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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECi, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(RU) NEFEHOA CUMBOJSIOB BE3OMACHOCTH, (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBSI3AHHOCTW W 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHS KAI (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.
JELZESEINEK FELIRATAL (BG) TNEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIMKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,
(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH NAKAZU | ZAKAZU.
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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE
- (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MNOPAXEHUA
ANEKTPUHECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOZ HAEKTPOMAHZIAZ - (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 STQT - (FI) 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) ONACHOCT OT TOKOB YOAP - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES)
PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU)
OMNACHOCTb ObIMOB CBAPKM - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOX KAMNQN ZYIKOAAHZHZ
- (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 - (Fl) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT)
SUVIRINIMO DUMUY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG)
OMACHOCT OT NYLLEKA NPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH.
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(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION
- (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOZ EKPH=HS -
(NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION
- (DA) SPRANGFARE - (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) OACHOCT OT EKCMINO3MS - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU.

(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) OBSI3AHHOCTb HAEBATb 3ALLMTHYIO OOEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YTIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA 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 VERNETQY - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNQ OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AOBIMKUTENHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBMEKIO - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ.
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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 HALEBATb 3ALUUTHBLIE NEPYATKMU -
(PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA 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 - (Fl)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi 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) 3A0BJIKUTENHO HOCEHE HA NPELOMNA3HU
PBKABULU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH.
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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 YNIbTPA®UOJIETOBOIO U3NTYYEHWUA CBAPKM - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO IYTKOAAHZH
- (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 i - (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 IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNTPABUOMNETOBO OB/TbYBAHE MPU
3ABAPSABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(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) KINAYNOZ MYPKATIAS - (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) OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXOTOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOE EFKAYMATON - (NL)
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA)
FARE FOR FORBRAENDINGER - (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) OMACHOCT OT U3rAPSIHMSA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(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)
OMACHOCTb HE MOHU3WPYIOLLEW PAIMALINM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTON
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 - (Fl) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (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 MIOHU3UPAHO OBNBYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLASI OMACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ 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) OBLLIM OMACTHOCTH - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE
SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT,
DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELUEHO MOABELUMBATH
CBAPOYHbIV AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR AMAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR
- (EL) ANAFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ ZAN MEZO ANYWQZHZ THZ ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHZ - (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
&V) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE
NDREBET TIL AT HAEVE 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 [IA CE U3MON3BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE
HA 3ABAPBYHUS ATAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI.

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTW B ABUXXEHWM - (PT)
CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) TPOZOXH OPTANA ZE KINHZH - (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 DIJELOVI U POKRETU

- (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG)
BHUMAHWVE ABWXELLY CE MEXAHU3MMU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.
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(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS,
ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS MANOS, GRGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN,
BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) OMACHOCTb NSl PYK, YACTU B ABWXEHWU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM
MOVIMENTO - (EL) MPOZOXH XTA XEPIA, OPTANA ZE KINHZH (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 HAENDERNE, 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) BHUMAHUE NA3ETE PBLLETE OT
OBWXELIUTE CE MEXAHU3MU - (PL) CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY.
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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) OBSI3AHHOCTb HOCWUTb 3ALUMUTHBIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (EL)
YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA M'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) 3AOMKUTENHO [IA CE HOCAT NMPEAMA3HW OYMIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.
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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) 3ANPET ANA OOCTYNA NOCTOPOHHUX KL - (PT)
PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMTAFOPEYZH MPOXBAZHE XE MH ENITETPAMENA 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 FOR 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) PASALINJAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E
[NOCTLMbT HA HEYMbAHOMOLLIEHM NULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROQTETTIVA - (FR) PORT DU
MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH
EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb MO/Nb30BATLCS 3ALIMTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQIH NA QOPATE [IPOXTATEYTIKH MAZKA - éNLgAVERPLICHT 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) 3SAQBIDKUTENHO U3MON3BAHE HA NPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA.
- (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE.J.

