorita sahkokytk ity turvalli
Hitsauskone tulee liittda syottojarj
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siitd, ettd sy6ttotulppa on oikein maadoitettu.
Ala kayta hitsauskonetta kosteissa tai marissa paikoissa al
hitsaa sateessa.
- Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit
ovat loysat.

Al hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat sisiltédneet helpostl

aysten

joissa on

syttywa aineita ja k isia tai disia polt

- Ald  tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

- Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

- Poista tyosk lyalueelta kaikki helposti syttyviat materiaalit

(esim. puu, paperljne.).
Huolehdl, ettd kaaren Iahelsyydessa on rllttava |Imanvalhto ta|

muu jarj a J] p J]
altistusrajat on arvioi tisesti niiden koost L
pitoisuuden ja altistuk keston muk

- Al siilyt k pulloa (jos kiytéssi) limménlihteiden lahelli tai

auringon paisteessa.

®@

- Kédyta sopivaa sdhkoneristysta hitsauspaille, tyostettavalle
kappaleelle sekda mahdollisille uille metalliosille, jotka
ovat ldhettyvilla (niitd voidaan koskettaa).

Téama on normaalisti mahdollista késineilld, jalkineilla, padhineelld
ja siihen tarkoitetuilla varusteilla seka eris jalkatukia tai
mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.

Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita

(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka

a (yhd kaisia normin UNI EN 12477 kanssa)

valttaen altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

ille; K taytyy olla lai vili

tai heij ien kankaiden avulla muille kaaren ldhella
oIewIIe 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).
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QEREO®

tsausvirran kulku aiheuttaa sahkémagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa hdiri6ta muutamien

ladkinnallisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,

metalliproteesit jne.).

On llettava i kaisi jak

ndiden laitteiden

kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettava padsy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.
Tamd hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa

ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
dardia. Vi uutta ei taata perusraja-arvoissa
henkildiden  sdhko tikentille  altist liittyen

kotitalousympaéristossa.

Kayttajan on niin, ettd vahennetdén

sahko

tikentille altist

osoitettuun tarkoitul (esim. kiston sulat i ) on

vaarallista.

- HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon
asianmukaisilla tarvikkeilla sen satt i | i
estamiseksi (jos kadytossa).

- Onkiellettyd kayttaa kdsikahvaa hitsauslaitteenripustusvilineena.

I vaipan ja | otto
osien on oltava paikoillaan ennen
sahkoverkkoon.

ja liikkuvien
kytkemista

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttélaitteen liikkkuvia osia koskeva
toimenpide, esim.

- Rullien ja/tai langanohjai
- Langan asettaminen rul

en vaihto;

;

- Kiinnita kaksi hit kaapelia yhd hdollisii lahelle.

- Pida rakenteen p&dd ja runko hdollisii kaul
hitsauspiirista.

- Ala kos} kierré hi K leita ral ympiirille.

- Ald hitsaa ollessa hit iirin keskella. Pida molemmat

P

- Liita hit: irran hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman ldhelle tehta osta.

Ala hitsaa hitsauslaitteen lihelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietdisyys: 50cm).
- Rl jata fer g
- Minimietdisyys d=20cm (Kuva G).

- A-luokan laitteistot:

Tamd hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa

ja ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
dardia. Sahko tista yh pi ta ei taata

kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen siahkoverkkoon

suoraan kytketyissa rakennuksissa.

iirin lahelle.

LISAVAROTOIMET
- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympaéristossé, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara;

- ahtaissa issa;
- 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.

ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa

9:A ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan t | yottolaitetta

(esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kdyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kéyteta turvalavaa.

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
Ha hi | lla yhts kappaletta tai p
sahkoisesti  kytkettya kappaletta hitsattaessa  kahden

elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntyd vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittdd sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On vilttaimatonts, ettd
laitteiden avulla maarittadkseen, onko ol
kayttaa sopivi j ja, jotka |
Kaarihi laitteet. Osa 9: A

mittaa

koordi tori

riski ja
normin “EN 60974-9:
ja kdytto” kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
pai ' lle pinnall, p (esim. viettavalla
tai epédtasaisella lattialla) kone on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiyttd muuhun kuin sille

- Rullien, yorien ja niiden
- Hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

1 I hdi

alueenp

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranlahteend kaarihitsaukseen ja on tehty
erityisesti hiiliterdsten tai vahaseoksisten terasten MAG-hitsaukseen
suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO, kayttden tdysié tai taytettyja
(putkimaisia) elektrodin lankoja.

Nama sopivat myds ruostumattomien terdsten MIG-hitsaukseen Argon-
kaasulla + 1-2 % happea, alumiinin ja CuSi (hionta) Argon-kaasulla,
kayttden analyysin elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan
kappaleeseen.

Lisdksi on mahdollista kayttaad tdytettyja lankoja, jotka sopivat
kaytettavaksi ilman Flux-suojakaasua, sovittaen hitsauspaan napaisuus
langan valmistajan ohjeiden mukaisesti.

SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien
asetuksen taaten aina kaaren hyvan ohjauksen sekd korkean
hitsauslaadun (OneTouch Technology).

Laite sopii erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa,
sinkittyjen levyjen, high stress (korkea myotoraja), ruostumattoman
teraksen ja alumiinin hitsaukseen.

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

- Synerginen toiminta (automaattinen);

- Loppuunpaloaika (Burn-back) langannopeuden mukaan;
Termostaattinen suojaus;

Suojaus hitsauspdan ja maadoituksen kosketuksesta
sattumanvaraista oikosulkua vastaan;

Suojaus epatavallista virransy6ttod vastaan (virransyoton jannite liian
korkea tai liian matala);

Napaisuuden kaanteisyys (Flux-hitsaus);

johtuvaa

SARJAVARUSTEET
- hitsauspaa;
- paluukaapeli varustettuna maadoituspihdilla;

TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;
- Karry;

- Itsestadn tummuva naamari;
- MIG/MAG-hitsauspakkaus.

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 16ytyvat kilvestd esitettynd

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

KUVA A

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

3-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ympaéristossd, jossa on korkea séahkoiskun vaara (esim. hyvin lahella
suuria metallimaaria).
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5-  Syattolinjan symboli:
1~ :vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

6- \Vaipan suojausaste.

7- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat

+10%).

= |}y - SUUrin linjan kdyttdma virta.

- L, Tehollinen syéttdvirta.
8- 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). llmoitetaan

% -madrdisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6

tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen lampoatilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteelld.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttamaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

10- -——}:Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja

lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset arvot

on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)
- HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

! itteen paino il

luk 1(TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
OHJAUS-, SRATO- JA KYTKENTALAITTEET.

HITSAUSLAITE (Kuva B)

Etupuolella:

1-  Ohjaustaulu (katso kuvaus).

2-  Kaapelija hitsausp@a.

3-  Kaapeli ja maadoituksen paluuliitin.

Takapuolella:

4~ Yleiskatkaisin ON/OFF.

5-  Suojakaasun putken liitin.
6- Virransyottokaapeli.

Kelatilassa:

7-  Positiivinen liitin (+).
8- Negatiivinen liitin (-).
HUOM. Napai den kaa

isyys FLUX-hi kselle (k ).

HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)

1- Verkon jannitteen merkkivalodiodi.

2- Halytyksen merkkivalodiodi (suojatermostaatin keskeytys, oikosulku
hitsauspaén ja maadoituskaapelin vélissa, yli-/alijannite).

3- ™M™ : Materiaalin paksuuden sdato (hitsausteho)
—
4- 62 : Hitsin saato (kaaren pituus)
: Tehtaanasetus.
N
H‘ : pienempi kaaren jannite.
HL : suurempi kaaren jannite.
5. ASENNUS
HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA

SAHKOKYTKENNAT SUORITETAAN HITSAUSLAITTEEN OLLESSA
EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
SAHKOKYTKENNAT SAA TEHDA AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA
AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA.
Paluuk lin ja pihdin k
Kuva D

HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd
jaahdytysilman sisadntulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla,
ettd sisaan ei joudu johtavia polyja, syovyttavaa hoyryd, kosteutta jne.
Sailytd vahintdan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

HUOMIO! Aseta hit
jonka kantokyky kestdd sen painon kaatumisten ja vaarallisten
siirtymisten valttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA

Tarkasta ennen séahkokytkentojen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin
tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitettd ja
taajuutta.

- Hitsauslaite kytketaan ainoastaan virransyotton, jossa on maadoitettu
nollajohdin.

Suojauksen takaamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kaytd
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd sdhkoverkon liitannan kohtiin, joiden
impedanssi on alle Zmax = 0.15 ohmia.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetdan 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 liitettdva
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 sddntdjen
jatta tekee Imistaj jausjarj
1) tehottoman, josta seuraa vakavia riskeja henkildille (esim.
sahkaisku) ja esineille (esim. tulipalo).

huomioimatta

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTAJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY
SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille
(mmZssa) hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Kytkenta kaasupulloon (jos kdytossd)

Taytettdva kaasupullo kérryn tukitasolle: maks 30 kg.

- Ruuvaa paineenalennin (¥) kaasupullon venttiilin asettaen siihen
varattu lisdvarusteena toimitettu alennin, kun kdytossa on argon-kaasu
tai seos argon/CO,.

- Liita kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kiristd nauha.

- Loysad paineenalentimen saatorengas ennen kuin avaat pullon
venttiilin.

(*) Tarvike hankitaan erikseen, jos sité ei ole toimitettu tuotteen mukana.

I ran p p kytkenta
Se liitetadn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolle se on
asetettu, mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Hitsauspaa
Valmistele se ensimmaiselld langan asennuksella purkamalla suutin seka
pieni kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.
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Napaisuuden kddntaminen
Kuva B
- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liitd hitsauspaan kaapeli, joka tulee langanvetolaitteesta punaiseen
liittimeen (+).
- Liitd pihdin paluukaapeli mustaan liittimeen (-).
- FLUX-hitsaus (kaasuton):
- Liitd hitsauspaan kaapeli, joka tulee langanvetolaitteesta mustaan
liittimeen (-).
- Liita pihdin paluukaapeli punaiseen liittimeen (+).
- Sulje kelatilan luukku.

Suositukset:

- Py pohjaan asti hitsauskaapelien liittimet nopeissa pistorasioissa
(jos mukana) tdydellisen sahkokosketuksen — varmistamiseksi;
painvastaisessa tapauksessa itse liittimet ylikuumenevat huonontuen
nopeasti ja menettaen tehokkuutensa.

- Kéytd mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Valtd kdyttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyostettédvaan
kappaleeseen, hitsausvirran paluukaapelin sijasta; se voi olla vaarallista
ja tuottaa huonoja hitsaustuloksia.

LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVA E)

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN
SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN
LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JA TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU
OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

Aseta lankakela telalle varmistaen, etta telan pyorityksen sulkuhaka on
asetettu oikein sille varattuun reikdan (1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/
rullien luota (2a-b).

Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéytettavadn lankaan (2c).
Vapauta langan pad ja leikkaa sen ruma péa siististi. Kéanna kelaa
vastapdivaan ja aseta langan péa langanohjaimen aukkoon tyontaen
sitd noin 50-100 mm (2d).

Tarkasta, etta vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan.
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sédda paine keskivertoarvoon ja
tarkista, ettd lanka on oikein sisarullan raossa (3).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kdynnistd hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai ohjauspaneelin langansyottopainiketta (jos
sellainen on). Odota, ettad langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva
langanpéa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja vapauta
sitten painike.

HUOM.! Tamén ' aikana | on
sahkojannite ja se on ' i lai Mikali
turvalli hjeita ei 1 voi L oisl

tapaturma tai sahkokaari:

- Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pidé kaasupullo ja poltin etdalld toisistaan.

- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee saannollisesti. Aseta rullien paine ja kelan
jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd lanka ei
paase luistamaan rakoon ja ettd pysdhdyksen tapahtuessa syotto ei
16ysaa langan kierroksia keskipakovoiman ansiosta.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syottajan luukku.

- Sulje kelatila.

6. HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS
SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuu langan p&an
perattaisilld oikosuluilla hitsaussulassa (200 kertaan asti sekunnissa).
Langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti valilla 5 ja 12 mm.
Hiiliterdkset ja vahdseosteiset terdkset
- Kéytettavien lankojen halkaisija:

- Kaéytettava kaasu:

Ruostumattomat terdkset

- Kaytettavien lankojen halkaisija:

0.6-0.8 mm
CO, tai seos Ar/CO,

0.8 mm

- Kaytettava kaasu:
Alumiini ja CuSi

- Kéytettdvien lankojen halkaisija: 0.8-1.0 mm (0.8 mm CuSi varten)
- Kéytettava kaasu: Ar
Taytetty lanka

- Kaytettavien lankojen halkaisija:

seos Ar/O, tai Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (versio 140 A)
0.8-0.9 mm (versio 115 A)
- Kaytettdva kaasu: Ei mikdan
SUOJAKAASU

Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 |/min.

TOIMINTA SYNERGIASSA

Kéyttdjan tdytyy vain asettaa materiaalin paksuus ja alkaa hitsata

(OneTouch Technology).

Kéytettavissa on kaksi erilaista portaikkoa (KUVA C-5), jotka ilmoittavat

kaytettdvissa olevalla langalla hitsattavissa olevan maksimipaksuuden.

Hitsaustehon sdato pellin paksuuden mukaan vaikuttaa samanaikaisesti

langanvedon nopeuteen seka lisdlangalle siirretyn virran maaraan.

Kun kaaren pituuden saadin on keskiasennossa HL ,on hyvé ldhtokohta
—

eri tydolosuhteissa hitsaamiseksi.

HITSIN MUODON SAATO

Kasivivun avulla sadadetaan hitsin muoto (Kuva C-4). Kasivipu saataa sitten
kaaren pituuden ja maarittdd suuremman tai pienemman lampétilan
lisdyksen hitsaukselle; suurimmassa osassa tapauksista kasivivun ollessa
keskiasennossa (0, HL ) saadaan optimaalinen perusasetus.

—

Kupera muoto. H‘ Tarkoittaa, ettd lampoé on matala ja hitsaus
=

osoittaut “kylmaksi’, véhélla tunkeumalla; pyoritd siis vipua

myotapa n saadaksesi suuremman lammon, josta seuraa suurempi

sulaminen.

Kovera muoto. HL Tarkoittaa, ettd lampd on korkea ja hitsaus
=

osoittautuu lilan “kuumaksi’, liiallisella tunkeumalla; pyoritad sitten
vastapaivaan kasivipua saadaksesi pienemmaén sulamisen.

HUOMIO: kelatilassa on tietolappu, jossa on eri paksuusasteikot
kaytettavaksi aiotun materiaalin ja kaasun mukaan (Kuva F).

7.HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.
Poltin

Vaélté polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien pédlle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saannollisesti letkujen ja kaasun liitannat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen suojaputkeen
jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista ohjaimen kunto.
Tarkista ainakin kerran pédivassa polttimen kuluminen ja sen paassa
olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyoéttdlaite

- 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.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen
voi johtaa vakavaan sdhkéiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
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loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saannollisesti kdyttomaarien ja tydalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin
ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max
10bar).

- Alé kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin

pehmeilld harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahan vélia, ettd sdahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja

etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen

paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ald missaan tapauksessa suorita hitsaustditi koneen ollessa vield auki.

- Huollon tai korjauksen jélkeen palauta liitokset ja kytkennét ennalleen
huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensiomuuntajan ja matalajdnnitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8.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 paakapeleihin

(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

Keltainen led ei pala ilmoittaen lamposuojuksen kytkeytymisestd yli- tai

alajéannitteen tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen

suojan kytkeydyttyd odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd,

tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on lilan korkea tai lilan matala,

hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hdirion

aiheuttva syy.

- Tarkista, etta kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin
ettd tyon kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitaan
haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

- kéytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei
ole liikan korkea.

(CS)

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACI PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU
PRO OBLOUKOVE SVAROVANi MIG/MAG A FLUX URCENE PRO
PROFESIONALNI A PRUMYSLOVE POUZITI

Pozna \" ledujicim textu bude pouzity vyraz ,svafovaci
pristroj".

1.ZAKLADNi BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostateéné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svarovaciho 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”).

- Zabraite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti

naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti

nebezpecné.

Pfipojeni svafovacich kabeli, kontrolni operace a opravy musi

byt provadény pfi vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od

elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte

svafovaci pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a

zakony pro zabranéni Grazdm.

Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

systému s uzemnénym nulovym vodicem.

Ujistéte se, Ze je napajeci fadné pfipoj k och

zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi

nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s p
spoji.

- Za pH i jednotky kapalinového chl
plnéni provadet PpFi vy im pFistroji, odpoj
napajeciho rozvodu.

Nesvarujte na nadobach, zasobmclch nebo potrubich, které

izolaci nebo s uvolnénymi

i se musi operace
ém od

bsahujinebo obsahovaly Iné kapalné nebo plynné produkty.
- Vyhnéte se dcinnosti na matenalech qustenych chlorovymi
poustédly nebo v blizl ych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrante z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.
drevo, papir, hadry, atd.).

Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafiovani svafovacich dymid z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce é expozi zaduji
systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostatecné vzdalenosti
od zdroju tepla, véetné sluneéniho zafeni.

PO0L0O®

Zabezpecéte vhodnou elektrickou izolaci vii¢i svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym castem,
umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupaéek nebo
izolaénich kobercu.

Pokazdé si chraiite oci 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 pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svareéské rukavice (které jsou ve

vy ;
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shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili v i pokoz}

$ie(m

ultrafialovému a infraéervenému zafeni pochazejicimu z oblouku,

ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se

v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych

zavési.

Hlucnust Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
ani hod i hladiny osobni ice hluku (LEPd)

denni
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
hodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

- Prichod svafovaciho proudu zpusobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napf. pacemakerd, respiratort, kovovych
protéz apod.).

Proto je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni vii nositelim
téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti
svarovaciho pfistroje.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim techmckeho

Instalace a

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pristroj na vodorovny povrch
s nosnosti odpovi dané hmotnosti; v opacnem prlpade
(nap¥. na naklonéné, posk é podl atd.) j peci

prevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné pouziti, (nap¥. rozmr i potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpeéné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou ldhev s plynem
(pouzi se) vzdy zaji ymi prostiedky urcenymi k
zabranéni jejiho nahodného padu.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svarovaciho pfistroje.

standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v primysl|
prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaruceno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby sniZila expozici vici

elektromagnetickym poli

- Pripevnit oba svafovaci kabely spolecné co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvafovat s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho

obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pfipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svarova<|ho pristroje ani na ném nesedét a
i seonej( imall dal 50cm).

Nenechavat f ické predméty v blizk

obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. G).

i svafovaciho

- Zafizeni tfidy A:
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouz v

pramyslovém prostiedi, k profesiondlnim uéelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro doméci pouziti.

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prosttedi se zvysenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
-V pn“l’tomnosti zapalnych nebo vybusnych materiali.
musi byt piedem zhndnoceny ,,Odbornym vedoucim” a
vyk y p v p¥ i osob vy ych pro zasahy
v nouzovych pfipadech.
MUSI byt pijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti’
- Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavaé
dratu (nap. pomoci fementi), MUSI byt svaiovéni zakazano.
MUSI byt zakazéno svafovani operatorem ym 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 muize dojit k
nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odlisSnymi drzaky
elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera maze
dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pristroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpedi 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:

Pied pftipoj svafovaciho pfristroje do napajeci sité se musi
vsechny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svafovaciho
pfistroje a podavace dratu nachazet v piedepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manuélni zasah na pohyblivych sou¢astech
podavace dratu, napfiklad:

- Vyména valecki a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valeckd;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi valeckl, ozubenych prevodi a zny pod nima;

- Mazani ozubenych pfevod.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specidlné pro svafovani MAG uhlikovych oceli nebo oceli
s nizkym stupném slitin v ochranném plynu CO, nebo smési argon/CO,
s pouzitim plnych nebo dutych elektrodovych dratu (trubicek).

Tyto svafovaci pfistroje jsou dale vhodné pro svafovani MIG nerezovych
oceli plynem argon + 1+2 % kysliku, hliniku a CuSi (pajeni) plynem argon
s pouzitim elektrody, jejiz slozeni je vhodné pro svafovany dil.

Déle umoznuji pouziti dutych dratd vhodnych pro pouziti bez
ochranného plynu Flux, a to pfizplisobenim polarity svafovaci pistole
pokynlim vyrobce dratu.

SYNERGICKA ¢innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni parametr(i
svafovani a vzdy zarucuje vysokou kontrolu oblouku a kvality svafovani
(OneTouch Technology).

Jsou mimofadné vhodné pro aplikace na lehkych konstrukcich a
karoseriich, pro svafovani pozinkovanych plechd, pro svafovani dilt high
stress (s vysokym stupném tnavy), pro svafovani nerezové oceli a hliniku.

HLAVNI CHARAKTERISTIKY

- Synergicka ¢innost (automaticka);

- Doba dohofteni (Burn-back) v zavislosti na rychlosti dratu;

- Termostaticka ochrana;

Ochrana proti ndhodnym zkratiim zplisobenym stykem mezi svafovaci
pistoli a ukostienim;

- Ochrana proti poruchovému napajeni (pfilis vysoké nebo pfilis nizké
napéti);

Zména polarity (Svafovani Flux);

STANDARDNI PRISLUSENSTVi
- svafovaci pistole;
- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

- Adaptér pro plynovou lahev s argonem;
- Vozik;

- Samozatmivaci kukla;

- Sada pro svafovani MIG/MAG.
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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 bezpe¢nost a konstrukci strojii pro
obloukové svafovani.

2-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

3-  Symbol predurceného zplisobu svarovani.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvySenym
rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucasti).

5- Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofazové napéti;
3~ :stfidavé tiifazové napéti.

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje

(povolené mezni hodnoty +10%).

= 1} ax - Maximalni proud absorbovany vedenim.

- 1,4 Efektivni napdjeci proud.
8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavéany
svafovacim pfistrojem bé&hem svarovani.

X : Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muize svafovaci

pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje

se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii prekroceni faktor(i poutziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zUstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

piipustného rozmezi).
- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich diléi, vyhledavani pavodu
vyrobku).

10- ——= : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici k bezpecnostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zéakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku méa pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty

technickych Gdajd vaseho svafovaciho pistroje musi byt odecitany piimo
zidentifika¢niho stitku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE PARAMETRY:
- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmot:

, ¥ iho pfistroje je u

d v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY.

SVAROVACI PRISTROJ (obr. B)

Na pfedni strané:

1-  Ovladaci panel (viz popis).

2-  Svarovaci kabel a svafovaci pistole.
3-  Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.

Na zadni strané:

4~ Hlavni vypina¢ ON/OFF.

5-  Konektor trubky ochranného plynu.
6- Napdjeci kabel.

Na prostoru pro odvijec¢ dratu:

7-  Kladna svorka (+).

8- Zéaporna svorka (-).

POZN.: Zména polarity pro svafovani FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL SVAROVACIHO PRISTROJE (obr. C)
1- LED signalizace pfitomnosti sitového napéti.
2- LED signalizace alarmu (zdsah bezpecnostniho termostatu, zkrat
mezi svafovaci pistoli a zemnicim kabelem, prepéti/podpéti).
3- MM . Nastaveni tloustky materidlu (svafovaciho vykonu)
S

4- yﬂ : Nastaveni svaru (délky oblouku)
: vychozi nastaveni.
N
H. : spodni napéti oblouku.
HL : horni napéti oblouku.
—
5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSI
PROVADET PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI BYT PROVEDENA VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr.D

UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti
otvor(i pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pFistroj na rovny povrch
s nosnosti, ktera je timérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
pievraceni nebo nebezpeénym piesuniim.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

- Pied realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda

jmenovité Udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci

sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napéjecimu systému

s uzemnénym nulovym vodi¢em.

- 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 svafovaci pfistroj k bodim rozhrani
napéjeci sité s impedanci nepresahujici Zmax = 0.15 ohm.

- Svafovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pfi pfipojeni k vefejné napajeci 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) napajeciho vedeni. V
tabulce 1 (TAB. 1) uvadime doporucené hodnoty pomalych pojistek v
ampérech; tyto hodnoty byly zvoleny na zakladé maximalni jmenovité
hodnoty proudu dodévaného svafovacim pfistrojem a jmenovitého
napéjeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel
bude mit za nasledek netcinnost bezpeénostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s nasledny azny osob
(napt. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

ym ohr

PRIPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH
PRIPOJENI SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ ODPOJEN OD
NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim
pristrojem.
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Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova lahev s plynem, kterou Ize nalozit na opérnou plochu voziku:

max. 30 kg.

Zasroubujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakové ldhve s plynem a

v pfipadé pouziti plynu Argon nebo smési Argon/CO,mezi né vlozte

pfislusnou redukci dodanou formou pfislusenstvi.

Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci

pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové ldhve s plynem povolte kruhovou matici
regulace reduktoru tlaku.

(*) PFislusenstvi, které je treba zakoupit samostatné a které neni dodévano

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.

Zména polarity
Obr. B
- Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.
- Svafovani MIG/MAG (s plynem):
- Pripojte kabel svafovaci pistole, pfichdzejici z podéavace dratu,
k ¢ervené svorce (+).
- Pfipojte zemnici kabel klesti k cerné svorce (-).
- Svafovani FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole, pfichazejici z podavace dratu,
k ¢erné svorce (-).
- Pripojte zemnici kabel klesti k cervené svorce (+).
- Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachézi odvijec¢ dratu.

Doporuceni:

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 ucinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; mdze to znamenat ohrozeni bezpecnosti a vést
k neuspokojivym vysledkiim svafovani.

NALOZENI CIVKY S DRATEM (Obr. E)

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH
S NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
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.
Otevrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.
- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaseci kolik
navijedla spravné umistén v pfislusném otvoru (1a).
Uvolnéte pitlacné/y valecky/vélecek a oddalte je/jej od spodnich/ho
vélecki/u (2a-b).
- Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodik pouzitému druhu drétu
(2¢).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym
fezem, bez okraju; otocte civku proti sméru hodinovych rucicek a
navlecte konec dratu do vstupniho vodice dratu zasunutim 50-100 mm
jeho délky do vodice drétu ve spoji na svarovaci pistoli (2d).
Opétovné sefidte polohu pfitlacnych/ho valeckii/u nastavenim
primérné hodnoty jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné
umistén ve zlabu spodniho vélecku (3).
Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).
Zasunte zastrcku svafovaciho pristroje do napajeci zasuvky, zapnéte
svarovaci pfistroj, stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo tlacitko
posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li soucasti), vyckejte na vyusténi
dratu v délce 10-15 cm ze predni ¢asti svafovaci pistole po jeho
prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod
napétim a je vystaven mechanickému namahani; proto by pfi
nedostateénych ochrannych opatfenich mohlo dojit ke vzniku
nebezpedi zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k zapaleni
elektrickych oblouk:

- Nesmérujte svafovaci pistoli vii¢i ¢astem téla.

Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci
pistoli (4b).

Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak vale¢kd a
brzdéni navijedla na minimalni moznou troven a zkontrolujte, zda drat
neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi k uvolnéni
zavitt dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.

Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyc¢nivajiciho z hubice, na délku 10-15
mm.

- Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

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.

Uhlikové a nizkolegované ocele
- Prdmér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Prameér pouzitelnych dratd:

- Poutzitelny plyn:

Hlinik a CuSi

- Prdimér pouzitelnych dratd: 0.8-1.0 mm (0.8 mm pro CuSi)
- Poutzitelny plyn: Ar
Duty drat

- Prameér pouzitelnych dratd:

0.6-0.8mm
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8 mm
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2 %)

0.8-1.2mm (verze 140 A)
0.8-0.9 mm (verze 115 A)
- Pouzitelny plyn: Zadny
OCHRANNY PLYN

Kapacita ochranného plynu musi byt 8-14 I/min.

SYNERGICKA CINNOST

Pro zahajeni svafovani sta¢i nastavit tloustku materidlu (OneTouch

Technology).

K dispozici jsou dvé odlisné stupnice (OBR. C-5), které poskytuji orientacni

predstavu o svafovatelné tloustce v zavislosti na pouzitém drétu.

Regulace svafovaciho vykonu na zakladé tloustky plechu ovliviiuje

soucasné rychlost podavace i hodnotu proudu preneseného podavaného

dratu.

S reguldtorem délky oblouku ve stfedni poloze HL je k dispozici dobry
—

vychozi bod pro svafovani v rliznych pracovnich podminkach.

NASTAVENI TVARU SVARU

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace

(obr. C-4), ktery nastavuje délku oblouku, ¢imz urcuje vétsi nebo mensi

pfisun svafovaciho tepla.; ve vétsiné piipadti Ize s oto¢nym ovladacem ve

stfedni poloze (0, HL ) dosahnout optimalniho vychoziho nastaveni.
=

Konvexni tvar. Poukazuje na to, ze dochazi k nizkému pfisunu

N
svafovaciho tepla, a proto je svar,studeny’, se slabym priinikem; otacejte
oto¢nym ovlada¢em ve sméru hodinovych rucicek kvali vétsimu pfisunu
tepla; vysledkem bude svafovani s vyssim tavenim.

Konkavni tvar. HL Poukazuje na to, ze dochazi k vysokému pfisunu

svafovaciho tepla, a proto je svar ,horky”’, s nadmérnym prinikem;
otacejte otoénym ovladacem proti sméru hodinovych ruci¢ek kvali
mensimu taveni.

POZNAMKA: V prostoru pro odvije¢ drétu je k dispozici stitek s rdznymi
stupnicemi tloustky v zavislosti na materidlu a na plynu, ktery hodlate

pouzit (obr. F).

7.UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY
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SE 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; zplsobilo by to roztaveni izola¢nich materidl
s naslednym rychlym uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.
Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spojti.

- Pii 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 opotiebeni véleckd tahace dratu a
pravidelné odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahace (valecky a vstupni a vystupni vodic¢ dratu).

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSIi BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnité svafovaciho pnstro;e pod

- Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim
dlrazem na skutecné pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi
né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU
PRE OBLUKOVE ZVARANIE MIG/MAG A FLUX URCENE PRE
PROFESIONALNE A PRIEMYSLOVE POUZITIE

Poznamka: V ledujicom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci
pristroj".

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpeiné 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
nebezpedéné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proud s
nasledky, zptisobenymi pfimym stykem se sou¢astmi pod napetlm a/
nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi

kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach

nahromadény na transformatoru prostfednictvim 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.

Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné

utazeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld

svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném

svafovacim pfistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepiisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se soucastmi,
které mohou dosédhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte
pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte viechny origindlni podlozky a 3rouby pro zavieni kovové
konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusna kontrolka;

v opacném piipadé je problém obycejné v napédjecim vedeni (kabely,

zasuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).

neni rozsvicena Zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany

zplisobené prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho

a pulzniho proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte

na ochlazeni pfistroje pfirozenym zputsobem, zkontrolujte cinnost

ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti piilis vysoké nebo pfilis

nizké, svafovaci pfistroj zstane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat:
V takovém piipadeé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

byt vyk é pri vyp 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 urazom.
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 kable s poskod

spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasobmkoch alebo potrubiach, ktoré
alebo obsal li | K Iné alebo plynné

&ne pripojena k

izolaciou alebo s uvolnenymi

JJ P p
produkty.
- Vyhnite sa cinnosti na materlaloch qustenych chlérovymi
istadlami alebo v blizk ych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.
Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd').

Zabezpecte si dostatocni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrarfiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné
hodnoty vy ia sa vyp zo zva v zavislosti na
ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej expozicie, vyzaduju
systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovu fladu (ak je sucastou) v dostatoénej vzdialenosti
od zdrojov tepla, vratane sinecného Ziarenia.

Zabezpecte si vhodnu elektricku izolaciu voci zvaracej pistoli,
elektréde, opracovavanej sucastl a prlpadnym uzemnenym
kovovym &astiam, umi v blizkosti ).
Obycajne je to mozné dosmhnut pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante oci prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
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kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s normou UNI EN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny 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, vznikajucemu pri
horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby
nachadzajtce sa v blizkosti obliku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne
vystaveni hluku s duroviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo
prevysujicou 85 dB(A), musite pouzivat vhodné bné och 3
prostriedky (tab. 1).

OO

- Prechod zvaracieho prudu spésobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat &innost niektorych

zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych

protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci

Je potrebné, aby odbornik -koordindtor vykonal meranie
pristrojmi, aby tak stanovil riziko nebezpeéenstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim ¢asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zva Cast 9:
Instalacia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
- PREVRATENIE' Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch,
dpovedajicou danej h i; v opac¢nom

tkodenej podlahe, atd’)

) P ) P

pnpade (napr na nakl

¢enstvo pr

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia
vodovodného rozvodu), je nebezpecné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovi nadobu s
plynom (ak sa pouziva) vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami
uréenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je

tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru
pouzitia zvaracieho pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi
a na profesionalne ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych
medznych hodnét, tykajtcich sa expozicie 0s6b elektromagnetickym
poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat nasleduji

elektromagnetickym poliam:

Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najbl

Udrziavat hlavu a trup tela, <o mozno najdalej od zvaracieho

obvodu.

Nikdy si neovijat zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajic sa telom uprostred zvaracieho obvodu.
Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na

e postupy, aby znizila expoziciu

zvaranie, ¢o najblizsie k r spoju.
- Nezvarat v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na iom nesediet a
pierat sa on ( al dial t: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho
obvodu.
Minimalna vzdialenost d=20cm (Obr. G).

- Zariadenie triedy A:

Tento zvéraci pristroj vyhovuje poznadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemysel prostredi,
a na profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k ej sieti nizkeh j

pajacej patia, ktora zasobuj

budovy pre domace pouzitie.

DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt jsko é ,0db nym vedlicim” a
vyl é vzdy v pri i 0sob 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 oblukové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.
- Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podavac drétu drzany obsluhou
(napr. prostrednictvom remeriov) zvaranie MUSI byt zakazané.
MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,
s vynimkou pouzitia bezpecnostnych 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 sictu napatia medzi dvomi odlisSnymi
drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.

é vesat zvaraci pristroj za rukovat.

VAN

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia
vsetky ochranné kryty a pohyblivé sucasti obalu zvaracieho pristroja
a podavaca drétu nachadzat v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych sucasti

podavaca drétu, napriklad:

- Vymena valcekov a/alebo vodice drotu;

- Zasunutie drétu do valéekov;

- Nalozenie cievky s drétom;

- VyC|sten|e valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;
ych pr

MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,

ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvéraci pristroj je zdrojom pradu pre oblikové zvaranie a
je vyrobeny Specidlne pre zvaranie MAG uhlikovych oceli alebo
nizkolegovanych oceli v ochrannej atmosfére CO, alebo zmesi Argén/CO,
s pouzitim pInych alebo dutych elektrédovych drétov (trubiciek).

Tieto zvaracie pristroje st dalej vhodné pre zvéaranie MIG nerezovych oceli
plynom Argén + 1+2 % kysliku a pre zvaranie hlinika a CuSi (spajkovanie)
plynom Argén, s pouzitim elektrody so zlozenim vhodnym pre zvarany
diel.

Dalej umoziuju pouzitie dutych drotov vhodnych pre zvaranie bez
ochranného plynu Flux, a to prispdsobenim polarity zvéracej pistole
podla pokynov vyrobcu drétu.

SYNERGICKA ¢innost zaistuje rychle a jednoduché nastavenie parametrov
zvérania a vzdy zarucuje vysoku kontrolu obluka a kvality zvarania
(OneTouch Technology).

S mimoriadne vhodné pre lahké konstrukcie a karosérie, pre zvaranie
pozinkovanych plechov, pre zvéranie dielov high stress (s vysokym
stupfiom Unavového zatazenia), pre zvaranie nehrdzavejicej ocele a
hlinika.

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

- Synergicka c¢innost (automaticka);

- Doba dohorenia (Burn-back) v zavislosti na rychlosti drotu;

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti nahodnym skratom spoésobenym stykom medzi
zvaracou pistolou a uzemnenim;

Ochrana proti chybnému napéjaniu (prilis vysoké alebo prilis nizke
napatie);

- Zmena polarity (Zvaranie Flux);

STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- zvaracia pistol;

- zemniaci kdbel so zemniacimi kliestami;
VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- Adaptér pre tlakovt nadobu s argénom;
- Vozik;
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- Samozatmievacia kukla:
- Suprava na zvaranie MIG/MAG.

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- Symbol vnutornej struktiry zvaracieho pristroja.

3-  Symbol predur¢eného spésobu zvarania.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost zvérania v prostredi so zvysenym
rizikom Urazu elektrickym pridom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

5- Symbol napajacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ :striedavé trojfazové napdtie.

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické Gdaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napdjenia zvaracieho pristroja
(povolené medzné hodnoty +10%).

= 1 1  Maximélny prad absorbovany vedenim.

- |, Efektivny napdjaci prad.

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximadlne napdtie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
- 1,/U, : Normalizovany prud a napétie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X : Zatazovatel: Poukazuje na cas, , v priebehu ktorého mdze

zvéraci pristroj dodévat odpovedajuci prad (v rovnakom stlpci).

Vyjadruje sa v %, na zaklade 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¢nu radu zvaracieho pradu
(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obluku.

9- Vyrobné Ccislo pre identifikdciu zvéracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky ndhradnych dielov, vyhladavanie
povodu vyrobku).

10- ——}-: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
na ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujuce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zékladné bezpecnost pre oblikové zvéranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma iba indikativny charakter

poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty

technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného stitku samotného zvéracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE PARAMETRE:
- ZVARACI PRISTROJ: vid'tabulka 1 (TAB. 1)
- ZVARACIA PISTOL: vid tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY.

ZVARACI PRISTROJ (obr. B)

Na prednej strane:

1-  Ovladaci panel (vid popis).

2-  Zvaraci kébel a zvéracia pistol.

3-  Zemniaci kébel so zemniacou svorkou.

Na zadnej strane:

4~ Hlavny vypina¢ ON/OFF.

5-  Konektor rdrky ochranného plynu.
6- Napdjaci kabel.

Na priestore pre odvija¢ drotu:

7-  Kladna svorka (+).

8- Zéporna svorka (-).

POZN.: Zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL ZVARACIEHO PRISTROJA (obr. C)
1- LED signalizacia - zariadenie je pod napatim.
2- LED signalizacie alarmu (zasah bezpecnostného termostatu, skrat

medzi zvaracou pistolou a zemniacim kablom, prepatie/podpatie).

3- MM : Nastavenie hribky materidlu (zvaracieho vykonu)
——
4- G0 : Nastavenie zvaru (dizky obluka)
HL : vychodiskové nastavenie.
H. : spodné napétie obluka.
—
HL : horné napétie obluka.
5. INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD
ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

Montaz zemniaceho kébla-kliesti
Obr.D

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Urcte miesto na instalaciu zvéracieho 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, vihkosti, atd.

Okolo zvéracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.

UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch
s nosnostou, ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil,
alebo aby nedoslo k jeho nel

pecnym pr

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité Udaje zvaracieho pristroja odpovedajui napétiu a frekvencii
elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti
s uzemnenym nulovym vodicom.
Kvoli  zaisteniu ochrany proti
nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), odporui¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania
elektrického rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.15
ohm.

- Zvéraci pristroj nesplia 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 zéastrcku napajacieho kabla do sietovej zasuvky, vybavenej
poistkami alebo automatickym isticom; prislusnd zemniaca svorka
musi byt pripojend k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) elektrického
rozvodu.V tabulke 1 (TAB. 1) sii uvedené odportcané hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximaélnej
menovitej hodnoty pridu, dodavaného zvéracim pristrojom a na zéklade
menovitého elektrického napatia.

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych
upozorneni bude mat za nasledok netéinnost bezpeénostného
systému navrhnutého vyrobcom (triedy 1), s naslednym vaznym
ohrozenim osdb (napr. zasah elektrickym pridom) a majetku (napr.
poziar).

PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH

PRIPOJENI SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD ELEKTRICKEJ SIETE.
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V tabulke 1 (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
kable (v mm? na zéklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

Pripojenie k tlal j nadobe s plynom (ak sa pouziva)

Tlakova nadoba s plynom, ktor je mozné nalozit na opornt plochu

vozika: max. 30 kg.

Zaskrutkujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak

pouzivate plyn Argdn alebo zmes Argén/CO,, vioZte medzi ne prislusna

redukciu, ktord je sucastou prislusenstva.

Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite

stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovu
maticu na regulaciu reduktora tlaku.

(*) Prislusenstvo, ktoré je potrebné zakulpit samostatne a ktoré nie je

dodavané s vyrobkom

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu
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 podavanie drotu tak, ze odmontujete trysku a
kontaktnu trubicku, kvoli ulahceniu vyustenia drotu.

Zmena polarity
Obr. B
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kabel zvaracej pistole, prichadzajuci z podéavaca drotu,
k cervenej svorke (+).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti k Ciernej svorke (-).
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel zvaracej pistole, prichadzajuci z podéavaca drotu,
k ¢iernej svorke (-).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti k cervenej svorke (+).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvijac drotu.

Odporicania:

- Zasunte konektory zvaracich kablov 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 zvaracie kable.

Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kéabla

kovové casti, ktoré nie su stcastou opracovavaného dielu; moze to

znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj znizenie kvality zvaru.

NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. E)

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S
NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY
A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO
DROTU A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU
PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE POUZIT, A €I SU SPRAVNE
NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE
RUKAVICE.

Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik
navijadla spravne umiestneny v prislusnom otvore (1a).

Uvolnite pritlacné/y valceky/valcek a oddialte ho/ich od spodnych/
ného valc¢ekov/a (2a-b).

- Skontrolujte, ¢i sa podavaci/ie valcek/ky hodi/ia k pouzitému druhu
drétu (2c).

Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym
rezom, bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a
navlecte koniec drétu do vstupného vodica drotu zasunutim 50-100
mm jeho dlzky do vodica drétu v spoji na zvéraciu pistol (2d).
Opatovne nastavte polohu pritlatnych/ho valéekov/a nastavenim
priemernej hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne
umiestneny v drazke spodného valceka (3).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

Zasunte zastrcku zvaracieho pristroja do napéjacej zasuvky, zapnite
zvaraci pristroj, stlacte tla¢idlo zvéracej pistole alebo tlacidlo posuvu
drétu na ovladacom paneli (ak je sti¢astou), vyckajte na vyustenie drotu

v dizke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej pistole po jeho prechodu
celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

UPOZORNENIE! Pocas uvedenych operacii je drét pod
napétim a je vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri
nedostatoénych ochrannych opatreniach mohlo déjst k vzniku
nebezpecdia zasahu elektrickym pradom, k zraneniu alebo k
zapaleniu elektrickych obltkov:

- Nesmerujte zvaraciu pistol' voci ¢astiam tela.

Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

- Vykonajte spatnt montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej
pistole(4b).

Skontrolujte, ¢i je posuv drotu regularny; nastavte tlak valcekov a
brzdenie navijadla na minimalnu moznu droven a skontrolujte, ¢i drot
nepreklzuje v drazke a ¢i pri zastaveni tahaca nedochadza k uvolneniu
zavitov drotu nasledkom nadmerné zotrvac¢nosti cievky.

Odcviknite koncovu ¢ast drotu, vycnievajlceho z hubice, na dlzku 10-
15 mm.

- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drotu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom po sebe
nasledujucich skratov na hrote drétu v taviacom kupeli (az do 200 krat
za sekundu). Volna dizka drétu (stick-out) je obvykle v rozmedzi od 5 do
12mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele
- Mozny priemer drdtov:

- Poutzitelny plyn:
Nehrdzavejtice ocele

- Mozny priemer drétov:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi

- Mozny priemer drdtov: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm pre CuSi)
- Poutzitelny plyn: Ar
Duty drot

- Mozny priemer drotov:

0.6-0.8 mm
CO, alebo zmesi Ar/CO,

0.8 mm
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1-2 %)

0.8- 1.2 mm (verzia 140 A)
0.8-0.9 mm (verzia 115 A)
- Pouzitelny plyn: Ziadny
OCHRANNY PLYN

Kapacita ochranného plynu musi byt 8-14 I/min.

SYNERGICKA CINNOST

Uzivatel bude musiet pred zahajenim zvarania nastavit len hrabku

materialu (OneTouch Technology).

K dispozicii st dve rozne stupnice (OBR. C-5), ktoré poskytuju orienta¢nu

predstavu o zvaritelnej hribke v zavislosti na pouzitom dréte.

Reguldcia zvéracieho vykonu na zéklade hrubky plechu ovplyviuje

stcasne rychlost podavaca i hodnotu pradu.

S regulatorom dizky obltka v strednej polohe HL je k dispozicii dobry
=

vychodiskovy bod pre zvéranie v roznych pracovnych podmienkach.

NASTAVENIE TVARU ZVARU

Nastavenie tvaru zvaru sa vykonava prostrednictvom oto¢ného ovladaca
(obr. C-4), ktory nastavuje dizku obldka, ¢im zvadsuje alebo zmensuje
zvaraciu teplotu; vo véacsine pripadov je mozné s oto¢nym ovladacom v
strednej polohe (0, HL ) dosiahnut optimalne vychodiskové nastavenie.

—

Konvexny tvar. H Znamend, Ze teplota zvérania je nizka, a preto je zvar

LY
»studeny”, so slabym prienikom; otacajte oto¢nym ovlddacom v smere
hodinovych ruciciek, aby ste zvysili teplotu zvarania; vysledkom bude
zvaranie s lepsim tavenim.

Konkavny tvar. HL Znamena, Ze teplota zvarania je vysoka, a preto je
e

zvar horuci’, s nadmernym prienikom; otacajte oto¢nym ovladacom proti
smeru hodinovych ruciciek kvoli mensiemu taveniu.

POZNAMKA: V priestore pre odvija¢ drétu je k dispozicii stitok s réznymi
stupnicami hrubky, v zavislosti na materiali a na pouzitom plyne (obr. F).

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY
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SA 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 zvaracej pistole alebo jej kabla
na teplé povrchy; sposobilo by to roztavenie izola¢nych materialov s
naslednym rychlym uvedenim zvaracej 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
montaze koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej trubicky,
diftzoru plynu.

Podavac drotu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valcekov tahaca drotu a
pravidelne odstranujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valc¢eky a vstupny a vystupny vodic¢ 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.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO
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 sposobit zasah elektrickym pridom s vaznymi
asledk 6sobenymi priamym stykom so sucastami pod
napatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa si¢astami.
- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom prudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmerovanie pridu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostatocne
utiahnuté a ¢i su kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
- Po ukonceni uvedenych operécii vykonajte spatni montaz panelov
zvéracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.
Rozhodne zabréaiite vykondvanie operécii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.
- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kéblov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku
s pohybujucimi sa sti¢astami alebo so sti¢astami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v pévodnom stave a dostatocne vzéjomne oddelte pripojenia
primérneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.
Pouzite vsetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V. PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE

SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietena 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 menoviti hodnotu pomeru zékladného a

pulzného pradu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte

na ochladenie pristroja prirodzenym sposobom, 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
doérazom na skutocné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho,
aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny materiél (napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a v spravnom mnozstve.

(SL)

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

AL

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT NA NEPREKINJENO VARILNO ZICO ZA OBLOCNO
VARJENJE MIG/MAG IN FLUX, NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN
PROFESIONALNO UPORABO.

V nadaljevanju je uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouden o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Namescanje in uporaba”).

Izogibajte 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 priklju¢en v elektri¢no omrezje.
Ugasnlte in |zk|ju:|te varilni aparat iz elektricnega omrezja,
brabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektrlcno 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 vti¢nica 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 razredgili, 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 prezraCevanje prostora ali mehansko

odzracevanje varilnih dimov v blizini oblocnega varjenja potreben

je sistemati¢ni pristop za ocenj j p ljanja varilnim

dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa izpostavljanja.

Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od sonéne (ce je

uporabljeno).

- Uporal:nte primerno elektncnn zasclto glede na elektrodno drzalo,
bdel in itne I ke dele, ki so v blizini
stroja (dostopni).
To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in obladila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo
podstavkov in izolacijskih preprog.

- O¢i si vedno zas¢itite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, names¢enimi na maske ali ¢elade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (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 infrarde¢im zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
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zadrzujejo v blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je
enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna uporaba ustreznih osebnih

ih sredstev (Tabela 1).

LO®AROGO®

- Prehod varilnega toka povzroci pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju
nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov,
respiratorjev, kovinskih protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepreciti dostop v obmogje uporabe varilnega
aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov
izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za

profesionalno rabo. Sklad ni ljena v okviru osnovnih

neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav).

- PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno
ustrezno zavarujte, da ne bi ponesreci padla (ce jo uporabljate).

bl heot

- Rocaja ne smete up jati za

je varilnega ap

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega ap inp

morajo biti namesceni, preden prikljucite napravo na elektrlcnl tok.

POZOR! Kakrsnikoli roéni posegi na gibljivih delih podajalne
naprave, na prlmer-

omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi elekt
poljem v domacem okolju.

Operater mora
izpostavljanje elektromagnetmm polje.

Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.
Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba
varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na
njem (minimalna razdalja: 50cm).
Nikoli naj ne puséa zel
tokokroga.

Minimalna razdalja d=20cm (Slika G).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Elektr I zdruzljlvost v domowh in
v zgradbah, neposredno p v nizl ¥ no napajal
omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

porabljati ladni, | da -

P P

d

nih pr

v blizini varilnega

b

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:
- V okoljih s povecanim 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 tehnicna sredstva za zascito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za
obloéno varjenje. 9. del: Nameséanje in uporaba”.
- Varjenje JEPREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat
ali podajalnik Zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
lj izkljuéno z uporabo var h ploscadi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na ve¢ elektri¢cno povezanih predmetih se lahko
nakopic¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti,
ki lahko doseze dvakratno dovolj vred
Usposobljen koordinator mora |zvest| meritev z instrumentom in
odlociti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema za obloéno
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

- N c¢anje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Cis¢enje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO 1ZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za
varjenje MAG za ogljikova in malolegirana jekla z zas¢itnim plinom CO, ali
mesanico argon/CO,. Uporabljajo se masivne ali strzenske (cevaste) Zice.
Primerni so tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon +
1-2% kisikom ter aluminija in CuSi (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se
uporabljajo elektrodne Zice, primerne za varjeni del.

Poleg tega je mogoce uporabljati strzenske Zice, primerne za uporabo
brez zas¢itnega plina Flux, tako da se prilagodi polariteta elektrodnega
drzala, kot navaja proizvajalec Zice.