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO
DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L’'UTILISATION DE LA
MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT
g!U& WUCMOJIb30BAHUE YCTAHOBKW 3AMPELLEHO JIMLAM, UCMOJb3YIOLWWM SNEKTPOHHYIO U 3NEKTPOAMMAPATYPY
ECMNEYEHUSA XWU3HEOEATENLHOCTHU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN
HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ IHMAZIAZ - (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 MASINIl DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I 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 - (Fl) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - XCS& ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAK, OUZIVANIA 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 UPQTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE
IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI
ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET
EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - g.\é) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - - (BG) 3ABPAHEHO E NON3BAHETO HA
MALLMHATA OT JIULIA, HOCUTENN HA ENEKTPUYECKW W ENEKTPOHHN MEJULIMHCKU YCTPOWUCTBA - (PL) ZABRONIONE
gﬁ?l-rKg.JZEY‘év¢\(§‘II(§V\>JERZADZENIA 0OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE

(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) WUCMONb30OBAHUE MALUUHbI
3AMPELLAETCSA NIOAAM, UMEIOLLMM METANNIMYECKWUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE PROTESES METALICAS - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH THX MHXANHI IE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ
MPOZOHKEZ - (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 NOSITELUM 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 YNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTEMNW HA METANHMU MPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM
STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

@@@ @

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE éVR INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES
ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE)
DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMNPEWAETCA HOCUTb
METAIIIMYECKUE NPEAMETHI, YACHl UMW MATHUTHBIE MIATbIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) AMTAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAFNHTIKER
MAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU)
TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - éRO) 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
MAGNETINIU 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 METAJTHU MPEOMETH, l-IACOBHI/ILII#I 1 MATHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON
AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO
A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN
- (RU) UICMOMb3OBAHME 3AMPELLAETCS NIOAAM, HE UMEIOLLUM PA3PELLEHMS - (PT) PROIBIDO O USO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANAFOPEY:ZH XPHEZHE ZE MH EMITETPAMENA 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 ER IKKE TILLATT
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) 3AEPAHEHO E MOMI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW NINLA - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

¢

(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 I'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 electronicos. 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 Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaf
dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird.
Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBarowmin
Ha pasfenbHbIi COOp 3MeKTPUYECKOro U 3NeKTPOHHOro oGopyaoBaHus. lMonb3oBaTenb He UMeeT npasa
BblOpacbiBaTb faHHOe oGopyAoBaHVWe B KayecTBe CMellaHHOro TBepAoro GbITOBOro orxopa, a 06s3aH
obpalyaTtbcs B cneyvanu3upoBaHHbie LieHTpbl c6opa otxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada
das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacédo de nao eliminar esta aparelhagem como
lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) Z0poAo 1rou deixvel
Tn Sla@opoTtroinpuévn cUAAOYI TWV NAEKTPIKWY KId NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV. O XpOoTNG UTTOXPEOUTAI VA PNV
B10XETEVEI AUTH T CUCKEUN GOV MIKTO OTEPES AOTIKO arOBANTO, AAAG Va aTreUBUVETAI OE EYKEKPINEVA KEVTPO
oulAAoyng. - (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 zich wenden
tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyittesen
gylijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz 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-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat.
- (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren
far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en
auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for sarlig 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 kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol oznacujici separovany
shér 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 oznacujtici separovany
zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny
zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ 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 pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol
koji oznacava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat
kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis
atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy
kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieku, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET)
Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pdorduda
volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols,
kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja
pienakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja
atkritumu savaks$anas centra. - (BG) CumBon, KOWTO O3HayaBa pa3fernHo cLoupaHe Ha enekTpuyeckara u
eneKkTpoHHa anaparypa. Mon3BaTensT ce 3aAbikaBa Aa He U3XBBLPMA Ta3n anapaTypa KaTo CMeceH TBbLbpA,
oTnagbK B KOHTeMHepuTe 3a CMeT, NoCTaBeHU OT o6LMHaTa, a TpsiGBa Aa ce 06bPHE KbM cneyuanuavpaHuTe
3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowigzkiem uzytkownika
jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.
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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 ARC WELDING 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 equipment. Part 9: Installation 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 flammable liquid or gaseous 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.

POL6®

- 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-resistant clothing (compliant 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-
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reflective sheets.
Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal
to or higher than 85 dB(A) because of particularly intensive
welding operations, suitable personal protective means must
be used (Tab. 1).