V SINERGICNEM natinu delovanja zagotavlja hitro in preprosto
nastavljanje varilnih parametrov in pri tem vedbi zagotavlja mocan
nadzor obloka in kakovosti varjenja (OneTouch Technology).

Posebej je primerno za uporabo pri lazjih tesarskih izdelkih in ohisja, za
varjenje pocinkane plocevine, zelo prozne plocevine, nerjavnega jekla in
aluminija.

POGLAVITNE LASTNOSTI

- Sinergi¢no delovanje (samodejno);

- Cas kon¢nega izgorevanja (Burn-back) glede na hitrost Zice;

- Termostatska zadcita;

Zascita pred nakljucnimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim
drzalom in maso;

- Zascita pred nenormalnim napajanje (napajalna napetost je previsoka
ali prenizka);

Obrnjena polariteta (Varjenje FLUX);

SERIJSKA OPREMA
- elektrodno drzalo;
- izhodna Zica z masnimi kle$¢ami;

DODATKI NA ZAHTEVO

- Prilagojevalnik za jeklenko argon;
- Vozi¢ek;

- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/MAG.

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
oblo¢no varjenje.

2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

3- Shema predvidenega postopka varjenja.

4- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

5- Shema napajalnega omrezja:
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1~ : enofazna izmeni¢na napetost;

3~ : trifazna izmeni¢na napetost.

6- Sposobnost zascite pokrova.

7- Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljeni limiti £10%).

= 1 e : Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.

- 1,4+ Nazivni napajalni tok.

8- Prikaz varilnega elektri¢cnega kroga:

- U, :Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- I2Il.‘l2 :'Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri
varjenju.

- X : Izmeni¢ni odnos: kaze ¢as, 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/V-A/V : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za
tehni¢no pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

10- - ——}: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zas¢ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splosna varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in

stevilk, to¢ni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na

plos¢ici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)

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.

Na zadnjem delu:

4-  Glavno stikalo ON/OFF.

5-  Prikljucek za cev za zascitni plin.
6- Napajalni kabel.

Na prostoru za motalni boben:

7-  Pozitivni prikljucek (+).

8- Negativni priklju¢ek (-).

Opozorilo: obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)

1-  Svetleca dioda za signaliziranje omrezne napetosti.

2- Svetleta dioda za signaliziranje alarma (poseg varnostnega
termostata, kratki stik elektrodnega drzala in masnega kabla, nad-/
podnapetost).

3- MM . Nastavljanje debeline materiala (mo¢ varjenja)
——
4- 6’5 : Nastavljanje varka (dolzina obloka)
HL . privzete nastavitve.
H. : spodnja napetost obloka.
=

HL : zgornja napetost obloka.
5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT
1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

Pritrditev izhodnega kabla - kles¢e
SlikaD

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
prevracanje 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 prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom,
diferencialna stikala tipa:
- TipaA( ) za enofazne stroje.

uporabite

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna
zdruzljivost)), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco od Zmax =0.15 ohm.

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali
uporablja, odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti
(Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

Vtikac in vti¢nica

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 (v amperih), 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 .
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko
pride do tezkih poskodb pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri
stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z 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.

Priklop na jeklenko plina (¢e se uporablja)

Jeklenka s plinom, ki se lahko nalozZi na nosilno povrsino vozicka: maks.

30 kg.

Privijte reduktor tlaka (¥) na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen

kot dodatek, ¢e uporablja argon ali mesanico argon/CO,.

Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obrocek 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 3obo
in povezovalno cevko, da je operacijo laze izvesti.

Sprememba polaritete

Slika B
- Odprite okence omarice za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
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- Povezite kabel elektrodnega drzala, ki prihaja iz vodila za kabel z
rdecim sti¢nikom (+).
- Povezite izhodni kabel s kles¢ami s ¢rnim sti¢nikom (-).
- Varjenje FLUX (brez plina):
- Povezite kabel elektrodnega drzala, ki prihaja iz vodila za kabel, s
&rnim sti¢nikom (-).
- Povezite izhodni kabel s kles¢ami z rde¢im sti¢nikom (+).
- Zaprite okence omarice za motalni boben.

Priporocila:

- Zapravilen elektri¢en kontakt je treba pravilno priviti priklju¢ke varilne
Zice v hitre vtikace, ¢e so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do
segrevanja prikljuckov, njihove hitrejse obrabe in izgube ucinkovitosti.
Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.

1zogibajte 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.

POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika E)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO IN
POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA
Z1CO, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI.
MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena
pravilno namesceno v predvidenem prostoru (1a).

- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja (2a-b).

Preverite, da so vlecni koluti primerni za uporabljeno Zico (2c).
Sprostite zacetek Zice ter z odlo¢nim rezom odrezite razcepljen konec,
zavrtite tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni
del vodila. Cca 50-100 mm Zice potisnite v notranjost, v vodilo za Zico.
(2d).

- Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite,
da je Zica pravilno namescena v prostoru spodnjega valja (3).
Odstranite sobo in povezovalno cevko (4a).

Vtikac varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo,
pritisnite gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na
krmilni plos¢i (¢e je namescena) ter pocakajte, da vrh Zice pretece ves
ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega drzala v dolzini 10-
15cm. Gumb spustite.

POZOR! V tej fazi je Zica pod elektricno napetostjo in
podvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb
(elektri¢ni udar, rane in povzroéitev elektricnega obloka), ¢e ne
upostevate varnostnih ukrepov:

- Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in $obo (4b).
Preverite, da Zice teCe pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena
na najnizjo stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob
zaustavitvi ne izgubi napetosti zaradi negibnosti vretena.

Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.
Zaprite okence omarice za vreteno.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA
SHORT ARC (KRATKI OBLOK)
Do taljenja Zice in locevanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov
med konico Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta
dolzina Zice (stick-out) je navadno od 5 do 12 mm.

Ogljikova in malolegirana jekla
- Premer uporabne Zice:

- Uporabni plin:

Nerjavna jekla

- Premer uporabne Zice:

- Uporabni plin:

Aluminija in CuSi

- Premer uporabne Zice: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm za CuSi)
- Uporabni plin: Ar
Strzenska Zica

- Premer uporabne Zice:

0.6-0.8mm
CO, ali mesanice Ar/CO,

0.8 mm
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2mm (razlic¢ica 140 A)
0.8-0.9 mm (razlicica 115 A)
- Uporabni plin: Brez

ZASCITNI PLIN
Domet zascitnega plina mora biti 8-14 |/min.

SINERGICNO DELOVANJE

Da lahko za¢nete variti, zado3¢a, da nastavite debelino materiala
(OneTouch Technology).

Na razpolago sta dve razli¢ni lestvici (SLIKA C-5), ki podajata maksimalno
vrednost debeline, ki jo je mogoce variti z uporabljeno Zico.

Uravnavanje moci varjenja glede na debelino plocevine vpliva isto¢asno
na hitrost vleka in na koli¢ino toka, ki se prenese po Zici za dodajanje.

Z regulatorjem dolzine obloka v srednjem polozaju HL imate dobro

osnovo za zacetek varjenja v razli¢nih delovnih pogojih.

NASTAVLJANJE OBLIKE VARKA

Obliko varka uravnavamo z roc¢ico (Slika C-4), s katero uravnavamo
dolzino obloka, kar dolo¢a mocnejse ali Sibkejse segrevanje zvara;
vec¢inoma dosezete z rocico v srednjem polozaju (0, ﬁ ) optimalno

=

0snovno nastavitev.

Konveksna oblika. H.
=

“hladno”in ne prodre globoko; rocico zavrtite v smeri urinega kazalca, da

bi povecali segrevanje in dosegli mo¢nejse taljenje.

Konkavna oblika. HL Pomeni, da je segrevanje mo¢no in je zato

e

Pomeni, da je segrevanje sibko in je zato varjenje

varjenje “prevroce” in prodira pregloboko; rocico zavrtite v nasprotni
smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali segrevanje in taljenje.

POZOR:V prostoru za motalni boben je na voljo nalepka z lestvico debelin
glede na material in plin, ki ju nameravate uporabiti (SLIKA F).

7.VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN
1ZKLJUCENA 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.
- Pri vsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter
preverite, ali je neposkodovan.

Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev
kon¢nih delov elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevcice, 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).

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE,
DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo,
lahko povzrocijo 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 $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
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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 izvajati

kakrsnokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse priklju¢ke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se moc¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8. 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";
e 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 zas¢ite 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 nevsecnost;

Ali so povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite,

da so masne kles¢e res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih

materialov (npr. barve);

- Alije uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.

(HR-SR)

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

STROJEVI ZA VARENJE SA KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO
VARENJE MIG/MAG | FLUX PREDVIDENE ZA INDUSTRUJSKU I
PROFESIONALNU UPOTREBU.

Napomena: U slijedecem tekstu biti ¢e koristen termin “stroj za
varenje”.

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 iskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuiti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnil sa ljenj
Provijeriti da je priklju¢ak za napajanj
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavatl 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 cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati 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.

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 ogranicenja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuci suncevih zraka
(ako se upotrebljava).

PO0L 0@

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektricnu 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 oci prikladnim ﬁltrlma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p Ij na | ili kacigama
izradenima u skladu sa UNIEN 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 kcvje proizvodi luk; potrebno je zastititi i osobe koje se
nalaze u blizini luka, nereﬂektlra]uqm pregradama ili zaslonima.
Buénost: ako se zbog poseb ja registrira
razina osobnog dnevnug izlaganja (LEPd) ko;a je ista eéa od
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna

Jenj
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zastitna oprema (Tab. 1).

QEAROGO

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja
(EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je pri iti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih
uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se
upotrebljava stroj za varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamci se prikladnost osnovnim granicama ljudske

kim poljima u domacinstvu.

i elektr

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila

izloz elektr g kim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, sto je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredistu kruga varenja. Drzati oba

kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, $to je

blize moguce spo;u koji se vrsi.

- Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na
stroj za varenje tueknm varenja (m|n|malna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ljati fer predmeti u blizini kruga
varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. G).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehni¢kog standarda
proizvoda za |sk|jucwu upotrebu u mdustrljl i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se elektr g prikladi u domacinstvu
i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti pr ivno biti procj od strane “Strué¢ne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obuéenih 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 lu¢no 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 varenje op u u
pod, osim u slucaju 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.

d

na

Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i mjerenje sa
instr ima kako bi io ako p j
i primijenio priklad sti mjere, kao 3sto je navedeno

pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

OSTALIRIZICI
- PREVRTANJE: postaviti stro; 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 UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

- 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 zZice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- Cis¢enje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I
ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

2.UvoD | OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za lu¢no varenje, izraden je specifi¢cno
za varenje MAG celika na bazi ugljika ili slabo legiranog celika sa
zastitnim plinom CO, ili mjeSavinama Argon/CO, upotrebljavajuci pune
ili animirane (cjevaste) Zice elektroda.

Ujedno je prikladan za varenje MIG nehrdajuceg celika sa plinom Argon +
1-2% kisika i aluminija i CuSi (brazdanje) sa plinom Argon, upotrebljavajuci
Zicu elektrode prikladnu za komad koji se vari.

Ujedno je moguca upotreba animiranih Zica prikladnih za upotrebu bez
zastitnog plina Flux prilagodavajuéi polaritet plamenika vrijednostima
koje navodi proizvodac Zice.

SINERGISKI nacin rada jam¢i brzu i jednostavnu postavku parametara
varenja, osiguravajuci visoku kontrolu luka i kvalitete varenja (OneTouch
Technology).

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u
limarstvu, za varenje pocin¢anih limova high stress (sa visokim stupnjem
trenja), nehrdajuceg celika i aluminija.

GLAVNE OSOBINE

- sinergijski rad (automatski);

Vrijeme krajnjeg izgaranja (Burn-back) ovisno o brzini Zice;
Termostatska zastita;

- Zastita od nehoti¢nih kratkih spojeva uslijed dodira plamenika i mase;
- Zastita od neispravnog napajanja (previsok ili prenizak napon
napajanja);

Inverzija polova (varenje Flux);

SERIJSKA OPREMA
- plamenik;
- povratni kabel za hvataljkom za uzemljenje;

OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu plina argon;
- Kolica;

- samozatamnjiva maska;

- komplet za varenje MIG/MAG.

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 znac¢enjem:
Fig.A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.
2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
3- Simbol predvidene procedure varenja.
4- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
5-  Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ :trogazni izmjeni¢ni napon.
6-  Zastitni stupanj kucista.
7- Podaci o liniji napajanja:
- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
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(prihvatljive granice £10%).
= | ax - Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- 1,4 Efektivna struja napajanja.
8- Rezultati kruga varenja:
- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- L/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti 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) ukljuciti ¢e se termicka

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.

9- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla
proizvoda).

10- -——=}:Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- 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 tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete

moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- STROJ ZA VARENJE: vidi tablicu 1 (TAB.1)

- PLAMENIK: vidi tablicu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE
UREDAJI ZA PROVJERU, REGULACIJU | SPAJANJE.

STROJ ZA VARENJE (Fig. B)

Na prednjoj strani:

1-  Kontrolna ploca (vidi opis).

2-  Kabel i plamenik za varenje.

3-  Kabeli pritezac¢ za povrat na masu.

Na straznjoj stranici:

4-  Opca sklopka ON/OFF.

5-  Prikljucak za cijev za zastitni plin.
6- Kabel za napajanje.

Na ku¢istu bubnja za namatanje:

7-  Pozitivni pritezac (+).

8- Negativni pritezac (-).

Napomena: inverzija polova za varenje FLUX (bez plina).

KONTROLNA PLOCA STROJA ZA VARENJE (Fig. C)

1-  Led za signalizaciju prisutnosti napona mreze.

2- Led za signalizaciju alarma (ukljucivanje sigurnosnog termostata,
kratki spoj izmedu plamenika i kabela za uzemljenje, prekomjerni/
nedovoljni napon).

3- MM . Regulacija sloja materijala (snaga varenja)
——
4- (fﬂ : Regulacija vara (duzina luka)
HL : tvornicki postavljene vrijednosti.
=
: nizi napon luka.
h
HL : visi napon luka.

5.POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! IZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE STROJA
| ELEKTRICNO PRESPAJANJE DOK JE STROJ UGADEN I ISKLJUCEN 1Z
STRUJE.

ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLIJE.

Spajanje povratnog kabla-hvataljke
Fig. D

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
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 zajamdila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti
diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- Kako bi se zajamili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
spajanje strpja za varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju
impendanciju manju od Zmax = 0.15 ohm.

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 elektri¢nu energiju).

Utikac i uti¢nica

Spojiti utika¢ kabela za napajanje na uticnicu 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
onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvodac
(klasa 1) $to moze dovesti do teskih opasnosti za osobe (npr. strujni
udar) i stvari (npr. pozar).

SPAJANJA KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH PRESPAJANJA,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z
STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kabele
za varenje (izradene u mm?) ovisno o maksimalnoj struji koju isporucuje
stroj za varenje.

Spajanje na plinsku bocu (ako se upotrebljava)

- Plinska boca koja se moze postaviti na plocu kolica: max 30 kg.

Naviti reduktor pritiska(*) na ventil plinske boce nakon sto se
umetne prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se
upotrebljava plin Argon ili mjesavina Argon/CO,.

Spojiti cijev za dovod plina na reduktor i stisnuti traku.

Odviti prsten za regulaciju na reduktor pritiska prije otvaranja ventila
boce.

(*) Dodatna oprema koja se posebno nabavlja ako nije dostavljena sa
proizvodom.

Spajanje povratnog kabela struje za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je
blize moguce komadu koji se vari.

Plamenik
Osposobiti ga prilikom prvog postavljanja Zice, skidajuci Strcaljku i
kontaktnu cijevc¢icu, kako bi se lakse skinuo.

Promjena polariteta
Fig.B
- Otvoriti vratasca kucista bubnja za namatanje.
- Varenje MIG/MAG (plin):
- Spojiti kabel plamenika koji izlazi iz uredaja za napajanje zicom na
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crveni pritezac (+).
- Spojiti povratni kabel hvataljke na crni pritezac (-).
- Varenje FLUX (bez plina):
- Spojiti kabel plamenika koji izlazi iz uredaja za napajanje Zicom na
crni pritezac (-).
- Spojiti povratni kabel hvataljke na crveni pritezac (+).
- Zatvoriti vratasca kucista bubnja za namatanje.

Napomene:

- Naviti do kraja prikljucke kabela za varenje u brze uti¢nice (ako su
prisutne), kako bi se zajamcio savrien elektri¢ni kontakt; u protivnom
doslo bi do pregrijavanja priklju¢aka i njihovog brzog tro3enja i gubitak
ucinkovitosti.

Upotrebljavati sto krace kabele za varenje.

Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koji nisu dio komada koji se
vari kod zamjeni povratnog kabela struje za varenje; to bi moglo biti
opasno za sigurnost i moze dovesti do nezadovoljavajucih rezultata za
varenje.

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE (Fig. E)

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN 1 ISKLJUCEN 1Z
STRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VOBENJE ZICE |

KONTAKTNA CIJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI

ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNO

POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI

ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvoriti vratasca kucista vitla.

Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kolcic¢ za vucu vratila

prikladno polozen u predvidenu rupu (1a).

- Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih

valjka (2a-b).

Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za

upotrebljenu Zicu (2c).

- Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom, bez
troski; okrenuti valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i
uvudi kraj Zice unutar ulaza na uredaj za vodenije Zice, gurajuci je za 50-
100mm unutar uredaja za vodenje Zice priklju¢ka plamenika (2d).

- Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuci pritisak na srednju
vrijednost, provjeriti da je Zica ispravno postavljena unutar otvora
donjeg valjka (3).

- Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).

Prikljuciti utikac stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti

stroj za varenje, pritisnuti gumb plamenika ili gumb za napredovanje

Zice na komandnoj plo¢i (ako je prisutna) i pricekati da pocetak

Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa prednje strane

plamenika, ispustiti gumb.

POZOR! Tijekom ovih operacija Zica je pod strujnim
naponom i podlijeze mehani¢koj snazi; stoga moze prouzro€iti,
bez prikladne zastite, opasnost od strujnog udara, ozljede i moze
prouzrociti elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

Ne smije se pribliZiti plamenik boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev¢icu i mlaznik (4b).

- Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravaju¢i da Zzica ne sklizne unutar otvora i da se prilikom
zaustavljanja vuce ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike inercije
koluta.

Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vratasca kucista vitla.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE
SHORT ARC (KRATKI LUK)
Taljenje Zice i otkacivanje kapi dogada se uslijed naknadnih kratkih
spojeva vrha Zice unutar taljenog vara (do 200 puta u sekundi). Slobodna
duzina Zice (stick-out) inace ide od 5 do 12 mm.

Nisko legirani celik na bazi ugljika
- Promjer upotrebljivih Zica:

- Upotrebljivi plin:

Nehrdajudi celik

- Promjer upotrebljivih Zica:

- Upotrebljivi plin:

0.6-0.8 mm
CO, ili mjesavine Ar/CO,

0.8 mm
mjesavine Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

Aluminij i CuSi

- Promjer upotrebljivih Zica: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm za CuSi)
- Upotrebljivi plin: Ar
Animirana zica

- Promjer upotrebljivih Zica: 0.8- 1.2 mm (verzija od 140 A)
0.8-0.9 mm (verzijaod 115 A)
- Upotrebljivi plin: nijedan
ZASTITNI PLIN

Protok zastitnog plina mora biti od 8-14 I/min.

SINERGIJSKI NACIN RADA

Dovoljno je postaviti debljinu materijala kako bi se zapocelo sa varenjem

(OneTouch Technology).

Dostupne su dvije ljestvice (FIG. C-5) koje daju okvirne vrijednosti debljine

materijala koje se mogu variti ovisno o upotrijebljenoj Zici.

Regulacija snage varenja ovisno o debljini lima istovremeno utjece

na brzinu povlacenja Zice i na koli¢inu struje koja se prenosi na zicu za

dodavanje.

Sa regulatorom duzZine luka na sredi$njem polozaju HL dobiva se dobar
—

pocetni polozaj za varenje u raznim uvjetima rada.

REGULACIJA OLIKA VARA

Regulacija oblika vara vrsi se pomocu rucice (Fig. C-4) koja regulira duzinu

luka stoga odreduje vedi ili manji doprinos temperature kod varenja; u

vecini slucajeva sa ru¢icom na sredisnjem polozaju (0, HL ) postize se
—

optimalna osnovna postavka.
Konveksni oblik. H. Ukazuje na slabi termicki doprinos stoga je varenje

“hladno’, sa slabom penetracijom; rotirati rucicu u smjeru kazaljke na satu

za povecanje termickog doprinosa i za varenje sa boljim taljenjem.

Konkavni oblik. H‘ Ukazuje na pretjeran termicki doprinos stoga je
=

varenje pre ,toplo’, sa pretjeranom penetracijom; rotirati ru¢icu u smjeru
suprotnom smjeru kazaljke na satu za dobivanje slabijeg taljenja.

NAPOMENA:U kucistu se nalazi etiketa sa ljestvicom raznih vrijednosti
debljina ovisno o materijalu i plinu koji se upotrebljava (Fig. F).

7.SERVISIRANJE

POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z 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 istro$enosti valjaka za povlacenje zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrugje vuce
Zice (valjci i vodi¢i 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
1 POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvriene pod naponom unutar stroja za varenje
mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa
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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 elektroni¢kim

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 postici 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.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,

PROVJERITI:

- Da je sa opcom 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

uklju¢enja termostatske zastite pricekati 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 izvrieni 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.

(LT)

INSTRUKCIJY KNYGELE

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI ISTISINE VIELA MIG/
MAG IR FLUX PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo
aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazines su saugiu suviril
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio
suvirinimo darbais, taip pat apie atitil p gos 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 kontaru; generatoriaus

tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati

pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai

turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo

maitinimo tinklo.

I3jungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries

keiciant nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros i liacija turi bati atliek laikantis galioj

saugos reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo ap. turi bati prijung

tik neutraliu laidu su jZeminimu.

- [sitikinti, kad kistukas yra talsyklmgal ikistas j jzeminta lizda.

- loti suvirinimo ap g arba sl vietose ar
lyjant lietui.

- N doti laidy su g

sujungimo vietose.

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degus skysciai arba dujos.

Vengn atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
i , taip pat nedirbti minéty medzi

suvirinimo darby antindy, kuriuose yra aukstas slégis.
Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoh
suvirinimo metu 3alia lanko id I i
batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kiel limitus,
priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy issilaikymo
trukmeés.

Laikyti baliona atokiau nuo Silumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés
spinduliy (jei naudojama).

POL 0@

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo gaminio
bei kity galimy jZeminty metaliniy detaliy, esanciy darbo
prieigose (pasiekiamy), atzvi
Tai paprastai pasiekiama dévint Ssiam darbui skirtas apsaugines
pirstines, avalyne, galvos apdangalj ir kita darbine apranga, bei

j izoliacines p ar specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanéiais UNI EN 169

arba UNI EN 379 standartus, jie turi butl imontuoti UNI EN 175

ta atiti ¢iose kaukése arba §

Dévéti specialia nedegia apsauging apranga (atitinkancia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkancias standarto UNI EN 12477 relkalavnmus), tokiu budu
bus i i ultravioletiniy ir infr i
kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turl butl
iSplésta neatspindin¢iy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems
asmenims, kurie yra lanko prieigose.

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo

¢iy darbo

prie

izoliacija arba blogu kontaktu

iranga, skirtg
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operacijy pasireiskia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio
darbo vietoje lygis (LEPd), butina naudoti atitinkamas
pri (1 lent.).

2OOAOGO®

- Suvirinimo srovés praéjimas i$Saukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontara.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti [takos kai kurlal medlcmlne|

irangai (pvz. Sirdies stimuli

protezams ir t.t.).

t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo
aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal
numatyta paskirti (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy
atitirpdymas).

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS. isada aprapinti dujy baliong
(jei jis doj é kurios uzkirsty
kelig atsmktlmamjo nukritimui.

d. 1

- Draudziama i

) kaip pri ¢ suvirinimo aparato

Turi bati i id pri iy sieki i
asmenis, vartojancius toqu jranga. Pavyzdzml, uzdraustl jeiti |
suvirinimo aparato eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techmmus standartus

bdymui.

produktams, skirtiems isskirtinai p li d Pries g
ir darbui pramoninéje aplinkoje. Buitinéje aplinkoje “néra
garantuoj elektr g iy lauky poveikio asmenims

nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius
privalo atlikti tokias proceduras:
- Prit i kartu ir kaip galima ar¢iau abu suvirinimo laidus.
- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontaro.
- Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kina.

iki imo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontire.
i abu laidus toje pacioje kiino puséje.
Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu kaip
galima arciau prie atliekamos sitlés.
- Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo
aparato, ant jo sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).
Nepalikti netoli suvirinimo kontaro metaliniy magnetiniy daikty.
Minimalus atstumas d=20cm (Pav. G).

- Aklasés jranga:

Sis  suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty
reikalavimus, luk skirtiems  iSskirtinai
profesionali. dojimui |r darbui pramoninéje aplinkoje.
Negar. elekt gnetinis suderi buitiné

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACLJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros gio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esantdeg ar sprog dzi

TURI BUTI i$ anksto jvertintos "lgalloto;o speaallsto ir visada
atliekamos dalyvaujant Kkiti i
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 tieki k laiko op ius (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
vieng gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,
sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy
gali susidaryti pavojinga tus¢ios 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

psaugos pri kaip nurod, darto "EN 60974-9:
Lankinio suvirinimo jr i. 9 dalis: |rengi ir dojimas”
7.9 skyriuje.

pasir

mec

KITI PAVOJAI
- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo ap q ant hori:
pavirSiaus, pritaikyto atitinl svorio islaikymui; pri
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar lytei grindy d i, ir

suvirinimo aparatg prie maitinimo tinklo, jsitikinti,
kad apsaugos jrenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir
vielos padaviklio dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fizin
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 I3JUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J|
ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

darbai susije vielos padaviklio

2.|VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra maitinimo 3altinis lankiniam suvirinimui,
specialiai pritaikytas anglinio plieno arba mazai legiruoty plieny MAG
suvirinimui apsauginése dujose CO, arba argono/CO, miinyje naudojant
pilng elektrodine arba milteline (vamzding) viela.

Be to, jis yra tinkamas neradijancio plieno MIG suvirinimui argono dujy
+ 1-2% oksido misinyje bei aliuminio ir CuSi suvirinimui (litavimui)
argono dujose naudojant elektrodine viela, kurios sudétis yra pritaikyta
apdirbamam gaminiui.

Taip pat galima naudoti ir specialia milteline viela, kuri yra skirta darbui
be apsauginiy dujy Flux, reguliuojant degiklio poliskumga pagal vielos
gamintojy nurodymus.

SINERGINIS darbo rezimas uztikrina greita ir lengva suvirinimo parametry
nustatyma bei garantuoja nuolatine ir nepriekaistinga lanko ir suvirinimo
kokybés kontrole (OneTouch Technology).

Ypac¢ tinkamas 3altkalvystés darbams ir kébuly remonto dirbtuvése
cinkuotos skardos, high stress (didelio jtempio), nertdijancio plieno (inox)
ir aliuminio suvirinimui.

PAGRINDINES SAVYBES

- Sinergetinis veikimas (automatinis);

Galo uzdeginimo laikas (Burn-back) priklausomai nuo vielos greicio;

- Siluminis saugiklis;

- Apsauga nuo atsitiktiniy trumpujy sujungimy, atsirandanciy dél salycio
tarp degiklio ir jZeminimo;

Apsauga nuo netaisyklingo maitinimo (maitinimo jtampa per auksta
arba per zema);

- Poliy sukeitimas (Flux suvirinimas);

SERUJINIAI PRIEDAI
- degiklis;
- atgalinis kabelis su jzeminimo gnybtu;

UZSAKOMI PRIEDAI

- Argono baliono adapteris;

- Vezimélis;

- Savaime tamséjanti kaukeé;

- MIG/MAG suvirinimo komplektas.

3.TECHNINIAI DUOMENYS
DUOMENY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,
yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:
Pav. A
1- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.
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2-  Vidinés suvirinimo aparato strukttros simbolis.

3-  Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

4- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

5- Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.

6- Dangos apsaugos laipsnis.

7- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidZiamos ribos +10%):

= 1 1ax - Maksimali srové naudojama i$ linijos.

- 1, Efektyvi maitinimo srove.

8- Suvirinimo kontaro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).

- 1/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 ilumos saugiklis
(suvirinimo ~ aparatas lieka budin¢iame rezime pakol jos
temperatira nepasieks leidziamos ribos).

- A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

10- .—= : Uzdelsto veikimo lydZiujy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

11- 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 skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslds jusy turimo suvirinimo

aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (1 LENT.)
- DEGIKLIS: ziareéti 2 lentelg (2 LENT.)

Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR PRIJUNGIMAS.

SUVIRINIMO APARATAS (B pav.)

Ant priekinio Sono:

1-  Valdymo skydas (ziGréti aprasyma).

2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

3-  Atgalinis jzeminimo kabelis ir gnybtas.

Ant uzpakalinio Sono:

4~ Pagrindinis jungiklis ON/OFF.
5-  Apsauginiy dujy zarnos jungtis.
6-  Maitinimo kabelis.

Antrités bloko:

7- Teigiamas gnybtas (+).

8- Neigiamas gnybtas (-).

ISIDEMETI. Poliy sukeitimas FLUX suvirinimui (be dujy).

SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)

1-  Tinklo jtampos signaliné lemputé.

2-  Avarinés situacijos signaliné lemputé (Siluminio saugiklio jsijungimas,
trumpasis sujungimas tarp degiklio ir jzeminimo kabelio, penelyg
auksta arba pernelyg zema jtampa).

3- MM Medziagos storio reguliavimas (suvirinimo galia)

: Suvirinimo sitlés reguliavimas (lanko ilgis)
: numatytasis nustatymas (default).

: Zemesné lanko jtampa.

HL : aukstesné lanko jtampa.

—

5.]RENGIMAS

DEMESIO! VISAS |JRENGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR ATJUNGTU NUO ELEKTROS
TINKLO SUVIRINIMO APARATU.

ELEKTROS INSTALIACIJATURIATLIKTITIK PATYRES IRKVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

n linio kabeli

gnybto surink

D pav.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokig jrengimo vieta, kurioje nebaty kliaciy
ties ausinimo oro jéjimo ir i$éjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra
jtraukiamos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparatg islaikyti bent 250 mm laisvos erdves.

DEMESIO! Suvirinimo aparaty pastatyti ant lygaus
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,
diferencijuota tokios rasies jungiklj:

- Atipo ( - ) vienfaziams aparatams.
NAVAW

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo
sgsajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra Zemesné nei Zmax = 0.15
ohm.

- Suvirinimo
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).

naudoti

aparatas neatitinka standarto IEC/EN  61000-3-12

Kistukas ir lizdas

Prijungti maitinimo kabelio kistuka prie tinklo lizdo, aprupinto 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 maksimalia vardine suvirinimo
aparato tiekiama srove ir vardine maitinimo jtampa.

DEMESIO! Auksciau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo
gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé),
tai salygoja rimta pavojy asmenims (pav., elektros smugio) ir
materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, AR SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO TINKLO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra nurodyti rekomenduotini suvirinimo laidy (mm?)
dydZiai pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiama srove.

Prijungi prie dujy k (jei jis doj )

Dujy balionas gali bati kraunamas ant vezimélio atraminio pavirsiaus:

maks. 30 kg.

- Priverzti slégio reduktoriy(*) prie dujy baliono voZtuvo, jterpiant
specialy adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos
argono dujos arba misinys Ar/CO,.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti dirzelj.

Pries atsukant baliono voztuva, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo
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Zieda.
(*) Priedas, kurj galima nusipirkti atskirai, jei jis néra tiekiamas kartu su
produktu.

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas
Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio
ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sitilés.

Degiklis
Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj
vamzdelj, tokiu badu bus palengvintas vielos i$lindimas.

Poliy sukeitimas
B pav.
- Atidaryti rités bloko dureles.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
- Prijungti degiklio kabelj, ateinantj i$ vielos tiekimo jtaiso, prie
raudonojo terminalo (+).
- Sujungti gnybto atgalinj kabelj su juoduoju terminalu (-).
- FLUX suvirinimas (be duju):
- Prijungti degiklio kabelj, ateinant; i$ vielos tiekimo jtaiso, prie juodojo
terminalo (-).
- Sujungti gnybto atgalinj kabelj su raudonuoju terminalu (+).
- Uzdaryti rités bloko dureles.

Patarimai:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo
lizduose (jei jie yra), tokiu badu bus uztikrintas nepriekaistingas
elektros kontaktas; priesingu atveju gali perkaisti jungtys, to pasekoje
jos greitai susidéveés ir praras veiksminguma.

- 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.

VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. E)

A DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

ISITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI,
VIELOS NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA
KETINAMOS NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS DIAMETRA IR RUS] IR KAD
YRA TAISYKLINGAI SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY
SUVIRINIMO VIELOS |VEDIMO METU.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.

- |statyti vielos rite j velena; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra
taisyklingai patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti ji/juos nuo zemutinio/iy volo/y (2a-b).
- Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai
(2¢).

Atlaisvinti vielos pradzia, pasalinti deformuota galiuka nukerpant lygiai,
be atplaisy; pasukti rite pries laikrodzio rodykle ir jvesti il vielos pradzig
i vielos nukreiptuvo kanalg jspraudzinat 50-100mm | degiklio movos
vielos nukreiptuva (2d).

Vél jstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar viela
taisyklingai jsprausta j zemutinio volo ertme (3).

- Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

Ikisti suvirinimo aparato kistuka j maitinimo lizda, jjungti suvirinimo
aparatg, paspausti degiklio mygtuka arba vielos padavimo mygtuka ant
kontrolinio skydo (jei jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro
visg vielos nukreipimo zarng ir isljs 10-15cm i$ priekinés degiklio dalies,
atleisti mygtuka.

DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos
ir yra veikiama mechaniskai; todél, ii atitinl

- Sutrumpinti vielos galus, islendancius i$ antgalio iki 10-15mm.
- Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

SHORT ARC (TRUMPAS LANKAS)

Vielos sulydimas ir laso atsiskyrimas jvyksta dél trumpyjy sujungimy,
atsirandanciy vielos galiukui panirus j lydymosi vonele ( iki 200 karty per
sekunde). Laisvasis vielos ilgis (stick-out) parastai yra nuo 5 iki 12 mm
imtinai.

Angliniai ir mazai legiruoti plienai
- Naudotinos vielos skersmuo:

- Naudotinos dujos:

Neradijantys plienai

- Naudotinos vielos skersmuo:

- Naudotinos dujos:

0.6-0.8 mm
CO, arba Ar/CO,misinys

0.8 mm
Ar/O, misinys arba Ar/CO, (1-2%)

Aliuminis ir CuSi

- Naudotinos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm jei dirbama su CuSi)
- Naudotinos dujos: Ar
Milteliné viela

- Naudotinos vielos skersmuo: 0.8- 1.2 mm (140 A versija)
0.8-0.9 mm (115 A versija)

- Naudotinos dujos: Néra

APSAUGINES DUJOS
Apsauginiy dujy tiekimas turi bati 8-14 I/min.

DARBAS SINERGIJOS REZIME

Prie$ pradedant suvirinima, pakanka nustatyti medziagos storj (OneTouch
Technology).

Pateikiamos dvi skirtingos skalés (C-5 PAV.), kurios parodo didziausius
galimus suvirinamus storius priklausomai nuo naudojamos vielos tipo.
Suvirinimo galios reguliavimas priklausomai nuo skardos storio tuo paciu
metu veikia tiek vilkimo greitj, tiek srovés kiekj, perduodama j uzpildymo
viela.

Nustacius lanko ilgio reguliatoriy vidutinéje HL padétyje, iSgaunamas

geras pradinis atspirties taskas skirtingoms darbo salygoms.

SIULES FORMOS REGULIAVIMAS

Sialés formos reguliavimas yra atliekamas rankenélés pagalba (C-4 pav.).

Ji reguliuoja lanko ilgj, tokiu badu nustatomas didesnis arba mazesnis

temperataros paskirstymas suvirinimo metu; dazniausiai optimalus

bazinis nustatymas yra pasiekiamas rankenéle nustacius vidutinéje
adétyje (0, ).

padetyje 0, [

ISgaubta forma. Reiskia mazas silumines sgnaudas, todél suvirinimas

=

yra,3altas’, jsiskverbimas yra nedidelis; sukti rankenéle laikrodzio rodyklés

kryptimi Siluminiy sanaudy padidinimui, tokiu badu bus pasiektas

geresnio lydimosi suvirinimo efektas.

Jgaubta forma. HL Reiskia dideles Silumines sagnaudas, todél suvirinimas
=

yra,karstas’, jsiskverbimas yra per didelis; sukti rankenéle prie$ laikrodzio
rodykle, taip bus sumazintas lydimasis.

PASTABA: Rités bloke yra etiketé, kurioje yra pateiktos jvairios storio
skalés, priklausomai nuo norimos naudoti medziagos ir dujy (F pav.).

7. PRIEZIURA
DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA

ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

Deaikli

5 P

Ggio pavojy, suzei ir

priemoniy, gali sukelti elektros
elektrinius lankus:

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kano daliy.

- Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.

- Vél jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).

Isitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir
veleno stabdyma ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar
viela neslysta ertméje ir ar eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja
formuodama kilpas dél per didelés rités inercijos.

g

- 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 kartg keiciant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo Zarnos

vientisumg puciant j jg sausa suspausta org (max 5 bar).

Pries kiekvieng naudojima patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy:

antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj ir

sumontavimo kokybe.
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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 PRIEZIDROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO
VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

(ET)

KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

INDUSTRIAALSEKS  JA PROFESIONAAALSEKS OTSTARBEKS
ETTENAHTUD PIDEVTRAADIGA KEEVITUSAPARAADID MIG/MAG JA
FLUX KAARKEEVITUSEKS
Marge:  Alltoodud  tekstis
“keevitusaparaat”.

voetakse  kasutusele termin

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliek Keevitusaparaadi k ja peab olema piisavalt teadlik seadme

neatjungus jtampos, dél tiesioginio k kto su detal. kuriomis  ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega

teka srové, gali sukelti stipry elektros smugj ir/arba salygoti | riskid, del kaitsejuhi: ja
zeidil dél tiesioginio k kto su judanciomis dalimi hédaabi protseduuridest.

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 pries
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.

8. 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; 3iluminio
saugiklio jsijungimo atveju, palaukti nattralaus 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 iséjimo 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.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
ks. Osa 9: Paigaldus ja ine”).

keevi

N

- Vidltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori poolt
toodetud tithijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
k i paraat vilja ja lahutage vooluvérgust.
- 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 | ge vi d
iihendustega kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad
vo6i milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

16d d

isolatsiooni voi

- Viltige kloorilahustiga puh ud pindade peal voi
sarnaste kemikaalide ldheduses.

- Argel ge surve all ol hutite peal.

- E Id toopiirk koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu
aratomtk il eid keevituskaare lahed On téhtis
kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
K i i ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiball kaugel jusallikatest, kaasaarvatud

péiksekiirgusest (kui kasutusel).

- Poleti, téodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike
maandatud metallosade (juurdepédsetavad) suhtes tuleb
kasutada sobivat elektrilist isolatsiooni.

Tavaliselt on see av kand, id kindaid, jalatseid,
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 voi UNI

EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga

UNI EN 11611) ja k kindaid ( eeskirjaga UNI

EN 12477) véltimaks naha kokkup keevit e poolt

tekitatava ultraviolett v p kiirg keevituskaare

laheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

Miira: Juhul, kui eriti i iivse keevit gevuse

keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt

ib on vérdne véi liletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
id Iseid kai hendeid (Tab. 1).
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OISR

- Keevitusel | vool tekitab keevi hela ldhed

elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetviljad voivad pohjustada interferentse
(nditeks siidamestimulaatorid,

teatud meditsiiniseadmetega

I id jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud toodeks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

- KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindl g iball
alati bi hendite abil ki ks selle juhuslikke

iimberminekuid (kui on kasutusel).

- On keelatud riputada keevitusseadet k des selleks kaepid

kait id, nditeks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet

kasutatakse.

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline Keevit aadi kaitsed ning d lilkkuvad osad ja traadi
dard sa b ainult ja prof Isel eemérgil et d hhanism p d olema omal kohal enne toiteallikaga

1 I dmetele. Sead 5i ii i

elektromagnetviljade kohta kdivatele piirvadrtustele kodustes

tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade méju vihendamiseks peab seadme operaator ~ TAHELEPANU! Mistah traadi et d hi liikkuvate

rakendama jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama mélemad keevituskaablid véimalikult teineteise
ldhedale.

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.
Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid imber keha keerata.
Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mél d

osadega kokkupuutuva t66 korral, nagu:

- Rullide ja/voi traadi si juhiku véljavahet

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

keevituskaablid kehast samal pool.
- Uhendage keevitusvoolu tagasi
kiilge, teostatava keevituse kohale voimalikult Iahedale.
- Arge | itag: d lahed sellel istudes voi sellele
des (mini I hel 50cm).
- Arge jitke keevitusahela lshed ferr
Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. G).

- Aklassi seade:
Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard

Tukaahel k

detaili

ikuid

satestab ainult toostuses ja prof | eemaér
seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline iihilduvus
luh tes ja otse eluh id var dalpi orku

iihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:

- Suure elektrilo6giohuga 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
hédaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
I i iseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8;A.10 &ra toodule.

" ~

- PEAB olema keelatud keevi keevitust voi
juhet hoidva op iga (néit. rihmade abil).
- PEAB olema keelatud | itamine, kui k itajal p b | '

maaga, véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE:
I mitme | paraadiga sama el di voi
elektriliselt ihendatud elementide korral voib pohjustada ohtliku
tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poleti
vahel, iiletades kahekordselt luk d vdirtuse.

Vajalik on, et eksperdist k ootaja viiks instr k d
labi mootmised, tehes kindlaks voimalikud riskifaktorid ja
voimaliku seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

' iseks. 9. osa: Paigaldus ja k ” punktis 7.9 ette
néhtud kai mete k levotu.
TEISED VOIMALIKU OHUD
- SEADME UMBERKUKKUMINE: g k i aat
hori I<el drme kaal le pinnale. Vastupidisel

juhul (nt. kalduv pérand, pérandaliistude varhed jne.) eksisteerib
seadme iimberkukkumise oht.

- ataste
PEAB  KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA
TOITEALLIKAST LAHTI UHENDATUD.

LULITATUD JA

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on
spetsiaalselt ette nahtud siisinikterase voi nérgalt legeeritud kaitsegaasi
CO, véi Argooni/ CO, segude MAG keevitamiseks, kasutades tdis voi
stidamikuga (torujat) traatelektroodi.

Lisaks sellele sobivad need seadmed + 1-2% hapnikusisaldusega
Argoongaasiga roostevaba terase, alumiiniumi ja Argoongaasiga CuSi
(jootmine) MIG keevituseks, kasutades sealjuures keevitatava esemega
sobivaid traatelektroode.

Samuti on véimalik kasutada traatelektroode, mis sobivad kasutamiseks
ilma kaitsegaasita Flux, viies poleti polaarsuse vastavusse traadi
valmistaja poolt ette ndhtuga.

SUNERGLINE funktsioon tagab keevitusparameetrite kiire ja lihtsa
seadistuse, ning hoolika kontrolli keevituskaare ja keevituse kvaliteedi tile
(OneTouch Technology).

Eriti sobiv lihtsamateks tisleritoddeks ja auto keretdddeks, tsingitud,
high stress (korge elastsuspiiriga), roostevabade ja alumiiniumist
metallplaatide keevitamiseks.

PEAMISED OMADUSED

- Sunergiline funktsioneerimine (automaatne);

Lopliku ioonpéletuse aeg (Burn-back) vastavalt traadi kiirusele;
Termostaadiga kaitse;

- Kaitse keevituskdpa ja massi kokkupuutest tingitud juhuslikud lGhised;
Kaitse anomaalse toite vastu (liiga korge voi madal pinge);
Poordpolaarsus ( Flux keevitus);

SEERIA TARVIKUD
- keevituskapp;
- massi klemmiga varustatud maanduskaabel;

TARVIKUD NOUDMISEL

- Argoon silindri adapter;

- Karu;

- Isetumenev keevitusmask;
- MIG/MAG keevituskomlekt.

3.TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja toovoime kohta leiate

seadme andmeplaadilt alljérgnevate téhendustega:

Pilt. A

1-  Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

2- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

3- Ettendhtud keevitusprotseduuri simbol.

4- Sumbol S: néitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

5- Toiteliini simbol:

ohutus- ja
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1~ : tihefaasiline vahelduvpinge;

3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

6- Kere kaitsetase.

7- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).

= 1, o Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- 1,4 Reaalne toitevool.

8- Elektrististeemi todvoime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).

1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat

voib jaotada keevituse ajal.

- X:Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on
véimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime véljendub
%-des, baseerudes 10 minutisele tstiklile (nt. 60% = 6 minutit td6d,
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.

9- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

10- - ——1: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille tédhendus on selgitatud
peatiikis 1” Kaarkeevituse tldine ohutus”.

Maérge: Ulaltoodud niteplaadil on naidatud ainult simbolite ja viartuste

tahendused; keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva

seadme andmeplaadilt.

MUUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit 1 (TAB.1)
- KEEVITUSKAPP: vaata tabelit 2 (TAB.2)

Keevitusseadme kaal on &ra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
KONTROLLI, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED.

KEEVITUSSEADE (Joon. B)
Esikiiljel:

1-  Juhtpaneel (vaata kirjeldust).
2-  Keevituskapp ja kaabel.

3-  Maandusklemm ja kaabel.

Tagakiiljel:

4-  Pealuliti ON/OFF.

5- Kaitsegaasiga toru liitmik.
6- Toitekaabel.

Laekaga reelil:

7- Positiivne klemm (+).

8- Negatiivne klemm (-).

N.B. Péordpolaarsus FLUX keevituseks (no gas).

KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)

1-  Vorgupinge olemasolu tahistav led.

2- Hairet tdhistav led (sekkub ohutustermostaat, lihis poleti ja
maandusjuhtme vahel, ile/alapinge).

3- MM . Materjali paksuse seadistamine (keevitusvoimsus)
——
4- 6’5 : Keevitusombluse seadistamine (kaare pikkus)
HL : vaikevaartuse seadistamine.
H. : alumise keevituskaare pinge.
=
HL : Ulemise keevituskaare pinge.
5. PAIGALDUS

A TAHELEPANU! KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED
TULEB RANGELT LABI VIIA VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST
VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA VALJAOPPINUD PERSONALI POOLT.

Maandusklambri kaabli fikseerimine
Joon.D

KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maérata 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 Gmber vdhemalt 250mm vaba ruumi.

TAHELEPANU! Umbermineku voi ohtliku paigast nihkumise
véltimiseks pai keevit de sobiva kandejoug: I
pinnale.

VORKU UHENDAMINE
- Enne mistahes elektriihenduse sooritamist, kontrollige, et

keevitusseadme andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas saada
olevale vorgu pingele ja sagedusele.
Keevitusseade peab olema Uhendatud (iksnes neutraalse juhiga
maandatud toiteststeemiga.
- Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tlipi
diferentsiaalluliteid:
- Tuup A ([ o ]) Uhefaasilistel masinatel.

Vastamaks Méaaruses EN 61000-3-11 (Flicker) dra toodud néuetele, on
soovitatav keevitusseade (ihendada toitevorgu kasutajalikme neis
punktides, mille ndivtakistus on alla Zmax = 0.15 ohm.

- Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nouetele.

Kui seade iihendatakse avaliku toitevérguga , siis on paigaldaja voi
kasutaja Ulesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on voimalik
tihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvorgu haldajaga).

Pistik ja pisitkupesa

Uhendage pistik kaitsekorkide voi automaatliilitiga pisikupessa; vastav
maandusterminal peab olema (ihendatud toiteliini maandusjuhiga
(kollane-roheline). Tabelis 1 (TAB.1) on &ra toodud soovitavad
viivitussulavkaitsmete vaartused amprites, mis on valitud vastavuses

keevitusseadme poolt valjastatavale nominaalvoolule ja toite
nominaalpingele.
TAHELEPANU! Eelpooltoodud noéuete mittetditmine

muudab ehitaja (klass 1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi

baefektiivseks, koos sell kaasas kaivate ohtudega inimestele
(ndit. elektrisokk) ja le (nait. tulekahju).
KEEVITUSAHELA UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE

SOORITAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA
LULITATUD JA TOITEVORUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on dra toodud soovitavad vaartused keevituskaablitele
(mm?) keevitusseadme poolt vélastatava maksimumvoolu baasil.

Gaasiballooniga iihend. (kui k 1)

Laetav gaasiballoon karu toetuspinnal: max 30 kg.

Keerake gaasiballoonile peale réhualaldi (*), asetades vahele vastava
tarvikuna kaasa antud reduktsiooni, seda juhul, kui kasutatakse Argoon
gaasi voi Argooni/CO,.segu.

Uhendage gaasi sisselasketoru alaldiga ja pingutage klambrit.

Enne ballooni ventiili avamist |6dvendage réhualaldi regulatsiooni
muttrit.

(*) Juhul, kui ei ole tootega kaasas, tuleb tarvik eraldi osta.

P

Keevitusvoolu
Uhendatakse keevitatava objektiga voi metallpingiga, mille peale on
asetatud -voimalikult Iahedale sooritatavale Gmblusele.

Keevituskapp
Pange see traadi esmakordseks pealelaadimiseks valmis, monteerides
véljumise kergendamiseks maha diiisi ja kontaktelemendi.

Polaarsuse muutus
Joon.B
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- Avage laekaga reeli luuk.
- MIG/MAG (gas)keevitus:
- Uhendage traadi ettekandemehhanismist ldhtuva keevituskapa
kaabel punase klemmiga(+).
- Uhendage maandusklambri kaabel musta klemmiga (-).
- FLUX (no gas)keevitus:
- Uhendage traadi ettekandemehhanismilt lahtuv keevituskdpa
kaabel musta klemmiga (-).
- Uhendage maandusklambri kaabel punase klemmiga (+).
- Sulgege laekaga reeli luuk.

Soovitused:

- Keerata keevituskaablite liitmikud I6puni kiirpisikupesadesse (kui on
olemasi), tagamaks taielik elektriline kontakt; vastasel korral liitmikud
kuumenevad tle, mis péjustab nende kvaliteedi langust ja vahendab
efektiivsust.

Kasutage voimalikult lthikesi keevituskaableid.