- 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 use in an industrial environment for professional
purposes. It does not assure compliance with the basic limits
relative to human exposure to electromagnetic fields in the
domestic environment.

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 environment and for
professional purposes. It does not assure compliance with
electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in
premises directly connected to a low-voltage power supply
system feeding buildings for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
In environments with increased riskof electric shock;
In confined spaces;
In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor”
and must always be carried out in the presence of other
people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as
provided in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN
60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation 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 measures can be adopted, as foreseen by section
7.9 of the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding
equipment. Part 9: Installation and Use”.



A 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 CuSi (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).

It is 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
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction
of arc welding machines.
Symbol for internal structure of the welding machine.
Symbol for welding procedure provided.
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).
Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.
Protection rating of the covering.
Technical specifications for power supply line:
- U, :Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit £10%).

-1 : Maximum current absorbed by the line.
- |, : effective current supplied.
Performance of the welding circuit:
U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding.
X : Duty cycle: indicates the time for which the welding
machine can supply the corresponding current (same column).
It is expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6
minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the thermal safeguard will
trigger (the welding machine will remain in standby until its
temperature returns within the allowed limits).
AIV-ANV : shows the range of adjustment for the welding
current (minimum maximum) at the corresponding arc voltage.
Manufacturer’s serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discovering product origin).

: Size of delayed action fuses to be used to protect the
power line.
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.

1-
2-

3-
4-

5-

6-
7-

1 max

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).
ry
4-

gﬂ : Welding seam adjustment (arc length).



‘H:LI : default settings.
L : arc lower voltage.
H:L} . arc higher voltage.

5. INSTALLATION

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 manufacturer’s safety system (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 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)

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



A 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:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Flux-core wire

- Usable wire diameter:

0.6-0.8 mm
CO,or Ar/CO, mixes.

0.8 mm
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 - 0.9 mm (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 Hk 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 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.



(IT)

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

LEGGERE

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 allanorma ”EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

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

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

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

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

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato
a terra.

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente
collegata alla terra di protezione.

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto
la pioggia.

Non utilizzare cavi
connessioni allentate.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
contengano o che abbiano contenuto prodotti inflammabili
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 sistematico per la valutazione 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).

POLO0®

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia,
il pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a
terra poste nelle vicinanze (accessibili).

Cio & normalmente ottenibile indossando 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 UNI EN 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

isolamento deteriorato o con

con

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
particolarmente intensive viene verificato un

saldatura
livello di

esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore
a 85dB(A), & obbligatorio 'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune

apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

P’accesso all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

l’'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi

all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente

domestico.

L’operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da
ridurre I'esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare 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 saldare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice
(distanza minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
di saldatura.

Distanza minima d= 20cm (Fig. G).

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per I'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
In spazi confinati;
In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un
”Responsabile esperto” ed eseguiti sempre con la presenza
di altre persone istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione
descritti in 7.10; A.8; A.10 della norma “EN 60974-9:
Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione
ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o
I'alimentatore di filo & sostenuto dall’operatore (es. per mezzo
di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando
con piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si puo generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua 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”.

RISCHI RESIDUI
RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice
orizzontale di portata adeguata 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: assicurare sempre la
bombola con idonei mezzi atti ad impedirne cadute accidentali
(se utilizzata).

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

Le protezioni e le parti mobili dell'involucro della saldatrice e
dell’alimentatore di filo devono essere in posizione, prima di
collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti in

movimento dell’alimentatore di filo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E

SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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. DATI TECNICI

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%).

= | max - COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, - Corrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- /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 pud erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es.
60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d’utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)

vengano superati si determinera l'intervento della protezione

termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua
temperatura non rientri nei limiti ammessi).

- AIV-AV : 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 € riportato nel
capitolo 1 “Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio 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 e 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 di alimentazione.

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

3- MmMm - Regolazione dello spessore del materiale (potenza di
——
saldatura)
4- §D : Regolazione del cordone di saldatura (lunghezza
dell'arco)
HL : impostazione di default.
H. . tensione d'arco inferiore.
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:

- Tipo A( “ ) 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! L’inosservanza delle regole
sopraesposte rende inefficace il sistema di sicurezza previsto
dal costruttore (classe 1) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
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.

Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

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

Awvitare 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 piti vicino possibile al giunto in esecuzione.

Torcia
Predisporla al primo caricamento del filo, smontando I'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 dl 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; cio pud 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);

Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato
(2b).

Liberare il capo del filo, troncarne I'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 (2c).

Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un
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valore intermedio, verificare che il filo sia correttamente posizionato
nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).

Togliere I'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! Durante queste operazioni il filo & sotto
tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo quindi
causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di
shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

- Non indirizzare I'imboccatura 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 l'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 allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della
bobina.

Troncare I'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 I/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 la manopola in posizione intermedia
o, HL ) si ha una impostazione di base ottimale.

Forma convessa. Significa che vi & un basso apporto termico

N
quindi 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 di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi;
cid 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 INAMBITO 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 dellambiente, ispezionare [linterno 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

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE,

E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O

RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTROASSISTENZA CONTROLLARE

CHE:

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

-12 -



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

Non sia acceso il led giallo segnalante I'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 & troppo alto o troppo

basso la saldatrice rimane in blocco.

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

in tal caso procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,
particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente
collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
Vernici).

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

(FR) |

MANUEL D’INSTRUCTIONS

A

AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE
LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL

ATTENTION!
DE SOUDAGE,
D’INSTRUCTIONS.

POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE
A L’ARC 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 fagon adéquate sur l'utilisation
en toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques
liés aux procédés de soudage a I'arc, les mesures de précaution
et les procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
soudage a I'arc : Installation et utilisation »).

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

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

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

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

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

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement 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 l'isolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

- En cas d’utilisation d’un systéme de refroidissement liquide, le
remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage
a l'arrét et débranché du réseau d’alimentation électrique.

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries
contenant ou ayant contenu des produits inflammables
liquides ou gazeux.

- 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 renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer
a proximité de l'arc des appareils assurant I’élimination
des fumées de soudage; une évaluation systématique des
limites d’exposition aux fumées de soudage en fonction de
leur composition, de leur concentration et de la durée de
I'exposition elle-méme est indispensable.

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

POLO®

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

Ceci peut s’obtenir normalement en portant des gants, des
chaussures, un couvre-chef et des vétements prévus a cet
effet et en utilisant des plates-formes ou des tapis isolants.
Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés
conformes a la norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur
des masques ou des casques conformes a la norme UNI EN
175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a 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
personnes dans les environs de I’arc au moyen d’afficheurs
ou de rideaux antireflets.

Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement
intensives, on constate un niveau d’exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire
d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle
(Tab. 1).

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des
interférences avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker,
respirateurs, prothéses métalliques, etc.)
Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire
I’acceés 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’exposition humaine
aux champs électromagnétiques en environnement domestique
n’est pas garantie.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a
réduire I’exposition aux champs électromagnétiques:

Fixer les deux cébles de soudage I'un a I'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 souder, 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 ferromagnétiques a proximité du
circuit de soudage.

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

- Appareils de classe A:
Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme

-13-



technique de produit pour une utilisation exclusive dans
des environnements industriels a usage professionnel. La
conformité a la compatibilité électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement 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 soumise a I'approbation préalable d’un
”Responsable 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 I'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 plusieurs postes de soudage
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.
Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le
mesurage instrumental pour déterminer s’il existe un risque et
s’il peut adopter des mesures de protection adéquates comme
I'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 d’utiliser la poignée comme moyen de
suspension du poste de soudage.

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste
de soudage et du dispositif d’alimentation du fil doivent étre
installées 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:

- Remplacement des rouleaux 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 larc, 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).

lls sont aussi adaptés au soudage MIG des aciers inoxydables avec
gaz Argon + 1-2% oxygene et de I'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 l'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 paramétres de soudage, ce qui garantit toujours
un contréle élevé de l'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
d’alimentation trop haute ou trop basse);
- Inversion de la polarité (Soudage Flux);

anormales  (tension

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%).

= |imax : 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).

- 1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant
étre distribués par la machine durant le soudage.