Véltige tooobjekti juurde mittekuuluvate metallist struktuuride
kasutamist keevitusvoolu maanduskaabli asemel; see v6ib olla ohtlik ja
vahendada keevituse tulemuslikkust.

TRAADIRULLI LAADIMINE (Pilt. E)

TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET
KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET  POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI
SISENEMISJUHIK JA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI
LABIMOODU JA TUUBIGA JA ET NEED ON KORRALIKULT MONTEERITUD.
ARGE KASUTAGE KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.

Avage haspliavause uks.

Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on
korrektselt paigutatud selleks ettendhtud auku (1a).

Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/
siserullidest (2a-b).

- Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava
traadiga (2c).

Vabastage traadiots ja Idigake selle moondunud otsik éra valtides traadi
venimist. Keerake rull vastupdeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse
likates seda kuni 50-100mm poleti traadi sisenemisjuhiku tihendusega
(2d).

Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu vaartus
keskmisele tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt
alumise rulli vakku (3).

Eemaldage poleti otsik ja kontaktvoolik (4a).
Sisestage keevitusaparaadi pistik

vooluvérku, kaivitage

keevitusaparaat, vajutage poletiltlitit voi traadi etteandmislilitit
kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni traadiots, ldbides kogu
traaditoru, tuleb esile poleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske siis luliti
lahti.

A TAHELEPANU! U

p ajal on traat
e voime all, mis voib pohjustada, kui ei
elektrisokiohu, vigastusi ja elektriliste

- Arge suunake péletisuud kehaosade suunas.

- Pidage gaasiballoon ja poleti tiksteisest eemal.

- Kinnitage kontaktvoolik ja pdleti otsik uuesti poletile (4b).

- Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli
pidur véimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise
avasse ja et veo peatuse ajal traadivedru ei lodvestu rulli liigse inertsi
tagajarjel.

Loigake poleti otsiku vdljaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

- Sulgege haspliavause uks.

6. KEEVITUS: TOO KIRJELDUS
SHORT ARC (LUHIKE KAAR)
Traadi sulamine ja piisa eraldumine toimub sulatusvannis traadiotsa
jarjestikuste lihiste tottu (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus
(stick-out) jaab tavaliselt 5 ja 12 mm vahele.

Sisinikteras ja madallegeeritud
- Kasutatava traadi labimoét:

- Kasutatav gaas:
Oksiideerumatud terased

- Kasutatava traadi labimoot:

- Kasutatav gaas:

0.6-0.8 mm
CO, véi segud Ar/CO,

0.8 mm
segud Ar/O, véi Ar/CO, (1-2%)

Alumiinium ja CuSi

- Kasutatava traadi labimoot: 0.8 - 1.0,mm (0.8 mm CuSi kohta)
- Kasutatav gaas: Ar
Animeeritud traat

- Kasutatava traadi labimoot: 0.8-1.2mm (140 A - line versioon)
0.8-0.9mm (115 A - line versioon)
- Kasutatav gaas: Puudub
KAITSEGAAS

Gaasi hulk peab olema di 8-14 |/min.

SUNERGILINE TOO

Keevitamise alustamiseks on oluline materjali paksuse seadistamine

(OneTouch Technology).

Kasutada saab kaht erinevat skaalat (JOON. C-5), mis toovad vastavalt

kasutatavale traadile &ra maksimaalse keevitatava paksuse.

Keevitusvoimsuse seadistamine vastavalt metallplaadi paksusele

maojutab samaaegselt nii traadi ettekande kiirust, kui traadile edastatava

voolu hulka.

Kaare pikkuse regulaator keskmises asendis HL teeb t66 alustamise
—

erinevates tingimustes sujuvamaks.

KEEVITUSOMBLUSE VORMI SEADISTAMINE
Keevitusombluse reguleerimine toimub nupu abil (Joon. C-4), mis
reguleerib keevituskaare pikkust ning méarab seega kindlaks korgema
voi madalama keevitustemperatuuri; enamikel juhtudel saavutatakse
optimaalseim baasseadistus nupuga keskmises asendis (0, HL ).

=

Kumer vorm. Tahendab seda, et soojuskoormus on madal, seega on

N
keevitamise tulemus “kilm’, vahe labitungiv; suurema sulavusega
soojuskoormuse saavutamiseks keerake nuppu kellaosuti liikumise
suunas.

Négus vorm. H:L
keevitamise tulemus liilga “kuum’, liiga ldbitungiv; vdiksema sulavuse
saavutamiseks keerake nuppu kellaosuti liilkumisele vastassuunas.

Téhendab seda, et soojuskoormus on korge, seega on

MARKUS: Laekaga reelis on silt erinevate paksuste skaaladega, tulenevalt
materjalist vOi gaasist, mida on kavas kasutada (Joon. F).

7.HOOLDUsS

TAHELEPANU! ENNE  HOOLDUSTOO0  TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST
LAHTI UHENDATUD.

HOOLDUS
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Poleti

- Valtige pdleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See

voib pohjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja péleti muutub

kasutuskolbmatuks.

Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi henduste seisukorda.

lga kord, kui vahetate vélja traadirulli, puhuge kuiva suruéhku (maks 5

bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda podletiotsa  osade
kulumiseisukorda ja nende monteerimise korrektsust: pdletiots,
kontaktvoolik, gaasijaotaja.

Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole vélja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallitolm, mis on kogunenud nende Umbrusesse
(rullidesse ja sisenevasse/valjuvasse 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.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE,
ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
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UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all véib péhjustada tosise
elektrisoki, tingitud otsesest kokkupuutest plngestatud elektriliste
I id, ja/voi pohji d

) g9 P

p
liikuvaid osi.
- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voéimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning
eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10
bar).

Valtige suruéhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage
puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised (ihendused on hdsti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustéd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle
kohale keerates kinnituskruvid 16puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Peale hooldus- voi parandustédde sooritamist taastage tihendused 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

8.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 Glekuumenemiskaitse rakendumist

tle- voi allpinge véi lihitihenduse korral, ei ole stittinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui Glekuumenemiskaitse

on rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja

kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.

Kontrollige liini pinget: kui védartus on liilga korge voi liiga madal,

keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole |uhitihendust: vastupidisel juhul

eemaldage viga.

- Et Ghendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,
et massiklemm on toesti (ihendatud keevitatava detailiga, mis peab
olema vaba igasugusest katte- voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi
varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on 6ige ja ettendhtud koguses.

(LV)

ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS

UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI PAREDZETS
NEPARTRAUKTAS SUVES METINASANAS APARATS MIG/MAG UN
FLUX LOKA METINASANAI

Piezime: Talak teksta tiks i termins |

aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA
Li aj jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas
aparata drosu |zmantnsanu un tam ir jabuat informétam par ar loka

metinas riski par atbilstosaji aizsardzibas

lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.
(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:

Uzstadisana un izmantosana”).

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas konturu, jo no

generatora ejoss tuksgaitas sprieg dazos aklos var bat
bistams.
- P|esledzotmetlnasanasvadus,velcot parbaudesunr darbus
eti para jabuatizslé un atslég no bar
tikla.
- Pirms degla nodiluso detalu in izslédziet metinas

aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.
- Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehmkas normas un likumdosanu.

- Meti paratu drikst légt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kural neitralais vads zeméts.

- Parliecini ka b. S rozete ir pareizi iezeméta.

- jiet meti 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.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus

(pieméram, koka izstradaj papiry, | utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedmama, va| ka ir paredzetl I|dzekl|

Ioka tuvuma esoso meti izt ir

met izt

a ar to sastavu, koncentraciju un

J

bezas novértés i I
iztvaikosanas ilgumu.
Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules

stariem (ja to izmanto).

POL0O®

- Nodro: t pienacigu elektrisko
apstradajamo detalu un iespéjama
metala dalam (kuras var sasniegt).
Parasti to var nodrosinat, i jot sim nolal paredzé
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.
Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst
standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam
va| k|verem, kas atb|lst standartam UNI EN 175.

drosus térpus (kas atbilst standartam
UNI EN 11611) un metlnasanas 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 a vietas a esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.
Troksna limenis: Ja ipasi intensivas inas dé
dienas troksna ekspozicijas i is (LEPd) ir viena

izolaciju
tuvuma

starp degli,

vai ir lielaks
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par 85 dB(A), tad ir obligati jai bilstosi individuali
aizsarglidzekli (Tab. 1).

OREOEX®

stravas p apkart metinasanas
kontiaram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).
Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bi i i metinas.
aparatu nolukiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
ad da caurulu Idésana)

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet
gazes balonu ar piemérotiem piederumi lai iel ta
nejausu nokrisanu (ja to izmanto).

rokturi metinas

aparata piekarsanai.

Pirms metinasanas masinas pieslégsanas barosanas tiklam visam

metina aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un

darbibai (piemé Pac ' Ipos parati, metala protézes - Iraizli
utt.).

Sadu iericu li ajiem jaievéro atbilstosi pi dzib ik é
Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata

lietosanas zona.

Sis metinas p atbilst tehnisk dartu prasiba $
kas attiecas uz rapnieciskaja wde _pr fesionalajai lietos korpusa k
paredzétajam iekartam. Nav nod atbilstiba prasibam par

elektromagnétisko lauku lielumu majsaimniecibas vidé.
Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu
elektromagnetlsko Iauku iedarbibu.

-S jiet divus meti vadus péc iespéjas tuvak vienu
otram.

Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no metinasanas kontura.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart ker

dalam jabat 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;

- Rully, zok un zem tiem esosas virsmas tirisanu;

Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kontiara
|ekspuse. Seko;let tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puse.

- as stravas atgri vadu pie met
detalas pe: iespéjas tuvak metinatai Suvei.
- Metinas laika blakus inas para , ka ari
édiet un balstieties pret to ( alai: al 50cm).
- Sekojiet tam, lai metinéianas kontira tuvuma nebuatu

fer ko pri

- Minimalais attalums d=20cm (Zim. G).

- Aklases ierice:

Sis metinas parats atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesmnalajal lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav d gnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

elektr

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI
- METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;

- lerobeZotas telpas;

- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE 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
noraditie tehniskie aizsarglidzekli.

- Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vins tur metinasanas
vai | ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu).

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs

zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tlek izmantota

speciala drosa platforma.

SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI

stradajot uz vienas konstrukcijas vai

DEGLIEM:
vairakam elektriski

savienotajém konstrukcuam, tuksgaitas  spriegums  var
un bi: vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turetajlem val degllem, 5| vértiba var divas reizés

parsniegt | .

Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir
janosaka vai pastav rlsks, kas palidzés izvéléties piemérotus
aizsarglidzeklu. ar darta "“EN 60974-9:
Lokmetlnasanas jekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana”

7.9. nodalas noradijumiem.

CITIRISKI
- APGASANA: novietojiet metinas paratu uz horizontal

virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram,
ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas risks.

- Zobratuieellosanu;
METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai,
Tpasi tas ir paredzéts oglekla térauda vai viegli legéta térauda MAG loka
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 un CuSi (lodésanai) ar argonu, izmantojot
stieples elektrodus, kuru sastavs der metinamajai detalai.

Ir iespéjams izmantot ari stieples ar pildijumu bez kusna aizsarggazes,
noreguléjot degla polaritati atbilstosi stieples razotaja noradijumiem.
SINERGISKA darbiba nodrosina metinasanas parametru atru un vienkarsu
iestatisanu, vienmér garantgjot izcilu kontroli par loku un metinasanas
kvalitati (OneTouch Technology).

Tas ir ipadi piemérots darbam ar vieglam konstrukcijam un virsbivém,
cinkotam loksném, high stress loksném (ar augstu plistamibas robezu),
nerdséjosajam loksném un aluminija loksném.

GALVENIE RAKSTUROJUMI

- Sinergiska darbiba (automatiskais rezims);

- lzdedzinasanas metinasanas beigas (Burn-back) laiks atkarigs no
stieples atruma;

Termostatiska aizsardziba;

- Aizsardziba pret nejausiem issavienojumiem, deglim saskaroties ar
masu;

Aizsardziba pret nepareizu barosanu (parak augsts vai parak zems
barosanas spriegums);

- Nepareiza polaritate (Flux metinasana);

SERIJAS PIEDERUMI
- deglis;
- stravas atgriesanas vads ar masas spaili;

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Argona balona adapteris;

- Ratini;

- Maska ar pasaptumsojoso stiklu;

- MIG/MAG 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 razo$anu saistitie jautajumi.
2- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek3éjo struktaru.
3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.
4- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
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paaugstinatu elektrosoka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam
metala konstrukcijam).

5-  Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~ :vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;

6- Korpusa aizsardzibas pakape.

7- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata baroanas avota mainigais spriegums un
frekvence (pielaujama novirze +10%).

= | nax - Maksimala no barosanas linijas patéréta strava.

- 1,4 Efektiva barosanas strava.

8- Metinasanas kontara raditaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums (metinasanas kontars ir

atverts).
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 mindtes; 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.

9- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas pieprasidanai, rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma
izcelsmes identifikacijai).

10- ——} : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.

11- 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: sk. 1. tabulu (TAB.1)
- DEGLIS: sk. 2. tabulu (TAB.2)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES.

METINASANAS APARATS (att. B)
Prieksa:

1-  Vadibas panelis (sk. aprakstu).
2-  Metinasanas vads un deglis.

3-  Masas atgrie$anas vads ar spaili.

Aizmuguré:

4-  Galvenais slédzis ON/OFF.

5- Aizsarggazes caurules savienotajs.
6- Barosanas vads.

Spoles nodalijuma:

7-  Pozitiva spaile (+).

8- Negativa spaile (-).

PIEZIME. Polaritates inversija FLUX metinasanai (bez gazes).

METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)

1-  Gaismas diode, kas norada uz sprieguma esamibu barosanas tikla.

2-  Gaismasdiode, kas norada uztrauksmes signaliem (aizsargtermostata
ieslégsanas, Tssavienojums starp degli un masas vadu, parak augsts/
zems spnegums)

3- mm Materiala biezuma (metinasanas jaudas) regulésana

: Metinatas suves (loka garuma) regulésana

: nokluséjuma iestatijums.

: mazaks loka spriegums.

: lielaks loka spriegums.

FFFM+

5.UZSTADISANA

UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS UN
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAl
KVALIFICETI DARBINIEKI.

d il az

Att.D

Stravas atgries

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebatu
skeérslu blakus dzesésanas gaisa iepludes un izplades 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
virsmas, kura atbilst aparata , lai ielautu ta vai

PI€k P9

spontanu kustibu, kas var but loti blstaml.

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.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu, izmantojiet $ada tipa

diferencialos slédzus:

- Tips A( ) vienfazes masinam.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam
metinasanas aparatu pieslégt pie tadam barosanas tikla savienosanas
vietam, kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.15 Omi.

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).

Kontaktdaksa 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 barosanas tikla
nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievérosana
batiski samazinas raZotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase
1) efektivitati, lidz ar ko butiski pleaugs rlsks cilvéku veselibai
(pieméram, elektrosoka risks) un éka
risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS IR
1ZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu skérsgriezuma ieteicamas
vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar maksimalo metinasanas
aparata generéjamo stravu.

Savienoj argazesb (jatoi
Gazes balons janovieto uz ratinu balstvirsmas, maks. 30 kg.

- 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
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balona varsta atvérsanas.
(¥) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas atseviski.

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
iespé&jams.

Deglis
Sagatavojiet to stieples uzstadisanai, nonemot
kontaktcauruliti, lai atvieglotu stieples iesprausanu.

sprauslu  un

Polaritates maina
Att.B
- Atveriet spoles nodalijuma durtinas.
- MIG/MAG metinasana (ar gazi):
- Pievienojiet degla vadu, kas nak no stieples vilcéja, pie sarkanas
spailes (+).
- Pievienojiet stravas atgrieSanas vadu pie melnas spailes (-).
- FLUX metinasana (bez gazes):
- Pievienojiet degla vadu, kas nak no stieples vilcéja, pie melnas spailes
).
- Pievienojiet stravas atgriesanas vadu pie sarkanas spailes (+).
- Aizveriet spoles nodalijuma durtinas.

leteikumi:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas
ligzdas (ja tadas ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu;
pretéja gadijuma 3ie savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un
samazinas efektivitate.

- Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas

sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas atgriesanas vadu;

tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var klat
nepienemami zema.

STIEPLES SPOLES IELADESANA (Zim. E)

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIiKLA.

PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA
APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IR ATBILSTOSS DIAMETRS,
KA TIE DER STIEPLU TIPAM, KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE
IR PAREIZI UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET
AIZSARGCIMDUS.

- Atveriet titavas telpas vaku.

- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilksanas stienis ir
pareizi novietots atbilstosaja cauruma (1a).

Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tds) no
apakséja(-iem) rulla(-iem) (2a-b).

Parbaudiet vai vilcéja rullitis/rullisi atbilst izmantojamajai stieplei (2c).
Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez
atskarpém; pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un
ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla, iestumjot to degla
savienotajdetalas stieples vadiklas (2d) ieksa 50-100 mm garuma.
Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo
vértibu, parbaudiet, vai stieple ir pareizi novietota apaks$éjas spoles
rieva (3).

Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (4a).

lelieciet metinasanas aparata kontaktdaksu barosanas rozeté, ieslédziet
metinasanas aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu,
kura atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals
izies cauri stieples vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15cm no degla
priekséjas dalas, atlaidiet pogu.

UZMANIBU! S0 operaciju veiksanas laika stieple atrodas
zem elektriska spri un ir pakl haniska spéka
iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti drosibas noteikumi, var rasties
elektrosoka, ievainojumu vai elektriska loka risks:

- Nenovirziet degla galu kermena dalu pusé.

- Nepietuviniet degli balonam.

Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).

Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu
spiedienu un titavas bremzésanu uz minimalakajam iesp&jamam
veértibam t3, lai stieple neslidétu rieva un vilcéja apstasanas gadijuma

stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas inerces dé|.
- Nogrieziet no uzgala izejoso stieples galu ta, lai tas garums batu 10-15
mm.
Aizveriet titavas telpas vaku.

. METINASANA: DARBA 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.

Oglekla un zemi legétais térauds
- lzmantojamo stieplu diametrs:

- Izmantojama gaze:
Neraséjosais térauds

- Izmantojamo stieplu diametrs:

- lzmantojama gaze:

Aluminijs un CuSi

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm CuSi gadijuma)
- lzmantojama gaze: Ar
Stieple ar pildijumu

- Izmantojamo stieplu diametrs:

o

0.6-0.8mm
CO, vai Ar/CO, maisijums

0.8 mm
maisijumi Ar/O, vai Ar/CO, (1-2%)

0.8- 1.2 mm (140 A versija)
0.8-0.9 mm (115 A versija)
- lzmantojama gaze: Nav

AIZSARGGAZE
Aizsarggazes patérinam jabat 8-14 I/min.

DARBIBA SINERGISKAJA REZIMA

Ir tikai jaiestata materiala biezums, lai varétu sakt metinat (OneTouch
Technology).

Ir divas dazadas skalas (ATT. C-5), kas norada uz maksimalo metinamo
biezumu atkariba no izmantojamas stieples.

Metinasanas jaudas regulésana atbilstosi loksnes biezumam vienlaicigi
ietekmé gan padeves atrumu, gan piekauséjamai stieplei padodamas
stravas daudzumu.

Loka garuma regulatora vidéja pozicija ir labs sakumpunkts

IN

metinasanai dazados darba apstak|os.

SUVES FORMAS REGULESANA

Suves formas regulésanai izmanto rokturi (att. C-4), kas regulé loka

garumu, nodrosinot lielaku vai mazaku siltuma piepladi metinasanas

laika; lielaka dala gadijumu ar rokturi, kas uzstadits vidéja pozicija (0, HL

) tiek nodrosinats optimals bazes iestatijums.

Izliekta forma. H. Nozimé, ka siltuma pieplade ir zema, tapéc
=

metinasana ir “auksta’; ar zemu penetraciju; pagrieziet rokturi
pulkstenraditaja virziena, lai nodrosinatu lielaku siltuma piepladi, kas
nodrosina intensivaku kusanu metinasanas laika.

leliekta forma. HL Nozimé, ka siltuma pieplade ir augsta, tapéc

metinasana ir parak “karsta’, ar parmérigu penetraciju; pagrieziet rokturi
pretéji pulkstenraditaja virzienam, lai nodrosinatu mazaku siltuma
piepladi.

PIEZIME: Spoles nodalijuma ir plaksnite ar dazadu biezumu skalu atkariba
no materiala un gazes, kuru ir paredzéts izmantot (att. F).

7. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
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) nopatiet stieples virzitaja apvalku, lai
parbauditu ta integritati.

- Pirms katras izmantosanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma
pakapi un montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes
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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 VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

Veicot park kad inas aparata iekséjas dalas atrodas

zem sprieguma var iegit smagu elektrosoku pieskaroties pie zem

spriegoj $ajam detalam un/vai var ie pieskaroties
pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iekséjo 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

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi

pieskraveti, 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 kontara zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un

skraves.

8. 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 baro3anas linija (vadi, rozete un/vai
kontaktdaksa, droinataji utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslegta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrdkuma 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 linijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza,

tad metinasanas aparats paliks blokéta stavokli.

Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir

Tsslégums, tad novérsiet ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinasanas kontara savienojumi ir izpilditi pareizi,
it pasi, 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.

(BG)

PbKOBOACTBO C UHCTPYKLIUN 3A NON3BAHE

BHUMAHMUE: NPEAU AA U3NON3BATE EJIEKTPOXEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIU 3A MONI3BAHE.

ENIEKTPOXKEHW C HEMPEKBbCHATA 3ABAPBYHA TEN, 3A AbrOBO
3ABAPABAHE MIG/MAG U O®JIIOCOBE, MPEAHA3HAYEHU 3A
MPOMMULLJIEHO U MPO®ECUOHAJHO NON3BAHE.

3a6enexka: B Tekcra, KoiiTo crefBa e W3NON3BaH TepMuHa
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLUM MPABWUJIA 3A BE3OMACHOCT NMPU AbroBO 3ABAPABAHE.
EneKTpoXeHncTbT Tps6Ba fAa 6bae [AOCTaTbYHO OCBEOMEH
3a 6GesonacHata ynoTpe6a Ha eneKTpoeHa U WHPOpMUMpPaH
3a eBEHTya/lHUTe DPUCKOBe, CBbP3aHM C MeToAuTe Ha AbBroBO
3aBapsABaHe, KaKTo U CbC CbOTBETHUTE Mepku 3a 6esonacHocT n
AeNCTBIE B KPUTUYHYN CUTYaLMN.

(Mpunaraiite cbuo Taka Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a Abroso

Yact 9: Unc u ynotpe6a”).

/N

WU36areaite AVpPEeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cCuUcTema;

p npwm ny xop, € OT reHepaTopa, moxe
Aa 6bae onacHo Npu HAKOM 06CcTOATENCTBA.
- C Ha Te p Te 3a KOHTpON N

P P
PeMOHT, TpA6Ba Aa ce M3BBPIUBAT CaMO NP N3raceH 1 U3KNIoYeH
OT enleKTpNYecKaTa Mpexa eNneKTPoXKeH.

- W3raceTe eneKktpoxeHa n ro Te OT 3aXp Ta Mp

npeaw fa cMeHnTe 3axabeHn YacTu BbpPXy ropenkara.

EnekTpuyeckata WHcTanauyua TpA6Ba pAa 6bae HanpaBeHa

CcbrnacHo Ael?lc‘rnau.wrre HOpMM W© AeﬁCTBamMTe 3aKOHM 3a

p oT TPy yK@.

EnekTpoxeHbT TpA6Ba Aa 6bae CBbp3aH CbC 3axpaHBauwjara

eneKTpyUYecKa CUCTeMa C HyseB 3a3eMeH NPOBOAHNK.

MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTBT 3a eNEKTPMYECKOTO 3axpaHBaHe e

NpaBWIHO 3a3eMeH.

[a He ce n3non3Ba eneKTpoXKeHa BbB BNaXKHa N MOKpa cpepa u

noBpeme Ha AbXA.

- fa He ce T 4 pen n wnm
pasxnabeHn Bpb3Ku.

- Ja He ce 3aBapsABa BbPXy KOHTellHepy, CbaoBe WM

Tpb60NpPOBOAN, KOUTO CbABLPKAT MAK Ca CbAbPXKANW 3ananumu

TeYHW NN ra3oo6pasHu BelecTBa.

Da ce usbarea pa6orta ¢ MaTepnanu, NOYNCTEHN C pasTBOpUTENHN,

cbabpKawy xnop wnm pa6ora B 61M30CT A0 CnomeHaTuTe

BewecTea.

[a He ce 3aBapsiBa BbpXYy Cbfi0Be N0A HanAraHe.

[a ce nocTaBAT faney OT paGOTHOTO MACTO, BCAKAKBM NeCHO
peameTtu (Hang p: AbPBO, XapTuUA, Napuanun n ap.).

[a ce noacurypyu noaxoaswo NpoBETPeHWe WU BEeHTUNauus,

KOWUTO Aa No3BONABaT OTBEXAAHeTO Ha nyweuuTe, nsnnsawm ot

Abrara. Hposerpunaue'ro Aa CcTaBa cnopep cbCTaBa Ha nyweka,

KOHLeHTpauuATa U NpecTos B TakaBa cpepa.

- DpubxTe 6yTnnkata ganey or un Ha non

nbum (aKo ce U3Nonsea).