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

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme
colonne). S’exprime en % sur la base d’un cycle de 10 mn (par
exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et
ainsi de suite).
En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant
sur la plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se
déclenche et le poste de soudure se place en veille tant que la
température ne rentre pas dans les limites autorisées.

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

9- Numéro d'immatriculation pour [lidentification du poste de
soudure (indispensable en cas de nécessité d'assistance
technique, demande piéces de rechange, recherche provenance
du produit).

10- 4—= : Valeur des fusibles & 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 a l'arc .

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 co6té 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).

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

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

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

3- "‘A’“ : Réglage de I'épaisseur du matériau (puissance de

soudage)
: Réglage du cordon de soudage (longueur de I'arc)

: programmation par défaut.

5
N

H. : 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 I'ouverture d’entrée et de sortie de l'air
de refroidissement ; s’assurer dans le méme temps qu'’il n’aspire 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

systéme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la

terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des

interrupteurs différentiels de type:

- Type A( ) pour des machines monophasées.

- Afin de 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 linstallateur 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 @ 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 ampeéres 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 conséquents pour les
personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses (ex.
incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE :

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 pres 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
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- Ouvrir le portillon du compartiment du support bobine.
- Soudage MIG/MAG (gaz):
- Brancher le cable de la torche provenant du dispositif & 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 & 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 s’assurer que le téton d’entrainement est

correctement inséré dans ['orifice prévu (1a).

Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des)

galet(s) inférieur(s) (2a);

Vérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé (2b).

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 (2c).

- Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une

valeur intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné

dans 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 I'extrémité du fil traverse toute la gaine
guide-fil et sorte de 10-15 cm par I'avant de la torche; relacher le
poussoir torche.

ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous
tension électrique et soumis a une force mécanique; des
précautions doivent 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 I'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 & 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

- Diametre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aciers inoxydables

- Diametre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi

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

- Diametre des fils utilisables :

0.6 -0.8 mm
CO, ou mélanges Ar/CO,

0.8 mm
melanges 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

L'utilisateur 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
A’ Oonaun 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 l'aide de la manette
(Fig. C-4) qui regle 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. H. Cela signifie qu’il y a un apport thermique

faible et 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 I'on entend utiliser (Fig. F).

7. ENTRETIEN

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

Contrdler 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.
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Dispositif d’alimentation du fil

- Contréler fréquemment 'état d’'usure des galets d’entrainement du
fil, et retirer périodiquement la poussiere 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 I'utilisation et du niveau d’empoussiérement des lieux, I'intérieur
de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur,
la réactance et le redresseur au moyen d’un jet d’air comprimé sec
(max. 10 bars).

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques;
les nettoyer si nécessaire au moyen d’'une brosse douce ou de
solvants adéquats.

Controler également que les connexions électriques sont
correctement serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.
- A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en
serrant a fond les vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.

Aprés avoir exécuté l'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 L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT,
ET AVANT DEFFECTUER 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 I'intervention de
la sécurité thermique contrdlant les surtensions, les chutes de
tension ou les courts-circuits n’est pas allumé.

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

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

Contréler qu'il n’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel
est le cas, procéder a I'élimination de I'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/MAG Y FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y
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 prc ientos de soldadura por arco,
las relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia.

(Referirse también a la norma ”"EN 60974-9: Equipos para
soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”).

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la
tension sin carga st ada por la soldadora puede ser
peligrosa en algunas circunstancias.

La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.
Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion
antes de sustituir los elementos desgastados del soplete.
Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes
de prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacién 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 ambientes hiumedos o mojados o
bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.

En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las
operaciones de llenado deben efectuarse con la soldadora
apagada y desconectada de la red de alimentacion.

No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
contengan o hayan contenido productos inflamables liquidos
0 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
en la cercania del arco; es necesario adoptar un enfoque
sistematico para la valoracion de los limites de exposicion
a los humos de soldadura en funciéon de su composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

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

POLO0®

- 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 normalmente puede obtenerse utilizando guantes,
calzados, gorros e indumentaria idoneos 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
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(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 obligatorio el uso de
dios de proteccion personal (Tab. 1).

QEAE®®

El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan
campos electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del
circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,
prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area
de utilizacién de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposicion humana a los campos
electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para
reducir la exposicion a los campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.
- Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible
del 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
ejecucion.

No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora
(distancia minima: 50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

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

- Aparato de clase A:

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

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.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion
que se describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-
9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y
uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el
alimentador de hilo es sostenido por el operador (Ej. por
medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
elevado 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 ad das como indicado en
el punto 7.9 de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacién y uso”.

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

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora
para cualquier elaboracion diferente de la prevista (Ej.
descongelacion 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.

Las protecciones y las partes moéviles del envoltorio de la
soldadora y del alimentador de hilo deben estar en la posicion
correcta antes de conectar la soldadora a la red de alimentacion.

{ATENCION! Cualquier intervencion 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

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y

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 protecciéon CO, o
mezclas Argon/CO, utilizando hilos electrodos llenos o con nucleos
(tubulares).

Ademas son aptas para la soldadura MIG de los aceros inoxidables
con gas Argon + 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 nucleo 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 configuracion 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 cohesién), inoxidables y de aluminio.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

Funcionamiento sinérgico (automatico);

Tiempo de quemado final (Burn-back) en funcién de la velocidad

del hilo;

Proteccion termostatica;

Proteccion contra los cortocircuitos accidentales debidos al

contacto entre antorcha y masa;

- Protecciéon contra las alimentaciones anémalas (tensién de
alimentacion demasiado alta o demasiado baja);
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- Inversion de la polaridad (Soldadura Flux);

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

ACCESORIOS OPCIONALES
- Adaptador bombona argén;
- Carro;

- Mascara 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
fabricacion 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 alimentacion:
1~ : tension alterna monofésica;
3~ : tensioén alterna trifasica.

6 - Grado de proteccién del envoltorio:

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

- U, : Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la
soldadora /limites admitidos +10%).

= | max - COrriente maxima absorbida por la linea.

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

- U, : tensién maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).
1,/U, : Corriente y tensién correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
X : Relacién 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 producira la intervencion

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

- AIV-AV : Indica la gama de regulacion de la corriente de
soldadura (minimo - maximo) a la correspondiente tensién 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- 4——=}- : 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 indicacion 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).
2- Cable y antorcha de soldadura.

3- Cable y 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 sefalizacion de la alarma (intervencion termostato
de seguridad, cortocircuito entre antorcha y cable de masa,
sobretension).

3- mm : Regulacion del espesor del material (potencia de
——
soldadura)
4- 655‘ : Regulacion del cordén de soldadura (longitud del arco)
HL : configuracién predeterminada.
H. : tension de arco inferior.
HL : tension de arco superior.

5. INSTALACION

A {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
Figura D

UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacion de la soldadora, con el fin de que no
haya obstaculos en correspondencia de la abertura de entrada y de
salida del aire de refrigeracion; al mismo tiempo comprobar que no
se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..
Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la
soldadora.

{ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie
plana de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar
su vuelco o desplazamientos peligrosos.

CONEXION A LA RED

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

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto, utilizar

interruptores diferenciales del tipo:

- Tipo A( ) 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 alimentacién que presentan una impedancia
menor de Zmax = 0.15 ohmios.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-
3-12.

Si la misma se conecta a una red de alimentacion publica, es
responsabilidad del instalador o del usuario comprobar que la
soldadora pueda conectarse (si necesario, consultar el gestor de
la red de distribucion).

Enchufe y toma de corriente
Conectar el enchufe del cable de alimentacién a una toma de
corriente de red equipada con fusibles o interruptor automatico; el
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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 funcién de la corriente
maxima suministrada por la soldadora, y de la tensién nominal de
alimentacion eléctrica.

{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas
reglas vuelve inefectivo el sistema de seguridad previsto por el
constructor (clase I) 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 maxima
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 reduccién correspondiente suministrada

como accesorio, cuando se utilice gas Argon 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 vélvula 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 mas 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
Figura B
- 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 elaboracion, 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.

- 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 presiéon y alejarlo/s de los rodillo/s
inferior/es (2a).

Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo
utilizado (2b).

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 (2c).
Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una
valor intermedio, comprobar que el hilo esté bien colocado en la
ranura del rodillo/s inferior (3).