POL 0@

- Mopcnrypere nopxopAlwa enekTpuyecka W3oONauMa CNPAMO
ropenkara, o6pa6oTBaHNA fAeTaiifl 1 eBEHTyalHU 3aseMeHun
MeTaJIHM YacTu, NocTaBeHU B 6nM3ocT (4ocTbnHN).

ToBa 06MKHOBEHO Ce MOCTUra KaTo ce HOCAT pbKaBuum, o6yBKn,
wankn u o6nekno, npeABMAEHO 3a LenTa U NOCPefcTBOM
N30/1aUNOHHN MBTEYKN N KUAINMyeTa.

Mpepnassaiite BUHarM ounTe CbC cneyuanHu GunTpn
cborBercTBawm Ha craHpapt UNI EN 169 wam UNI EN 379,
MOHTMPaHU Ha MacKM U KacKmn CboTBeTCTBaWu Ha ctaHaapt UNIEN
175.

Te p Her
(cboTBercTBawo Ha craHgapt UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
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3aBapsBaHe (cboTBeTcTBawm Ha ctaHgapt UNI EN 12477)
KaTo u36ArBaTe fAa M3NaraTe KoXkaTa Ha Bb3[eCTBMTO Ha
ynTpaBuoneToBuTe N NHPpa YepBEHN IbUK, KOMTO ce ob6pasysar
oT fbrata; TpAGBa fa ce B3eMaT 1 NO-06IMPHN NpeAnasH MepKu
3a Apyry nvua, KOMTO Ce HamupaTt B 6/1M30CT fO Abrata upes
eKpaHu nnn 3aBecun, KonTo
O6pasyBaH Wwym: AKO nopagn 0cO6eHO NHTEH3UBHN 3aBapbyHu

TCTBAT OTP .

- HAMPEXEHUE MEXAY PBKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOOAUN WU
FOPEJIKUTE: npn pa6oTta c HAKONKO eNeKTpoXKeHa BbpXy eAuH
M CblM AeTaiin AN BbPXY YacTM OT AeTalnu , eneKTpu4ecKn
CbeANHEeHN NoMeXAay C1, MoXKe Aa Bb3HMKHE ONacHO HaTpynBaHe
Ha HanpexeHue Mexay ABe PbKOXBATKNU 3a enekrpoan wnm
ropenkun u To MoXxe ABOIﬁHO Aa HapgXBbpAU AonycTuMmnTe HopMmn.
Heo6xoaumo e eKCnepTHO nuuUe-KOOPAMHATOP Aa W3BbPWN

onepauun ce AOCTUrHe HMBO Ha NNYHa eKc
(LEPd) paBHa unu no-ronAma Ha 85 dB(A), cTaBa 3agbmkuTenHa
ynorpe6ara Ha noAXoAALYM CpeACTBa 3a IMYHa 3awuTa (Tab. 1).

LO®ARO®O®

- lMpemnHaBaHeTO Ha 3aBapbueH TOK NMpeAWu3BUKBa MosABaTa Ha
enekTpomarHuthm noneta (EMF), KonTto ca noKanusmpaHu oKono
3aBapbyHaTa cucTema.

EneKTpoMarHMTHUTE MoneTta MoraT fa B3aMMOAENCTBAT C HAKOU

MeAVLVHCKN anapatypu (Hanp. neiic-meiikbpy, pecnuparopu,

MeTanHN NpoTesn U T.H.).

Tpab6Ba Aa ce B3emMaT HY)KHUTE NpeAnasHN MepKM 3a npuTexarennre

Ha TaknBa anapatu. Hanpumep fa ce 3a6paHun JOCTBNBT 40 30HaTa,

Kb/IeTO Ce M3MOoN3Ba 3aBapbYHUAT anapar.

To3u3aBapbyeH anapaT 0TroBaps Ha U3MC TaHa

CTaHAApTW 3a MPOAYKT, KOWTO Ce W3MON3Ba EAVHCTBEHO B

npomuneHa cpefa U ¢ npodpecuoHanHu yenu. He ce rapanTtupa

CbOTBETCTBME C OCHOBHUTE T Ha eKc Ha xopa

Ha eJleKTpoOMarHuTHU nonera B OMallHa cpeaa.

Kute

Onepa'rop'bT Tpu6sa Aa n3nonssa cnegHUTe npoueaypu, Taka ye aa
ce HaMasnn eKCro3NLUMATa Ha efIeKTPOMarHTHN noneTa:
DuKcnpaiite 3aefiHO, KONIKOTO MOXe NMo-6nn3o ABaTa 3aBapb4yHU
Kabena.

CTpemerTe ce rnaBaTa U TANOTO Aa 6bAaT Bb3MOXKHO No-faneye ot
3aBapbyHaTa cucrema.

He yBMBaﬁTe HUKOra OKOJ10 TAJIOTO 3aBapbyHUTe Kabenwn.

[a He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapby4Ha CUCTEMa, 3a Aa Ce 3aBapsBa.
[ABata Kabena Aa ce AbpPXKaT OT ejHa 1 CblLa CTPaHa Ha TANOTO.
CBbpXKeTe M3XOAHMA KaGen Ha 3aBapb4HMA TOK KbM JeTaiina

[ C VIHCTPYMEHTH, 3a Aa MpeueHW, fanu CbliecTByBa
PUCK 1 Aanu aa npeanpueme NoAxoaALM MepKu 3a 6esonacHocr,
KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapartypa 3a

AbroBo p Yact 9: UHC p uynotpe6a”.
APYIY PUCKOBE
- MPEOBPBLLIAHE: noctaBeTe eneKTpoXKeHa BbpXy paBHa

XOPU30HTa/NHa NOBbPXHOCT, CbC CbOTBETHATa TOBaPOYCTONYMBOCT;
B NPOTUBEH C/lyyait (Hanpumep: NPV HaKNOHEH UM HepaBeH Noa 1
T.H.) CbLECTBYBa ONMACHOCT OT Npeo6pblyaHe.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e pa ce wu3nonsBa
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr TMn pa6ora, 3a KOATO TOM He e
Ha Tp poBoau Ha

P P P: F F

XnapaBnn4yHaTa Mmpexa).

MPEMECTBAHE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT: noacurypssaiite
BUHarm OyTunkata ras C noaxoAAwM CpeacTBa, 3a ja ce
npepoTBpaTn (ako ce )

-3 e pa ce p

OKayBaHe Ha 3aBapb4HUA anapart.

ITKaTa KaTto CpeacTBO 3a

3alWuTHNTE YCTPONCTBA M MOABWKHMTE YacTW Ha KOXKyXa Ha
eneKkTPOXeHa U TenonoAaBaloTo YCTPOIicTBO Tpsbsa aa 6bpar
HarnaceHn Ha »XenaHata nosunuvAa, npean Aa Gbﬂe BK/IIOYEeH
eneKkTpoXeHa B 3aXpaHBalaTa Mpexa.

BHUMAHUE! Bcaka pbyHa Hameca BbpXY ABMKEWNTE ce YacTu Ha

3a p B -6 Ao ob6paboTBaHOTO
CbefuHeHne.
- He 3aBapsBaiiTe 61130 A0 3aBapbyHMA anapat, C n

o6nerHaTy Ha Hero (MMHNManNHoO pascTosaHue: 50cm).

He ocraBante d¢epomarHutHn npeametm B 61Amsoct  fo
3aBapbyHaTa cuctema.

- MuHumanHo pascroaHune d=20cm (OUT. G).

- Anapatypa ot knac A:

Tosn 3aBapbyeH anapat oOTroBapA Ha W3MCKBaHWATa Ha
TEXHMYECKNTE CTaHAApTM 3a NpPOAYKT, KOWTO ce usnonssa B
©AVHCTBEHO B MPOMUWIIEHAa cpeAa W C NpopecmoHanHn uenm.
He ce rapaHTnpa HeroBoTo CbOTBETCTBME C e/lieKTPOMarHuTHarta
CbBMECTUMOCT B XWINLWHN Crpagv U Ha Te3Wn, KOMTO ca CBbp3aHun
AVPEKTHO KbM 3aXPaHBalla MpeXa C HUCKO HanpexeHue, KOATO
3aXpaHBa XWINWHWTE Crpagn.

AOMBAHUTENHU MPEANA3HU MEPKU
- OMEPALUWWUTE NPU 3ABAPABAHE:

- B cpepa c BUCOK PUCK OT TOKOB yaap;

- B orpaHuueHu NnpocTpaHcTBa;

- Mpn O Ha maref VNN eKc
TPABBA npepBapuTenHo fa 6baaT npeueHeHuW puckoBeTe OT
“OTroBOpHO eKCnepTHO Nuue” 1 3aBapAHETO Aa ce U3BbpLUBa
B MPUCHCTBUETO Ha MOArOTBEHW 3a [EeNCTBUE B KPUTUYHU
CUTyauum cneynanmncru.
TPABBA pa 6baaT Bb3NpMeTV TeXHMYeCKUTe cpeAcTBa 3a
6e3onacHocT, onncann B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-

9: Anapartypa 3a A4broBo | Yacr 9: UHc | n
ynotpe6a”.
- TPABBA pa 6bge p TO, KOraTo p T

anapaT WM TenonopaBalloTO YCTPOICTBO ce MOAAbPXKAT OT
onepartopa (Hanp. Ypes pembLm).

- TPABBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapABaHeTO Ha pPaboOTHUK Hap
3emMATa, NOBAUraHeTO Haj 3eMATa N 3aBapABaHETO MOXe Aa 6'bﬂe
U3BbPLUIBAHO Ypes cneyuanHa ocuryputenHa nnatpopma.

T YCTPOIICTBO, KaTo Hanpumep:

- CmsAHa ponku n/unv BoAaum Ha TenTa;

BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa TeJl B PONIKUTe;

- 3apexpaHe Ha 606uHaTa c Ten;

MouncTBaHe Ha PONKUTE, Ha CUCTEMUTE OT 3bOGHN Konena 1 30HnTe,
KOWTO ce HaMupart nop, TAX;

- C Ha Te OT 3b6HU

TPABBA A BbJE HAMPABEHA CAMO MPU U3rACEH U U3KJTIOYEH
OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA ENIEKTPOXEH.

2.YBOJA U OBLLO ONMUCAHUE

Tozn 3aBapbyeH anapat e MU3TOYHWK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapsABaHe,
Cb3AafeH cneunanHo 3a 3aBapsABaHe MAG Ha BbrnepoaHn uan HUCKO
NernpaHn CToManm cbe 3awmten ras CO, unm cmecn Argon/CO, kato ce
13M0n3Ba HenpekbCHaTa UM TpbbHa enekTpofHa Ten (TpbboBKgHa).
OcBseH ToBa ca noaxoAALLV 3a 3aBapaBaHe MIG Ha HepbKaaemy CTOMaHN
c ra3 Argon + 1-2% Kucnopopd u anymuHwin n e CuSi (3anoasaHe) ¢ ras
Argon, KaTo Ce n3non3Bsa efiekTpoaHa 1en C NnoAxoAALl CbCTaBs 3a FLETBVIHa,
KOWTO TpsAbBa fa ce 3aBapsiBa.

Bb3amoxHa e cbuo Taka ynotpebata Ha TpbbHa enekTpoaHa Ten,
noaxofAlla 3a m3nonssaHe 6Ge3 3awmTteH ras Flux kato ce HacTpou
NONAPHOCTTa Ha ropesikaTa, KakTo e MOCOYEHO OT MPOU3BOAUTENA Ha
eneKkpopaHa Ten.

CUHEPTMYHOTO ¢yHKuMoHMpaHe ocurypssa 6bp3o 1 NecHo 3ajaBaHe
Ha 3aBapbyHUTE NapameTpu KaTo BMHArn ce rapaHTupa BUCOK KOHTpON
Ha AbraTa 1 Ha KayecTBoTO Ha 3aBapasaHe (OneTouch Technology).
OcobeHo nopxopAl, 3a NPUNOXeHUe B [bPBOAENCTBOTO U BbPXY
Kapocepun 3a 3aBapsBaHe Ha MOLWHKOBaHa flamapuHa, fnernpaHu
NamapuiHu (CTYAEHO BanLIOBaHW), HEPBXKAAeMV 1 anyMUHNEBN NamMapyHU.

OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKN

- CviHepruyHo ¢pyHKLMOHUpPaHe (aBTOMaTNYHO);

- Bpeme 3a dpuHanHo nsrapsaHe (Burn-back) B 3aB1cMmocT ot ckopocTTa

Ha npeBYKBaHe Ha eneKkTpoHaTa Ten;

TepmocTaTuyHa 3aLLuTa;

- 3awwuTa NPOTVB BHE3aMHU KbCU CbeVHEHUsA, KOUTO Ce Ab/KaT Ha
KOHTAKT MeX/ly ropesnkata 1 macarta;

-96-



- 3aLL[I/ITa NPOTUB HEHOPMAanHO 3axpaHBaHe (I'IpeKa}'IeHO BUCOKO wnn
npeKaneHo HICKO 3aXPaHBallo HanpexeHue);
- O6pblyaHe Ha nonapHocTTa (Dniocoso 3aBapasaHe (Flux));

AKCECOAPU KbM CEPUATA
- ropernka;
- un3xopeH Kaben cHabfeH ¢ Wwunka maca;

AKCECOAPU NO 3AAABKA

- ApanTep 3a 6yTunkaTa C aproH;

- Konunuka;

- CaMO3aT'bMHﬂBaLLla ce Mmacka;

- Komnnek 3a 3aBapsaaHe MIG/MAG.

3. TEXHUYECKU BAHHU

TABEJIA C AAHHU

OcHoBHUTe AaHHW, CBbP3aHN C yn01pe6aTa n pa60TaTa Ha eneKkTpoXeHa,

ca OGOGLL[EHVI B Tabenara c TexHMYeckuTe XapakTepucTukn CbC cnegHuTe

3HaueHuA:
Qur. A

1- EBPOIMEMCKA HopMa, Ha KOATO 0TroBapa 6e30onacHoCTTa Ha paboTa
1 NPOU3BOACTBOTO Ha MALLMHW 3a AbrOBO 3aBapABaHe.

2- CumBON 3a BbTpeLUHaTa CTPYKTypa Ha eNleKTpoXxXeHa.

3- Cumson3za npeaBnAeHUA MeTO[ Ha 3aBapsABaHe.

4- CumBon S: Moka3Ba, Ye MoraT fla 6bAaT U3MbIHEHN omepayuy Mo
3aBapsABaHe B Cpefla C BUCOK PUCK OT TOKOB yfap (Hanpuvep B
ronsma 6,130CT JO ronemMm MeTasiHu Macu).

5- CumBon 3a 3axpaHBallaTa nnHuA:
1~ : NPOMEHANBO MOHO(A3HO HaNPEXeHNe;
3~ : NPOMEHNNBO TPUPA3HO HaNpPeEXeHNe.

6- CTeneH Ha 6€30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

7-  [laHHW, CBbP3aHU C XapaKTepuCTIKaTa Ha 3axpaHBallaTa MHNA:

- U, : NpomeHnnBo HanpexeHue M 4yecToTa Ha 3axpaHsBaHe Ha
enekTpoXeHa (fonycTumu rpaHnuymn +10%).

- || max I MaKkCcumaneH ToK, NorbliaH OT IMHUATA.

- |, edrkacer Tok 3a 3axpanBare.

8- lMapameTpy Ha 3aBapbyHaTa cUCTeMa:

- U, :MaKcmanHo HanpexeHue npu npaseH xof (OTBOpeHa cuctema

Ha 3aBapsBaHe).

1,/U, : ToK 1 0TroBapALWOTO HOPMANM3NPaHO HanpexeHne, KOUTo

morart aa 61:/:(31' OTAEeNAHN OT MallunHaTa Npu 3aBapABaHe.

X : OTHoweHne Ha npeKkbCBaHe: NokassBa BpemMeTo, npe3 KoeTto

MOXe fa ce oTaena CbOTBETHUA TOK (C'bLLlaTa KO}'IOHa). MSpa3ﬂBa

ce B %, Ha OCHOBaTa Ha LUUKbA OT 10 MUHYTW (Hanpumep: 60% =

6 MUHYTW paboTa, 4 NouMBKa; 1 TH.). B cnyvaii, ye napameTpute

Ha ynotpe6a (npeasuaenn npu 40°C 3a paboTHaTta cpepa), 6baat

npesuvLeHn, TepMnUYHaTa 3alurta ce SBFlEﬁCTBa (e!‘leKTpO)KEH‘bT

ce Hamupa B “moumBka” - stand-by pexum, pokato Herosata

TemnepaTypa ce Hopmanu3upa B JONYCTUMUTE FpaHNLK).

A/V-A/V : TMoka3Ba ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHUA TOK

(MUHUManNHO - MaKCWManHO) 3a CbOTBETHOTO HaMpeXeHue Ha

Abrata.

9- PernctpauvioHeH HOMep, KOWTO CAyXu 3a WHAEHTUPUKAUMA Ha
eneKkTpoXxeHa ( HeOﬁXOF\VIM npun TexHu4yeckute npernegu, npuv
MO/IMAHA Ha YacTV 1 yCTaHOBABaHE Ha MPOM3X0ofa Ha NPOAYKTa).

10- =—= : CrofiHOCTM Ha WHEPLMOHHUTE npeAnasnuTenu,
KouTo TpAGBa Aa Ce npefBWAAT, 3a fla ce ocurypu 6e3onacHoTo
DYHKLMOHMpPaHe Ha IHKATa.

11- CI/IMBO"II/I, KOUTO Ce OTHAcAT A0 HOpMuUTe 3a 6e30nacuoc‘r, yneto
3HayeHvie e onmcaHo B rasa 1" 06wy npasuia 3a 6€30MacHoCT npn
[broBOTO 3aBapsBaHe "

3abenesxka: Taka npe/cTaBeHaTa Tabena C TeXHNYECKN XapaKTePUCTUKM

NoKa3ssa 3HayeHMEeTO Ha CUMBONUTE U LUPPUTE; TOYHUTE CTONHOCTU Ha

TeXHUYECKUTE NapameTpu Ha enekTpoxeHa TpAbea Aa 6baaT npoBepeHn

AVNPEKTHO OT HeroeaTta Tabena.

APYIU TEXHWYECKN LAHHWN:
- 3ABAPDYEH AMAPAT: Bux Tabnuua 1 (TAB. 1)
- TOPENKA: Bux Tabnuua 2 (TAB. 2)

Ternoto Ha 3aBapb4YHUA anapar e nocoyeHo B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE HA 3ABAPDBYHUA ANAPAT
YCTPOWCTBA 3A KOHTPOJ, PEFY/IMPAHE U CBbP3BAHE.

3ABAPDBYEH AMAPAT (®ur. B)
Bbpxy npeaHata cTpaHa:
1-  KoHTponeH naHen (BUX OnmcaHneTo).

2-  Kaben v ropenka 3a 3aBapsBaHe.
3-  W3xomeH Kaben v Wwunka maca.

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

4- TnaseH npekbceay ON/OFF.

5-  KoHeKTop Ha Tpb6aTa 3a 3aluUTHNA ras.
6- 3axpaHBaly Kaben.

Bbpxy or, 3a a:

7- TonoxutenHa knema (+).

8- OrtpuuatenHa knema (-).

N.B. O6pbujaHe Ha nonApHOCTTa 3a ¢pniocoBo 3aBapsasaHe (FLUX)
(6e3 ras (no gas)).

KOHTPOJIEH MAHEJT HA 3ABAPBYHUA AMAPAT (®wr. C)

1-  WHpukaTopHa namna 3a CUrHanusnpaHe Ha HanpexeHue B Mpexata.

2- VHpvkaTopHa namna 3a curHanusvpaHe Ha anapma (3apeiicteaHe
Ha MpeanasHUA TePMOCTaT, KbCO CbeUHEHMe Mexay ropenka u
3amacaBall Kaber, 32 NPeKOMEpPHO rofAMO/MaKo HanpexeHue).

3-  mm PerynvpaHe Ha pAebenviHata Ha MaTepuana (3aBapbuHa

MOLLYHOCT)
PerynmpaHe Ha 3aBapbyHUA WeB ([:['bl'I)KI/IHa Ha ‘:\'bl'aTa)

. $abpuyHu HacTporkm (default).
NO-HUCKO HaMnpexeHme Ha Abrata.

NO-BUCOKO Hanpe)xeHne Ha Abrara.

5. UHCTAJIUPAHE

BHUMAHMUE! BCUYKM OMEPALUMU MO WHCTAJINPAHE
W OMEPAUMU MO ENEKTPUYECKO CBBLP3BAHE TPABBA OA CE
WU3BDPLUBAT CAMO MPU HAMDBJIHO U3rACEH U U3KJIIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXXKA 3ABAPDBYEH AMAPAT.
ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA A BbAAT U3BbPLUBAHU
EAVWHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULIMPAH 3A TA3U OENHOCT
NEPCOHAN.

CbeauHABaHe Ha N3XofeH Kaben-wunka
Qur.D

MECTOMNOJIOMEHUE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT

Onpenenere MACTOTO Ha MHCTanMpaHe Ha 3aBapb4yHMA anapart, Taka 4ye
Tam [la HAMa NpPenAaTCcTBuA npej CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA U U3X0A Ha
oxnaxaalua Bb3AyX; B CbLIOTO BpeMe Ce yBepeTe, Ye He ce BCMyKBaT
NPaLVHKY, KOPO3UBHY N3MapeHNs, BNara 1 T.H.

MopgabpxaiTe noHe 250 mm  CBOGOAHO MPOCTPAHCTBO OKONO
3aBapbyHVA anapar.

BHMUMAHME! MocTaBeTe 3aBapbyHMUA anapaT BbpXy paBHa
MOBBPXHOCT CbC CbOTBETHaTa W3APBLXKAMBOCT, 3a Aa ce usberHe
onacHo npeo6pblyaHe NN NpemMecTBaHe.

CBBP3BAHE C MPEXKATA

- I'Ipe/:u/l Aa Ce M3BbpWM KAakKBOTO W [a e eNnekTpuyecko CBbp3BaHe,

nposepete Tabenata ¢ TeXHUYECKMN XapakTepucTUKN Ha 3aBapbyHUA

anapat, Janu AaHHWTe OTrOBapAT Ha HanpeXeHWeTo W yecToTata Ha

MACTOTO Ha MHCTanMpaHe.

3aBapbyHMAT anapaT TpsAbBa fJa Obae CBbp3aH E€[UHCTBEHO CbC

3axpaHBalla cnctema C HeyTpaneH 3a3emMeH NpoBOAHUK.

- 3a Aa Ce rapaHTupa 3awurtaTta npu MHANPEKTEH KOHTaKT, n3nonsBaiTe
[ZLI/Id)epeHL[VIaI'IHI/I npeanasuTenn oT Tun:

- Tun A( ) 32 MOHOda3HUTE MaLLINHU.
NAVAW

- 3a fa ce yfoBNeTBOPAT M3nckBaHMATa Ha Crangapt EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa 3aBapbyHUAT anapart Aa e CBbpP3Ba C TOUKM Ha
3axpaHBallaTta MpeXa, KONTo MaT MMnefaHc No-ManbK oT Zmax=0.15
ohm.

- 3aBapbUHUAT anapart He ce perynupa ot Cranaapt IEC/EN 61000-3-12.
AKO 3aBapbUHUAT arnapar ce CBbpke KbM 0b6LiecTBeHa 3axpaHBalla
MpeXa, TeXHUKDBT, M3BbpLUBALY WHCTanaunATa win nmpe6menm e
ANbXeH Aa NpoBepu, Aann 3aBapbYHUAT anapat MOXe [ia ce CBbpxe
(aKO e HQO6XOF[I/IMO, KOHCy}'ITI/IpthTe Ce C eNeKTpopasnpenenTenHoTo
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[IPY>KeCTBO).

LLlencen v KOHTaKT

CebpiKeTe LWencena Ha 3axpaHBaluusA Kaben KbM KOHTAaKT Ha Mpexata,
KOATO e 060py/:(BaHa C npegnasutenn Unn asTOMAaTU4eH MpeKkbCBay;
cneuuanHaTta 3as3emABalla Krema TpﬂﬁBa Aa 6'bFLe CBbp3aHa CbC
3a3emABall nNpPOBOAHUNK ()K'b}'ITO*3EJ'IeH) Ha 3axpaHBallata JINHWUA.
Tabnuua 1 (TAB. 1) ca MoKasaHU MpenopbuMTENHUTE CTOMHOCTU B
amnepy Ha VHEPLVOHHMTE NPeAnasnuTen Ha MHUATa, U3bpaHu cropes
MaKCMManHUA HOMWHanNeH TOK, OTAaBally Ce OT 3aBapbyHMA anapat u
HOMWHANHOTO 3axpaHBaLlo HanpexXeHune.

BHUMAHME! Hec Ha Te no-
rope np npasu ¢ Ha cuctemata 3a 6GesomnacHocT,
p oT np Tena (knac l), ToBa nopaxpga cepuosHu

pUcKoBe 3a XxopaTa (Hanp. TOKOB yaap) unn matepuanHm wetn (Hanp.
noxap).

CBbPBAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! NMPEAUN OA WU3BBPLUUTE CHbOTBETHUTE
CBbP3BAHWA, YBEPETE CE, YE 3ABAPDBYHUAT AMAPAT E U3FACEH
W N3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

B Tabnuua 1 (TAB. 1) ca MOCOYEHN MPENOPBLUNTENHWUTE CTOMHOCTH
Ha 3aBapbyHUTe Kabenu (B Mm?) B 3aBUCMMOCT OT MaKCUManHWUA TOK,
OTfjaBaH OT 3aBapbyHWA anapar.