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

Introducir el enchufe en la toma de alimentacion, 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 esta
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 fusién (hasta 200 veces
por segundo). La longitud libre del hilo (stick-out) normalmente esta
incluida entre 5y 12 mm.

Aceros al carbono y bajo-aleados
- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

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:

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

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

0.8 - 1.2 mm (version de 140 A)
0.8 - 0.9 mm (version de 115 A)
- Gas utilizable: Ninguno
GAS DE PROTECCION

El caudal del gas de proteccion tiene que ser de 8-14 I/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.
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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 regulacién de la forma del cordén se realiza a través de la
empufadura (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 empufiadura en posicion intermedia
0, HL ) se obtiene una configuracién basica 6ptima.

Forma convexa. Significa que hay un aporte térmico bajo y por

h
lo tanto la soldadura resulta “fria”, con una escasa penetracion; por
lo tanto girar la empufiadura en el sentido de las agujas del reloj para
obtener un aporte térmico mayor con el efecto de una soldadura con
mayor fusion.

Forma coéncava. 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 empufiadura en el sentido
contrario a las agujas del reloj para obtener una fusién menor.

NOTA: Esta disponible en el compartimento de la devanadera una
etiqueta con varias escalas de espesor, en funcién 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
répidamente fuera de servicio;

Comprobar periédicamente 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
metdlico 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 tension en el
interior de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica
grave originada por el contacto directo con partes en tension
ylo lesiones debidas al contacto directo con o6rganos en
movimiento.
- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia
en funcién de la utilizacién y del nivel de polvo del ambiente,

revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire
comprimido seco (max. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas;
si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes
apropiados.

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

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la
soldadora ajustando a fondo los tornillos de fijacién.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran
originariamente, prestando atencién 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 tensiéon 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, YANTES
DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O
DIRIGIRSE AVUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR
QUE:

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la ldampara
correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside
en la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).
No esta iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencion
de la seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de
cortocircuito.

Ha sido observada la relacién 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 efectuan
correctamente, particularmente, que la pinza del cable de masa
esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (p.ej. Barnices).

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

BEDIENUNGSANLEITUNG

AL

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 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muR im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den
Lichtbogenschweiverfahren, iber die Schutzvorkehrungen
und das Verhalten im Notfall informiert sein.

ZUm

(Siehe auch die Norm »EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben”).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
Schweilstromkreis; die von der Schweifmaschine
bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten

Umsténden geféhrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und
Reparaturen diirffen nur ausgefiihrt werden, wenn die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

- Bevor Verschleifiteile des Brenners ausgetauscht werden,
muB die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlagigen

Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen
vorzunehmen.
- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein

Versorgungsnetz mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

- Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBmaschine befiillt werden.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefiRen oder
Rohrleitungen, die entflammbare Fliissigkeiten oder Gase
enthalten oder enthalten haben.

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

- Nicht an Behaltern schweiBen, die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete
Hilfsmittel, um die beim Schweifen in Lichtbogennahe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiBabgase gelten.

- Die Gasflasche muB vor Wairmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden (falls verwendet).

POL6®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete

(und zugéngliche) Metallteile in der Nahe sind elektrisch
sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen
von fiir diesen Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen,
Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken und durch den
Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

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

oder UNI EN 379 entsprechenden und auf Masken montierten
Filtern oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175
geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (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 Nahe
aufhaltende Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen
und Vorhdngen zu schiitzen.

- Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die

Verwendung sachgerechter personlicher  Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).
ZOORO®®

- Beim Ubergang des Schweilstroms entstehen
elektromagnetische Felder (EMF) in der N&he des

Schweillstromkreises.
Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen
beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
Fir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene
SchutzmaBnahmen getroffen werden, beispielsweise indem man
ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der SchweiBmaschine
untersagt.
Diese SchweiRmaschine geniigt den technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im
Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der
Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer
Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht
sichergestellt.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die

Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBRkabel sind mdglichst nahe beieinander zu

fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom

Schweillstromkreis fernzuhalten.

Die Schweilkabel diirfen unter keinen Umstidnden um den

Korper gewickelt werden.

Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des

Schweilstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf

derselben Korperseite.