CBbp3BaHe ¢ 6yTunkara ras (ako ce usnonssa)

- Bytunka ras, KoAaTo Moxe fla ce 3apex/a, NocTaBeHa BbpXy KONMyKaTa:

max 30 kg.

3uBUHTETe peayKTOpa 3a HanAraHeTo (¥) Ha knanaHa Ha GyTunkata ras

KaTo MocTaBUTe MEXAY TAX CreLnanHua peayKkTop, NpefocTaBeH KaTto

aKcecoap, KoraTo ce 13Mnon3sa ra3 AproH nnm cmec Apron/CO,.

CBbpeTe BxoAAlaTa Tpbba 3a ras Kbm pefyktopa W CTerHete C

npefocTaBeHaTa ckoba.

- Pa3BwiiTe perynupalima MaHLLIOH Ha peflyKTopa 3a HanAraHe, npeauv aa
oTBOpUTE KNanata Ha 6yTunkata.

(*) Akcecoap, KolTo TpAbBa Aa ce 3aKynu OTAENHO, ako He e NpefoCcTaBeH

C npoayKTa.

cB'prBaHe Ha nsxogHua Kaben Ha 3aBapbYyHUA TOK
Tpﬂ6Ba Aa ce CBbprKe CbC 3aBapABaHNA [ieTalN 1A ¢ MeTanHaTa Maca, Ha
KOATO € NOCTaBeH Bb3MOXHO Haii-61130 A0 3aBapABAHOTO Cbe[JUHEHMNE.

lopenka
nOFlI'OTBeTe A 3a NbpBOTO 3apex[aHe C efieKTpoaHa Ten Kato
ZleMOHTMpaTe [jlo3aTa U KOHTaKTHaTa Tpb6a, 3a la yNecHWTe 13nn3aHeTo.

CMsAHa Ha NONAPHOCTTA
Qur.B
- OTBOpeTe BpaTu4KaTa Ha OTAeNeHNEeTo 3a MOTOBWU/IKaTa.
- 3aBapsasaHe MIG/MAG (ras):
- CBbpxeTe kabena Ha ropenkaTa, Wfsalj OT TefOMNOAaBalLOTO
YCTPOWCTBO C YepBeHaTa Knema (+).
- CBbpKeTe UXOAHWA Kaben Ha WunKaTa KbM YepHaTa Knema (-).
- OniocoBo 3aBapsBaHe FLUX (6e3 ras):
- CB'bp)KeTE kabena Ha ropenkata, uasaw, OT TenonogasawloTo
YCTPOWCTBO C YepHaTa Knema (-).
- CBbpXKeTe U3XOAHWA Kaben Ha WunKaTa C YepBeHaTa Knema (+).
- 3aTBOpeTe BpaTWyKaTa Ha OT/leNleHNeTO Ha MOTOBUJIKaTa.

Mpenopbkn:

- 3aBbpTeTe [AOKpall KOHEKTOpUTE Ha 3aBapbuyHuTe Kabenn B
KOHTaKTWTe 3a 6bp3 AOCTHM (aKO MMa TaKMBa), 3a Aa Ce rapaHTMpa
OT/INYEH eNEKTPNUECKM KOHTAKT; B MPOTVBEH Cryuail e ce o6pa3syBa
NPeKOMEPHO HarpABaHe Ha CaMuTe KOHEKTOpU C TAXHOTO Gbp3o
3axabaBaHe 1 3ary6a Ha epuKacHOCTTa UM.

- M3non3BaiTe Bb3MOXHO MNO-KbCh 3aBapbyHKN Kabenw.

N36srsante M3Mon3BaHETO Ha MeTanHu CTPYKTYypW, KOUTO He ca

yact oT 0bpaboTBaHVA AeTaiin, 3a Aa NOAMEHWTE U3XOAHWA Kaben

Ha 3aBapbYHKA TOK; TOBa MOXe /la Ce OKaXe ornacHo 1 Aa Aosefie 0

He3a[J0BO/INTENHY Pe3yNTaTyi OT 3aBapABaHeTo.

3APEXXAAHE HA BOBUHATA C ENIEKTPOAHA TEJ1 (®ur. E)

BHUMAHMUE! NPEAUN AA NMPEANPUEMETE OMEPALIUU MO
3APEXXAAHE HA BOBUHATA C ENNEKTPOAHA TEN, YBEPETE CE IAJIN
ENEKTPOXEHBT E U3FACEH N M3K/IIOYEH OT 3AXPAHBALLATA
MPEXA.

MPOBEPETE, AN POJIKUTE HA TENOMOMABALLOTO YCTPOWCTBO,

HAMPABNABALLMA WITAHT U KOHTAKTHATA TPbBA HA TOPEJIKATA

OTrOBAPAT HA [OWAMETBPA W BWAA HA ENEKTPOOHATA TEN,

KOATO VIMATE HAMEPEHWE [IA U3MON3BATE 1 AANN MPABUIHO CA

MOHTUPAHW. NOBPEME HA MOCTABAHETO HA ENEKTPOAHATA TEN, HE

HOCETE MPEAMA3HW PbKABULIN.

OTBOpeTe BpaTWyKaTa Ha rHe3/J0TO Ha MOTOBWM/IKaTa.

MocTaBete 606MHaTa 3a enekTpofgHata Ten BbPXYy MOTOBWIKATa;

nposepeTe, Jany BPETEHOTO Ha MOTOBM/IKATa € MPaBUIHO NMOCTaBeHO

Ha npefBuAeHnsA 3a Hero oteop (1a).

OcBobopeTe KOHTpamaKkapata Uiy KOHTpa MakapuTe 3a HanaraHe v a/rn

oTAaneyeTe OT AofIHaTa Makapa v JonHute Makapu (2a-b).

- lNpoBepeTe fanu ponkaTta/vnu ponKkuTe Ha TeNoNoAaBalLoTo YCTPONCTBO

e/ca nofxoAALM 3a U3NON3BaHaTa eneKkTpoaHa Ten (2c).

OcBobopeTe Kpas Ha eneKkTpoHaTa Ten 1 oTpexeTe fedopmupaHaTta

4acT, Taka Ye [la HAMa CTbpyalyM OCTaTbLy; 3aBbpTeTe Go6uHaTa B

nocoka, obpaTHa Ha YaCOBHUKOBaTa CTpeNika ¥ BKapanTe Kpas Ha

eneKTpoHaTa TeJl BbB BXOAALMA LWIAHT U ro noGyTHeTe Ha 50-100 mm

B CBbP3BaLUMA WNAHT HA ropenkata (2d).

- MNocTaBeTe OTHOBO Ha MACTOTO KOHTPapOsKaTa WAV KOHTPaponKuTe,
perynupaiiTe HanAaraHeTo 1/umM Ha cpeaHa CTONHOCT, NpoBepeTe, Aanu
eneKTpoJHaTa Ten e NpaBWIHO NOCTaBeHa B OTBOPA Ha [JoNiHaTa ponka
(3).

- MaxHeTe MyHALLYyKa /HaKOHEYHNKa/ 1 KOHTaKTHaTa TpbbnuKa (4a).

BkapaiiTe BuUnKaTa Ha eneKkTpOXeHa B 3axpaHBalyyA KOHTaKT,

nycHeTe eneKkTpoXeHa, HaTuCHeTe GyToHa 3a ropenkata unu 6yToHa

3a nojasaHe Ha enekTpofHa Ten BbpXy KOMaHAHWA naHen (ako nma

TaKbB) 1 U34aKaiiTe, JOKATO Kpas Ha Tena, KOTO TpAbBa Aa npemuHe

no HanpasfABalMA WNAHI Ha MakapaTa, Aa ce nokaxe 10-15 cvm ot

npe/HaTta YyacT Ha ropesikaTa, ToraBa cnpeTe Aa HaTuckaTe GyToHa.

BHUMAHUE! Mosp Ha Tesun I eneKTpogHata
TeNn ce Hamupa noj eNneKTPUYecKO HamnpeXeHne N BbpPXy Hes
AeﬁCTBa MeXaHuYyHa cuna, eTo 3all0 HecnasBaHeTo Ha npasunarta
3a GesonacHa pa6oTa, MoXe Aa foBefe [0 PUCK OT TOKOB
yAap, HapaHABaHMA, a CbWoO Taka fAa NpeAusBUKa U HeXenaHa
eneKkTpuyecka gbra:

He HacouBaliTe ropenkaTa KbM 4acTu Ha TANOTO.

He pobnuxasarite ropenkara fo 6yTunkara.
- MoHTupaiite OTHOBO BbpXY ropenkara,
MyH/LLYKa /HAaKOHEUHIKa/.

MpoBepeTe fanu nofaBaHETO Ha eNeKTPoAHa TeNl e PefoBHO;
perynupaiTe HanAraHeTo Ha mMakapuTe ¥ 6nokaXa Ha MoToBwfKaTa
A0 BBMOXHUTE MUHUMANHN CTOVIHOCTVI, 3a pa ce ysepute, u4e
enekTpofHaTta Ten He BykcyBa B Makaparta v 4e B C/lydal Ha 6nokax
Ha nojaBawoTo yCTpOﬁICTBO HAMa [a ce paswunpAaTt cnupanute ot
npeKkomepHaTa nHepums Ha 6061HaTa.

- OTpexeTe Kpas Ha TeNTa, KOATO Ce e Mofana HaBbH OT MyHALlyKa /
HaKoHeuHnKa/ Ha 10-15 mm.

3aTBope1e BpaTu4yKaTa Ha rHe3f0To Ha MOTOBWIKaTa.

KOHTaKTHaTa pr6a n

6. 3ABAPABAHE: ONMUCAHUE HA NPOLIEAYPATA

SHORT ARC (KbCA ABIrA)

Pa3TanAHeTO Ha enekTpojHaTa TeNl U OTAENAHETO Ha KarnkaTa CTaBa
nocpesCcTBOM MOCNeAoBaTelHN KbCM CbeAUHEHWA OT Bbpxa Ha
eneKkTpofHaTa Ten B 3aBapbyHaTa BaHa (Ao 200 nMbTM B CeKyHAa).
CBo6oaHaTta Ab/MKMHA Ha enekTpoaHata Ten (stick-out) HopmanHo e B
AvanasoHa mexay 5u 12 mm.

BbrnepoaHn 1 HACKO NerMpaHn CTOMaHmn

- [lnameTbp Ha n3non3saHaTa enekTpofHa Ten: 0.6-0.8mm
- Tas3, KOWNTO MOXe Aa Ce U3Mnon3ga: CO, nnmn cmecu Ar/CO,
Hapbxpaemn ctomanun

- [InameTbp Ha n3nonspaHaTa eNekTpoaHa Ten: 0.8 mm

- Tas3, KoTo MOXe Aa ce n3nonssa:
Anymunnii n CuSi
- [InameTbp Ha M3non3BaHaTa eNeKTPOAHa TeN: 0.8- 1.0 mm (0.8mm 3a CuSi)
- la3, KoWNTO MOXe [a ce 13Mosi3Ba: Ar
Tpb6Ha enekTpoaHa Ten
- [lnameTbp Ha n3non3paHara enekTpoAHa Ten:

cmecu Ar/O, nnu Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.2mm (Bepcus 140 A)
0.8-0.9mm (Bepcua 115 A)
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- [a3, KoTO MOXe [ia ce 13Mosi3Ba: HukakbB
3ALUUTEH TA3
[lebuTbT Ha 3alWnTHUA ra3 Tpabea Aa 6bae 8-14 I/min.

OYHKLMOHUPAHE B CUHEPTUA

[ocTtatbuHo e Aa ce 3afjafje AebenvHaTa Ha MaTepuana, 3a fa 3anouHe

3aBapasaHeTo (OneTouch Technology).

Ha pasnonoxeHve ca pasnuunm ckanm (OUM. C-5) , kouto pasat

nNpUGNN3UTENHN YKa3aHuA 3a AebennHNTe, KOUTO MOoraT fla ce 3aBapaBaT

B 3aBUCMMOCT OT U3MNoN3BaHaTa enekTpogHa Ten.

PerynmpaHeTo Ha MOLWHOCTTa 3a 3aBapABaHe B 3aBUCMMOCT OT

AebenvHaTa Ha NlamapuvHaTa BAnAe eHOBPEMEHHO BbPXY CKOPOCTTa

Ha TeNonoAaBalloTo YCTPOWCTBO 1 KOMMYECTBOTO Ha OTAAaBaHUA Ha

eneKTpoAHaTa Tes TOK Npu BHOCA .

Korato PerynaTopbT 3a Ab/KMHATA HA AbraTta € B MeXAMHHO NMoJioXKeHne
|:|k , TOBa e ‘:\o6pa nosuymAa 3a 3arnoysaHe Ha 3aBapABaHETO npwu
=

PasNUyYHU YCNoBWA Ha paboTa.

PEFYJINPAHE HA ®OPMATA HA LUEBA

PerynnpaHeTo Ha ¢popmaTa Ha LeBa CTaBa Ype3 pbkoxsatkata (Our. C-4)

KOATO perynupa AbfXWHaTa Ha Abrata n onpeaena no-ronam win no-

ManbK BHOC Ha TemrnepaTtypa npwu 3aBapABaHETO; B MoBeyeTo ciyyau,

KOrato pbKoxBaTkaTa Cce HaMnpa B MeXAUHHO NosoXxeHne (0, |:|k ) ce
=

roJlyyaBa OnTMasiHa 6a3oBa HaCTPOIKa.
M3nbkHana dopma. H. O3HauaBa, ye vma cnab TepmmyeH BHOC W
=

Cfle[oBaTeNIHO 3aBapsABaHETO e “CTyAeHO’, CbC Cnabo MPOHMKBaAHE;

3aBbpTeTe C/lefloBaTe/HO MO MOCOKa Ha YaCOBHMKOBaTa CTpesika

pbKOXBaTKaTa, 3a fla MoayuyuTe NO-rofIAM TePMUYEH BHOC C edeKT Ha

3aBapABaHe C NO-roIAMO pasTansaHe.

Banv6Hata popma. HL O3HayaBa, Ye MMa BUCOK TEPMMYEH BHOC 1
=

cnefoBaTeNHO e MpeKaneHo “Tonna’; C MpeKoMepHO MPOHMKBaHeE;
3aBbpTeTe C/lefoBaTeNHO pPbKOXBaTKaTKa B MOCOKa ObpaTHa Ha
YacoBHMKOBaTa CTPesiKa, 3a Aa NoslyyuTe No-Masko pastansHe.

3ABEJIEXKKA: B oTgeneHneTo 3a MOTOBWIKaTa Ce Hammpa eTuKeT C
PasNUYHU CKanw ¢ Ae6enriHm B 3aBUCUMOCT OT MaTepuana 1 rasbT, KOWTo
ce Bb3HamepABa fa ce nsnonssa (Our. F).

7.NOAAPBXKKA

BHUMAHME! NPEON OA M3BDBPLUBATE OMEPALUM MO
NOAAPBHXKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHDBT E WU3FACEH U
WU3KNOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

OBMKHOBEHHA MOAAPDBXKA
ONEPAUUUTE MO OBMKHOBEHATA NMOAPBXKA MOTAT OA BbOAT
WU3BBPLUEHN OT 3ABAPYUKA.

lopenka

- He noctaBAiTe ropenkata u HeiiHWA Kaben BbPXy TOMAN NOBbPXHOCTH,
TOBa lLe Npean3BMKa Pa3TONABAHETO Ha M30NMpaLYUTe MaTepuany 1
TAXHaTa nospepa.

- PE,E\OBHO nposepﬂBame CbCTOAHMETO Ha Tp'b6I/ITE 3a rasta n TexHurte

CBbp3BaHuA.

Mpu BcAKa cMAHa Ha 6obuHaTa 3a Tena, MOYMCTETe CbC CyX CrbCTeH

Bb3ayx (max 5 bar) u npoBepeTe CbCTOAHWETO W LENOCTTa Ha

HanpasnABallaTa posika.

MpoBepsnBaiiTe npean BCAKa ynoTpeba, CbCTOAHMETO 1 MOHTaxa

Ha KpalﬁHVITe YacTn Ha ropenkarta: HaKOHeYHWK, KOHTaKTHa pr6a,

pasnpegenuTen 3aras

TenonopaBaHe

- lMpoBepsABaiiTe 4ECTO CbCTOAHMETO Ha W3HOCBAHE Ha POJIKWUTE Ha
nopasalinTe mMexaHnusMn, nepeojnyHo nouyncTeanTe MeTanHus npax,
KOWTO Ce HaTpynBa BbpXy/OKONO nojaBaliys MexaHu3bm (Makapu,
BXOAEH 1 3X0AeH BOAay Ha eflekTpoaHaTa Ten)A

W3BbHPEAHA MOAAPBXKA

OMEPALMUTE MO U3BbHPEAHA MOAAPBHKKA TPAEBA A EbIAT
W3BbPLUEHU EANHCTBEHO OT EKCMEPTEH UJIN KBAJIMOULIUPAH
MEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B
CbHOTBETCTBUE C TEXHUMECKU CTAHAAPT IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! NPEAW AA CBAJIUTE MNAHEIUTE HA

ENIEKTPOXEHA U AA CTUTHETE O HEFOBATA BBTPELLUHA YACT,

VYBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHA E WU3rACEH U M3KNIOYEH OT

ENEKTPUYECKATA MPEXA.

HAkou KoHTponHm pa6oTu, M3BBP p

BbTpellHaTa 4YacT Ha eleKTPOXKeHa, MoraT fAa npeAvsBMKaT

cepuo3eH TOKOB yAap, MOPOAEH OT AMPEKTHUA KOHTaKT C yacTu

nop p u/ vnn BC/IEACTBUE Ha KOHTaKTa ¢

ABUKELN ce yacTu.

- I'Iepmonquo n C 4ecCToTa, 3aBucella ot yn0Tpe6aTa Ha enekTpoXxeHa

W HannM4yuneTo Ha npax B pa60THaTa cpeaa, I'IpOBepFlBaVITe BbTpelwHata

UacT Ha efleKTpOXeHa 1 MouUCTBaliTe Mpaxa, KOWUTO ce e HaTpynan

BbPXY TpaHChOpMaTopa, NOCPEfCTBOM CTPYA OT CYX CrbCTeH Bb3flyX

(max 10 bar).

He HacouBaiiTe cTpyATa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY eNeKTPOHHUTE

nNaTtky; 3a TAXHOTO NOYUCTBaHe Tpﬂ6Ba Aa npeasuanTe MHOro mMeka

4yeTKa unv cneymnanHn 3a ToBa pastesopuTtenn.

IMpu nouncTBaHeTO NpPoBEpeTe, Aanu eNeKTpUYeCcKUTe CbeVHEHUA ca

[nobpe 3aTerHati 1 jany n3onauvATa Ha Kabenute He e NoBpeaeHa.

- Bkpas Ha Te3u onepaLym nocraBeTe OTHOBO MaHEsMTE Ha eNeKTPOXeHa

KaTo 3aTerHerte AOKpaIﬁ BCUYKM BUHTOBE.

B HMKaKbB C}'IyHaVI He ZBBapﬂBaVITe npu OTBOpEeHa MalunHa.

- Cnep KaTo CTe M3BbPLIMIN MOAAPBKKA NN NOMpPaBka, Bb3CTaHOBeTe
BPb3KUTe U KabenaxuTe, KakTo ca 6uanm npean ToBa Kato ce
NOrpmxunTe Aa He BAM3aT B KOHTAKT C ABMXKELM Ce YacTn unuv Yvactu,
KOWUTO MoraTt ga [OCTUTHAT BUCOKK TemnepaTtypu. CB‘bp)KETe BCUYKKN
NpoOBOAHULM, KAaKTO Ca 6unn npean ToBa Kato ce norpuxunte aa 6'bFLaT
pasfeneHn mexay TAX BPb3KWUTE Ha NMbpPBUYHUA TpaHCd)OpMaTOp C
BUCOKO HanpexeHune oT Te3n Ha BTOPUYHNA TPaHCHOPMaATOp C HUCKO
HanpexeHue.

M3non3BaiTe BCUUKN OPUrMHANHW Waibu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO
Ha CTpyKTypaTa.

nop BbB

8. OTKPUBAHE HA NOBPEAN

B CJIYYAM HA HEYAOBNETBOPUTENIHO OYHKLUMOHWPAHE HA
ENEKTPOXEHA, NPEAV JA HAMPABUTE MO CUCTEMATUYHA NMPOBEPKA
VN OA CE OBbPHETE KbM CEPBM3HWA LIEHTbP, MPOBEPETE CIEAHUTE
HELLIA:

- J]a nposepuTe, Aan OCHOBHMNA NPEKbCBaY € BKIOYEH, B NONOXeHne
“ON" v panu ceeTn CboTBETHATa lamna.; B NPOTUBEH Clyyaii ledekTa ce
Hamupa B 3axpaHBalliaTa IMHUA (Kabenu, KOHTaKTHW Knoyose 1/ unu
BUIKW, NPEANasNTeNu 1 T.H.).

Zlanm He e BK/TIYeHa XXb/iTaTa MHAMKATOPHA NaMna, KOATO CMrHann3supa
3a BKJ/IIOYBaHe Ha 3aunTtata OT CBPbXHarnpe)eHue uin MHOro HUCKO
Hanp WNn KbCo Cbheq| .

- MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXMMI Ha 3aBapABaHe, CTe Crasunm
HOMUHANHUA BPEMEeBU PeXuMm, T.e. fanu CTe MpaBUAN MOYNBKN
noBpeme Ha paGoTa 3a OxfnaxpaHe Ha MalvHaTa; B Cly4an Ha
3a,qel7ICTBaHe Ha TepmocTaTa, M34aKaiiTe ecTeCcTBEHOTO OxnaxpaaHe Ha
MallvHaTa, NnpoBepeTe U3NpaBHOCTTa Ha BEHTMUNAToOpa.

FlpoaepeTe HanpeXeHneTo Ha NuHUATA. Ako HanpexeHueto e
NpeKannHo BUCOKO UM HUCKO MallnHaTa HAMa Aa pa60TV|.

- lpoBepeTe, fanu HAMa KbCO CbeAVHEHME Ha U3XOfa Ha eNleKTPOXKeHa:
B C/lyysli, Ye Ma TaKoBa , OTCTPAHETe ro.

I'IpOBepeTe, Aanv CBbp3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa CMCTEMQ, € U3BbPLUEHO
npaswuiHO, ocobeHo CBbP3BaHETO Ha WunKaTa Ha 3amacAasaluna Kaben
C AeTaiina, fa 6bae 6e3 nsonupally matenany (Hanp. nakose).
M3nonseaHnA 3awuteH ras Aa GbAe npaBuneH W B MPaBUIHO
KONMYeCTBO.
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(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI O CIAGIYM PODAWANIU DRUTU DO SPAWANIA
LUKOWEGO MIG/MAG | FLUX, PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: Ponizej termin“sp ka".

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

nadfiol go i podc go wytwarzanych przez tuk;
rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegélnie intensywnych operacji
spawania zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia
osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy

p dnie srodki ochrony osobistej

(Tab.1).
- Przeplywajacy prad sp ie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokali y nw blizu obwod

spawania.
Pola elektromagnetyczne moga
aparatury medycznej (np. Pac '

Khadaé

sig na funlu"
, aparaty tl

, protezy

Operator powini by¢ odpowied pr lony w zakresie
piecznego uzywaniu sp ki, jak réwniez poi y I
o zagrozeniach zwigzanych z procesami sp ia tul go, Nalezy

, itp.).

P

odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.
(Odwotaj si¢ rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czesc 9: Instalacja i uzytkowanie”).

bwod.

- Unikaé¢ bezposrednich kontaktow z w

$rodki ochronne w stosunku do
0s6b stosujacych te urzqdzenla Na przyklad zakaz dostepu do
strefy, w ktorej uzywana jest spawarka

ka dardu technicznego
prnduktu przeznaczonegn do uzytku wquczme w pomieszczeniach
przemyslowych i w celach pr f Inych. Nie jest gwar

niektorych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu
spawarki i odlgczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych el 6w uchwytu sp Ini
nalezy wytaczyc spawarke i odtaczyc zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektrycznq zgodnle z obowiazujacymi
normami oraz przepi i higieny pracy.

zego
g

g zp ymi wymogami dotyczacymi ekspozycji

cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen,
zliwiajacych zredul i ekspozycji na pola

elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody sp Inicze zliwie jak najblizej

siebie.
- Zwracajuwage, aby gltowa i tutéw znajd ty sie najdalej mozliwi

od obwodu spawania.
Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

- Spawarke nalezy podlq:zyc wylacznie do uktad
wyp gow iony przewéd neutralny.

- Upewnic sig, ze wtyczka za5|lanla jest prawidlowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w sSrodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub pol y

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania.
Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej
strony ciata.

Podlacz przewdéd powrotny pradu spawania do spawanego
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
zlacza.

potaczeniami.

- Nie sp ¢ poj ikow, k lub pr dow rurowych,
ktore zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie 4 Inikéw chlorowanych do materiatow

czystych i nie przechowywa( w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usunaé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy jduja sie odpowiednie srodki stuzace
do usuwania oparéw sp Iniczych; nalezy sy ycznie
sprawdza¢, aby oceni¢ granice dziatania oparéw sp Iniczych w

zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu

spawania.
- Przechowywa: butle z dala od zrodel ciepta i chroni¢ przed
d i stonecznych (jezeli

uzywana)

Q@A@@O

- Zastosuj odpowiedniga izolacje elektryczna pomiedzy uchwytem

p? ym,  sp y pr i ewent

y
Wlis

- Nie spawaj w p ki, nie siadaj lub opieraj sie o nia
podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).
Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu
obwodu spawania.

Minimalna odlegto$¢ d=20cm (Rys. G).

- Aparatura kIasyA
N ka spetnia wy i d

du technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wquczme w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwar
zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéow latwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobieg: o podd ocenie "Odpowiedziall
fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w obecnos:l innych oséb

przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.

MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace

ymi cze$ciami ymi, ktére znajd
(s dostepne).
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie
gtowy i odziez ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowa¢
pomosty lub chodniki izolacyjne.
Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach
lub przytbicach spawalniczych zgodnych z norma UNIEN 175.
Nos$ odpowiednia odziez dporna (: 3 z norma UNI EN
11611) oraz rekawue spawalnicze (zgodne z normq UNI EN 1 2477),

zapobiegajac narazeniu skéry na dzi pr

j3 sie w p

p w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974- 9 Sprzet
do ia tuk go. Czesc¢ 9:1 lacja i uzytk .

ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajmk
drutu sa 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 wigksza iloscig spawarek na
jednym przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych
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elektrycznie moze p ¢ niebezpieczna

d 4

suma napiec
jatlowych pomie réznymi uchwytaml elektrody lub

uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osiaggac podwdjna
wartos¢ graniczna dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi  wykona¢ pomiary z
i p dnich srodkéw, aby okresllc czy istnieje
zagrozenie i czy moga zostac iednie srodki

ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974 9: Sprzet do
spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

POZOSTALE ZAGROZENIA
WYWROCENIE: ke na j powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku
(np. pochyta posadzka, niespoistaitp...) istnieje niebezpieczenstwo
wywrdcenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYWANIE uzywanie spawarkl do jakiejkolwiek
obrébki odmi j od przewidzianej jes pieczne (np.

)

rozmrazanie przewodéw rurowych instalacjl wodnej).

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezplecz zawsze buth z gazem
przy pomocy dpowiednich ur p jacych
przypadkowym upadkom (jezeli uzywana).

Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

Przed podlqczenlem urzadzenia do sieci zasilania nalezy
pieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki i
podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie

czesciach podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sie pod
nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU

ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu
przeznaczonym do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do
spawania metoda MAG stali weglowych lub niskostopowych, w ostonie
gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w ktérej wykorzystywane s druty
elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Sa ponadto przeznaczone do spawania metodg MIG stali nierdzewnych
w ostonie argonu + 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi (lutowanie) w
ostonie argonu, w ktérej wykorzystywany jest drut elektrodowy wiasciwie
dobrany do spawanego przedmiotu.

Jest ponadto mozliwe stosowanie drutéw rdzeniowych przeznaczonych
do uzytku bez ostony gazowej - Flux -, dostosowujac polaryzacje uchwytu
spawalniczego do zalecen producenta drutu.

Funkcjonowanie SYNERGICZNE umozliwia szybkie i tatwe ustawianie
parametréw spawania, gwarantujac zawsze wysoki poziom kontroli tuku
oraz jakosci spawania (OneTouch Technology).

Szczegodlnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich
konstrukcji metalowych oraz w zaktadach napraw blacharskich, do
spawania blach ocynkowanych o wysokiej wytrzymatosci (wysoka
granica plastycznosci), nierdzewnych i aluminiowych.

GLOWNE PARAMETRY

- Funkcjonowanie synergiczne (automatyczne);

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 zasilaniem (zbyt wysokie lub
zbyt niskie napiecie zasilania);

- Zmiana polaryzacji (Spawanie metoda FLUX);

AKCESORIA W ZESTAWIE
- uchwyt spawalniczy;
- przewdd powrotny wyposazony w zacisk masowy;

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli zargonem;

- Wozek;

- Przytbica samosciemniajaca;

- Zestaw do spawania metodg MIG-MAG.

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne 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- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3-  Symbol wybranego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, Zze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wiekszych skupisk metalu).

5-  Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ napiecie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Przemienne napigcie i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(granice dopuszczalne +10%).
- I“m Maksymalny prad pochtoniety przez linie.
1, : Rzeczywisty prad zasilania.
8- Wydajnos¢ obwodu spawania:
- U, : maksymalne napiecie jatowe (obwéd spawania otwarty).

1,/U, : Prad i odpowiednie napiecie 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 dopoki jej

temperatura nie powrdci do dopuszczalnej granicy.

A/N-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -

maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

9- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia
produktu).

10- -——: Wartos¢ bezpiecznikdw z opdéznionym dziataniem, ktére
nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych 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)
- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2)

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 masy.

Strona tylna:

4-  Wyfacznik gtéwny ON/OFF.

5-  Ztacze przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy.
6-  Przewdd zasilania.
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Podajnik drutu:

7- Zacisk dodatni (+).

8- Zacisk ujemny (-).

N.B. Zmiana polaryzacji podczas spawania metoda FLUX (bez ostony
gazowej).

PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)

1- Dioda sygnalizujgca obecnos¢ napiecia sieci.

2- Dioda sygnalizujaca alarm (zadziatanie termostatu bezpieczenstwa,
zwarcie pomiedzy uchwytem spawalniczym a przewodem
masowym, zbyt wysokie/zbyt niskie napiecie).

3- "‘A‘ : Regulacja grubosci materiatu (moc spawania)
4- §ﬂ : Regulacja sciegu spawalniczego (dtugosc tuku)
‘H:LI : ustawienia domyslne.
H:l, : nizsze napiecie tuku.
‘H:L : wyzsze napiecie tuku.

5.INSTALACJA

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU
| PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU
SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LuB
WYKWALIFIKOWANY.

Polaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem
Rys.D

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty
sie przeszkody; upewni¢ sie jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgoc itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokot urzadzenia.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptlaskiej powierzchni, o
nosnosci odpowmdmej dla jej qezaru, celem unikniecia wywrécenia
lub pr ia, ktére sa niek ne.

PODLACZENIE DO SIECI
Przed wykonaniem kazdego podtaczenia elektrycznego, nalezy
sprawdzi¢ czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, ktére sg do dyspozycji w
miejscu instalacji.
Spawarke nalezy podfaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.
- Aby zagwarantowac 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 punktow interfejsowych sieci zasilania, ktére
wykazujg impedancje mniejsza od wartoéci Zmax = 0.15 ohm.

- Spawarka nie spetnia wymogéw normy I[EC/EN 61000-3-12.

W przypadku podiaczania 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

Podtaczy¢ 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.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad
powoduje nieskuteczne dzialanie systemu zabezpieczajacego
przewidzianego przez producenta (klasy 1), z konsekwentnymi
powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) oraz dla
przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
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 zaleznoéci od maksymalnego pradu wytwarzanego przez
spawarke.

Podtaczenie do butli gazowej (jezeli uzywana)

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wézka: max 30 kg.

Dokreci¢ reduktor ci$nienia(*) 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 poluzowac nakretke regulujaca reduktor
ciénienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato ono

dostarczone razem z urzadzeniem.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe
do spawanego ztacza.

Uchwyt spawalniczy
Przygotowac do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac dysze i
rurke kontaktowa, aby utatwi¢ wyjecie.

Zmiana polaryzacji
Rys.B
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metoda MIG/MAG (gaz):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego pochodzacy z podajnika
drutu z czerwonym zaciskiem (+).
- Potaczyc przewdd powrotny uchwytu z czarnym zaciskiem (-).
- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego pochodzacy z podajnika
drutu z czarnym zaciskiem (-).
- Potaczyc przewdd powrotny uchwytu z czerwonym zaciskiem (+).
- Zamknac drzwiczki podajnika drutu.

Zalecenia:

- Obroci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkozigczkach,
(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 uzywac¢ metalowych struktur, ktére nie sa czescia poddawanego

obrébce przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu

spawania, moze to by¢ niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie
niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. E)

UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAtA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.
SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT
| RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA
SREDNICY | RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY
PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU
NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.
- Otworzy¢ pokrywe podajnika.
- Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewnic sig, czy bolec prowadzacy

trzpien jest prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).

- Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujaca i odsunac je/ja od rolek/i dolnych/ej (2a-b).
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- Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a s odpowiednie dla

zastosowanego rodzaju drutu (2c).

Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowang koricowke

i zaokragli¢; obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu

wskazowek zegara i wiozy¢ koncoéwke drutu do tulejki prowadzacej

wejsciowej, wciskajac na 50-100mm poprzez tulejke prowadzaca do
zaczki uchwytu spawalniczego (2d).

Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na $redniag

wartos$¢, sprawdzajac czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku

rolki dolnej (3).

Zdjac dysze i rurke kontaktowa (4a).

- Wlozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wiaczy¢ spawarke,
wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu
na tablicy sterowniczej (jezeli obecna) i odczeka¢, az koricéwka drutu
przejdzie przez caty trzpier prowadnicy i wysunie sie na dtugos¢ 10-
15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢ przycisk.

UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje
sie pod napieciem elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej;
moze wiec powodowag, jezeli nie zostatly zastosowane odpowiednie
zabezpieczenia, zagrozenie szoku elektrycznego, rany lub zajarzenie
tukéw elektrycznych:

- Nie kierowac wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowac
docisk rolek i hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych
mozliwych, sprawdzajac czy drut nie slizga sie w rowku oraz czy
podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaly sie zwoje drutu z
powodu nadmiernej inercji szpuli.

Odcig¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU
SHORT ARC (KROTKI LUK)
Topienie drutuioderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych
na korcu drutu znajdujacego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na
sekunde). Dtugos¢ wolnego wylotu drutu (stick-out) znajduje sie zwykle
w zakresie od 5 do 12mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8 mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)
Aluminium i CuSi

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.0 mm (0.8 mm dla CuSi)
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar
Drut rdzeniowy

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:

0.6-0.8mm
CO, lub mieszanki Ar/CO,

0.8- 1.2 mm (wersja 140A)
0.8- 0.9 mm (wersja 115A)
- Gaz przeznaczony do uzytku: Brak

GAZ OStONOWY
Przeptyw gazu ostonowego musi wynosic¢ 8-14 I/min.

FUNKCJONOWANIE W TRYBIE SYNERGICZNYM

(Aby rozpocza¢ spawanie wystarczy ustawi¢ grubosc¢
(OneTouch Technology).

Sa do dyspozycji dwie rézne skale (RYS. C-5), wskazujace orientacyjna
grubos¢, ktéra moze byc¢ spawana w zaleznosci od zastosowanego drutu.
Regulacja mocy spawania w zaleznosci od grubosci blachy wywiera
jednocze$nie wplyw na predkos¢ podawania oraz ilos¢ pradu
przenoszong na drut spawalniczy.

Po ustawieniu dtugos¢ tuku regulatora w pozycji posredniej

materiatu

I

uzyskuje sie dobry punkt startowy, umozliwiajacy spawanie w réznych
warunkach roboczych.

REGULACJA KSZTALTU SCIEGU SPAWALNICZEGO

Regulacja ksztattu Sciegu nastepuje przy pomocy pokretta (Rys. C-4),

ktore reguluje dtugosc tuku, a w zwiazku z tym wyznaczana wigksze lub

mniejsze obcigzenie cieplne podczas spawania; w wigkszosci przypadkow

przy ustawieniu pokretta w pozycji srodkowej (0, HL ) uzyskuje sie
=

optymalne ustawienie podstawowe.
Ksztatt wypukty. H. Oznacza niskie obciazenie cieplne, w zwigzku z tym

spawanie jest “zimne’, przy stabym wnikaniu; obré¢ pokretto w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek, aby uzyskac¢ wigksze obciazenie cieplne i
uzyskac efekt spawania przy gtebszym wtopieniu.

Ksztatt wklesty. HL Oznacza wysokie obciazenie cieplne, w zwigzku z

tym spawanie jest zbyt “gorace’, przy zbyt duzym wnikaniu; obré¢
pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby
uzyskac ptytsze wtopienie.

UWAGA: W podajniku drutu znajduje sie tabliczka, na ktérej podane sg
rézne skale grubosci, w zaleznosci od materiatu i gazu, ktéry zamierza sie
zastosowac (Rys. F).

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
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 materiatéw 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 koncowych 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 MUSZA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi
sie pod napieciem lub/i moga one powodowaé uszkodzenia
wynikajace z bezposredniego k ktu z czesciami znajdujacymi w
ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekkag
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sa
odpowiednio zacisniete, 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 potaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktore moga osiggac wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiegcia.
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Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.

8.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 si¢ zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia
termicznego przepigcia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.
Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku
zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac
na naturalne schodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie
wentylatora.

Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$c¢ jest zbyt wysoka
lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie: usungc
usterke.

Obwdd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegodlnie czy zacisk
przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie
zawiera materiatow izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.
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TAB.1_FN[M

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

SPEED
wooet | =] > | = | B | &2 | »(
1, max (A) 230V 230V mm? kg m/min dB(A)
115 T16A 16A 10 10.7 2-14 <85
140 T16A 16A 16 10.8 2-15 <85
TAB.2 EN(
MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7
MODEL 6 VOLTAGE CLASS: 113V
[) omm
I, max (A) | I'max(A) X (%) ﬁ g #
115 35 Ar CO,/CO,
115 STEEL: 0.6 + 1
90 35 NO GAS AL 08~ 1
140 35 Ar €O /CO, INOX: 0.8
140 FLUX CORED: 0.8 + 1.2
115 35 NO GAS
150 60 ArCo,
STEEL: 0.6 + 1
115 + 140 AL:0.8 =1
INOX: 0.8
180 60 co,
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MIG/MAG (GAS)

GAS / NO GAS |

TORCH |(WORKPIECE

FLUX (NO GAS)
GAS / NO GAS |

TORCH |WORKPIECE

TN

+

MIG/MAG (GAS)

GAS / NO GAS

FLUX (NO GAS)
GAS / NO GAS

TORCH |(WORKPIECE
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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
FRANCO DESTINATION 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 '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 sustitucion
de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion 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 devolverdn a PORTE DEBIDO. Son excepcion, seglin 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 sélo si estd acompariado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados
de una mala utilizacién, modificacién 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 Gewdhrleistung fuir 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 zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen 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 gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachlédssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBBerdem wird jede Haftung fir
direkte und indirekte Schdden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHua-nponssoanTtent rapaHTMpyeT xopollyio paboTy MalWHHOro obopyaoBaHuA u obAsyeTca 6ecnnaTHO NpPon3BecTy
3aMeHy YacTel, UMeIoLLX HEMCNPABHOCTY, ABUBLUMECA Clie[ICTBMEM NIOXOro KauecTBa MaTepuana unv aedpeKTos NponsBoaCTBa, B
TeyeHnn 12 MecsLEB C jaTbl Mycka B SKCM/lyaTaLmio MallMHHOro 060py/0BaHMA, NPOCTaBNIEHHON Ha cepTduKaTe. Bo3spalleHHoe
obopynoBaHue, fake HaxopdAleecAa Noj AeNCTBMEM rapaHTVn, AOMKHO ObiTb HanpaBneHo Ha ycnosusax MOPTO ®PAHKO un
6ynet BospalieHo B YKASAHHOE MECTO. /13 oroBopeHHOro Bbille MCKIOYaeTca MallHHOe ob6opyAoBaHuWe, cunTalolleecs
ToBapamu noTpebnieHns, B COOTBETCTBMMN C e€BPOMecKon AvpekTnsoi 1999/44/EC, TONbKo B TOM Ciiyyae, eciv OHW Obinu
npopaHbl B rocyfapcrtaax, Bxoaawx B EC. fapaHTUiHbIN cepTUdUKaT cuMTaeTca AeNCTBATENbHbBIM TONIbKO MPW YCIOBUW, YTO K
HeMy npunaraeTcs TOBapHbIiA YeK UV TOBapOCONPOBOANTENbHAA HaKNaaHaA. HencnpaBHOCTY, BO3HMKLLVE 13-33 HEMPaBUIbHOTO
MCMONb30BaHKSA, NOPYM MK HEOPEXHOro obpalleHNs, He NOKPbIBAIOTCA AeNCTBMEM rapaHTVN. [loNONHUTENbHO NPOU3BOAUTENb
CHUMaET ¢ cebAa N6y OTBETCTBEHHOCTb 33 KaKOW-NNGO NPAMOI MK Henpsamoi yuiep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das méaquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a
substituicao das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo
de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo
se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepgéo, a quanto
estabelecido, as maquinas que sdo 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 impropria, adulteracao ou descuido, sédo excluidos da
garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
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(EL) EFTYHZH
H KATAOKEVAOTIKI ETAIPIO EYYUATAL TNV KOAF AEITOUPYIO TWV PNXAVWVY Kal SEOUEVETAL VO EKTENEDEL SWPEAV TNV AVTIKATAOTAON
TUNUATWY Ot TEPIMTWOon POOPAg TOug e€AITIAg KAKNG TTOIOTNTAG UAIKOU 1 ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unviv amd thv
nuepounvia Béong oe Aettoupyiag Tou pnxavApatog emMpPePaiwpévn amd To mMOoTomoINTIKO. Ta UNXAVAHATA TIOU EMOTPEPOVTAL,
akdpa Kat av ival og yyunon, 6a otéhvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kat 6a emotpé@ovtal pe €€oda MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO.
E€aipouvtal ané ta optl{OpEVA TA HNXAVAATA TTOU ATTOTEAOUV KATAVOAWTIKA ayaBd oUp@wVa PE TNV Evpwriaikn odnyia 1999/44/
EC povo av mwhouvtal o€ KpAtn HéAN ¢ EE. To moTtomoinTiko eyyunong IoXUEL povo av ouvodevetal and emionun anddeign
MANPWUAG i amddeign mapalafric. Evoexopeva mpoBAHaTa opeNOHEVA OE KAKK XPNon, maparmoinon 1 apéhela, amokAeiovtal
armo TNV eyyunon. AoppIinTeTal, £miong, KaBe eubuvn yia omoladnmote BAARN dueon 1 éupeon.

(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 PORTVRIJ 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 in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale requ 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.

(HU) JOTALLAS
A gyartd cég jotallast véllal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok
az alapanyag rossz min6éségébdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté
napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendé alkatrészeket még a jotéllas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni,
amelyek UTOVETTEL lesznek a vevShéz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Uni6 199/44/
EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésulnek, s az EU tagorszagaiban kertiltek értékesitésre. A jotallas csak
a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbol, megrongélasbol illetve nem
megfelelé gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemdi felel6sségvallalas
minden kozvetlen és kdzvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd 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 neglijenti este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fat
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 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som
ldmnas tillbaka, dven om de ticks 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 medlemslénder. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel.
Problem som beror pé felaktig anvandning, éverkan eller vérdsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig aven allt
ansvar for direkt och indirekt skada.

(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 lgbet af de forste 12 maneder efter maskinens
idriftsaettelsesdato, der fremgér af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens
de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger
forbrugsgoder, men kun pa 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.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfare 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 lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake
MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifelge 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.

(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvdn toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia
huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélld koneen kayttoonottopdivastd, mikd ilmenee sertifikaatista.
Palautettavat koneet, my&s takuussa olevat, on ldhetettavd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN
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KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin
1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti
tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vadrinkdytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi
yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.
(CS) ZARUKA
Viyrobce ruéi za spravnou ¢innost strojil a zavazuje se provést bezplatnou vymeénu dilt opotiebovanych z diivodu 3patné kvality
materidlu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicl od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené
stroje a to i v zaruéni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé
dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze byly
prodény v ¢lenskych statech EU. Zaru¢ni list ma platnost pouze v ptipadé, ze je predloZen spolu s i¢tenkou nebo dodacim listem.
Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se déle
nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé skody.
(SK) ZARUKA
Viyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatnt vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality
materialu 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 zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce 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 G¢tenkou
alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z nespravneho pouZzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti
nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame $kody.
(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe
kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa ozna¢enega ne tem certifikatu. Izjema so
le aparati, ki so del potro3nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko
potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija
ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora
pooblas¢en servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo
rezervnih delov 3e 5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov
(ZVPot-E) (Ur.LRS 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 konénim potrosnikom ; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje
zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje pravic potrosnika, 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.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete
materijala i zbog tvornickih 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 izvréenih na
stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(LT) GARANTLJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima 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 siunciami ir bus sugrazinti atgal
PIRKEJO léSomis. 15imtj auks¢iau 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
Cekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar
prasta jo prieziGra. 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 toestatud kuupdevast.
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 miilidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi
hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste vdi 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 janosuta 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 izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat,
aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

-115-



(BG) TFAPAHLUA
®upmata Npovi3BOAMTEN rapaHTUpa 3a A06POTO GYHKUMOHMPAHe Ha MalMHWTE W ce 3aAb/iKaBa fa M3BbpWM 6e3nnaTHo
nopMmsAHaTa Ha yacTu, KOUTO ca ce MOBPEAWY, 3aPaAn HeKaueCcTBEH MaTepuan Uan NpPousBoACTBEHN AedeKTn, Ao 12 mecela ot
faTaTa Ha MyckaHe B ie/iCTBMe Ha MaluMHaTa, AOKa3aHa C rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MalwuHu, AOpY 1 B rapaHums, Tpabea
fa 6baat nsnparteHn cbe 3AMJIATEH MPEBO3 u we 6baat BbpHat ¢ HAJIOXKEH MJTATEX. C n3KnioueHne Ha MalUVHWTE, KOUTO ce
cunTaT 3a ABMXKMMO UMYLLECTBO 3a MOCTOAHHO MOJMI3BaHE, KAaKTO € YCTaHOBEHO OT eBpornelickaTa AMpeKTnea 1999/44/EC, camo ako
MaLLMHUTE Ca NPOoAaBaHN B CTPaHU YneHKM Ha EBponelickma cbio3. fapaHUMOHHaTa KapTa e BanuiHa, Camo ako e NpuApy»KeHa ot
dvickaneH 60H MK pasnncka 3a AocTaBKa. HepeaHOCTVTe, MPOM3THYALLYM OT loLa YNoTpeba 1nn HEGPEXHOCT, Ca N3KIIIOYEHN OT
rapaHumaTa. OCBeH TOBa Ce OTK/IOHABA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT 33 AMPEKTHUN AN MHANPEKTHU LWETN.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czeici, ktére zepsujg sie
w wyniku ztej jako$ci materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 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 zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako
dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejskg 1999/44/WE, wytacznie, 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 sa objete gwarancja. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE  (NL) GARANTIEBEWLIS (SK)  ZARUCNY LIST
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (HU) GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCLJE
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (HR-SR) GARANTNI LIST

(LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS

(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA (SV) GARANTISEDEL (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(DE) GARANTI%KAR]’E (DA) GARANTIBEVIS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS

(RU) TAPAHTUUHDBIA CEPTUOUKAT (NO) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIMIOHHA KAPTA

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (F1) TAKUUTODISTUS (PL) CERTYFIKAT GWARANCIJI

(EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHIHZ (CS)  ZARUCNI LIST (AR)  Olenadl 8ol

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOJIEN / 3t/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npopaxu - (PT) Data de compra - (EL) Hugpopnvia ayopag
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vésérlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum
- (DA) Kebsdato - (NO) Innkj - (F1) Osto 4ara - (CS) Datum zakoupeni - (SK)
Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR- SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET)
Ostu kuupéev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA MOKYTIKATA - (PL) Data zakupu -

NR./ARIQM / E./ €./ HOMEP: (AR) =l 2l 20,6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F)  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (CS)  Prodejce (Razitko a podpis)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) L)  Prodajno podietje (Zig in podpis)

(s

(HR-SR) Turtka prodavatelj (Pecat i potpis)
(LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(ET)  Edasimiligi firma (Tempel ja allkiri)

(RU)  WITAMIM v NOAMWCb (TOPFOBOTO MPEAMPUATASA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(EL)  Kataotnua nwAnong (S@payida kat unoypagn)
(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(HU)  Eladas helye (Pecsét és Alairds) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (BG)  MPOAABAU (Moanuic 1 Mevar)

(SV)  Aterforsiljare (Stimpel och Underskrift) (PL)  Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(DA)  Forhandler (stempel og underskrift) (AR) (&,8_9_\3 pi) Olegell dSp0

(EN) The product is in compliance with: (HU) A termék megfelel a kovetkezéknek: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(Im ] prodon»o & conforme a: (RO) Produsul este cf)n.f‘(.)rm cu: ) (1) Produktas atitinka:

(FR) Le produit est conforme aux: (sv) Att produkten &r i Sverensstimmelse med: B

(ES) Het produkt overeenkomstig de: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (ET) Toode on kooskolas:

(DE) Die maschine entspricht: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (Lv) Izstradajums atbilst:

(RU) 3aABNAETCA, YTO U3aENMe COOTBETCTBYET: (F1) Eiy\a’ Ia\\e.mal\ié on yhdenmukainen direktiivissd: (BG) MpoayKTST OTroBapA Ha:

(PT) El producto es conforme as: (<3} Vyrobok je v stlade so: X . .
(EL) To MpoidVEival KATAOKEVAOHEVO GUHPWVA HE Th;: (SK) Vyrobek je ve shodé se: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
(NL) 0 produto & conforme as: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o Glgio il

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPA®EX - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -
(F1) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS -

(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBMU - (PL) DYREKTYWY -

(AR) du>g3

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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