- SchlieRen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der

Schweillnaht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der

Schweimaschine sitzend oder an die SchweifRmaschine

gelehnt schweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der
Schweilstromkreises lassen.

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

- Gerat der Klasse A:

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

Néhe des

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
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- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwagung
der Umstidnde 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 Schweien verboten werden, wenn die
SchweiBmaschine oder das Drahtvorschubsystem vom
Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhohe titig 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, konnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern geféhrlich aufsummieren
bis hin zum Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und
ob die angemessenen SchutzmafRnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kdnnen.

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

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
SchweiBmaschine 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 Aufhdngen der
Schweimaschine zu benutzen.

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des
SchweiBmaschinenmantels und des Drahtvorschubsystems
miissen vor dem AnschlufR 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 Zahnrdader und der darunter
liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweimaschine ist eine Stromquelle fir das
Lichtbogenschweien, die speziell ausgelegt ist zum MAG-
Schweilen von Kohlenstoffstahlen oder schwach legierten Stéhlen
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
mitArgongas + 1 - 2% Sauerstoff und von Aluminium und CuSi (L6ten)
mit Argongas. Eingesetzt werden in diesem Fall Elektrodendrahte,
deren Zusammensetzung dem Werkstiick angepasst ist.

Dariiber hinaus kénnen 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 zligigen und einfachen
Einstellung der Schweilparameter die wirksame Kontrolle des
Lichtbogens und der Schweilqualitat gewahrleistet (OneTouch
Technology).

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

HAUPTMERKMALE

Synergistischer Betrieb (automatisch);
Nachbrennzeit ~ (Burn-back) in
Drahtgeschwindigkeit;

- Thermostatschutz;

Schutz gegen Kurzschliisse durch Kontakt zwischen Brenner und
Masse;

Schutz gegen Stérspannungen
Versorgungsspannungen);
Verpolung (Flux-Schwei3en);

Abhangigkeit von  der

(zu hohe oder zu geringe

GRUNDZUBEHOR
- Brenner;
- Stromrickleitungskabel einschlielich Masseklemme;

SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen;

- Selbstverdunkelnde Schweilschutzmaske;
- MIG/MAG-Schweillsatz.

3. TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

Schweilmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

Abb. A

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

2-  Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweilmaschine.

3- Symbol fir das vorgesehene Schweillverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, dal Schweilarbeiten in einer
Umgebung mit erhdhter Stromschlaggefahr maglich sind (z. B.
in der Nahe groRer metallischer Massen).

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

6- Schutzart der Umhiillung.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der

Schweilmaschine (Zulassige Grenzen +10%):
= | max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, - Tatséchliche Stromversorgung
8- Leistungen des Schweillstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung
Schweilstromkreis).
1,/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiRmaschine wéahrend des Schweilvorganges
bereitgestellt werden kénnen.

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

Schweilmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen

kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf

einem 10-miniitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4

Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C)

Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein (die

Schweilmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis

die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-AIV : Gibtden Regelbereich des Schweilstroms (Minimum

- Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

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

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung istim

(gedffneter
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Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweillen”
erlautert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die
Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der
technischen Daten fiir Ihre eigene Schweilmaschine 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 Schweimaschine ist in Tabelle 1 ausgewiesen
(TAB. 1).

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

UND

SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)

Auf der Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung).

2- Kabel und Schweilbrenner.

3-  Stromrickleitungskabel 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-SchweiRen
(ohne Schutzgas).

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- LED-Anzeige fur anliegende Netzspannung.

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

: Einstellung der Werkstiickdicke (Schweilleistung)

3
3

3-

'y
4- gﬂ : Einstellung der SchweiRnaht (Lichtbogenlange)
IN

: Standardeinstellung.

H. . Untere Lichtbogenspannung.
HL : Obere Lichtbogenspannung.

5. INSTALLATION

ACHTUNG! BEIALLEN 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.

Zusammensetzen des Stromriickleitungskabels mit
Masseklemme
Abb. D

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und
Austrittséffnungen fiir die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig
sicher, dass keine leitenden Staube, korrosionsférdernden Dampfe,
Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweimaschine herum miissen mindestens 250 mm frei
bleiben.

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

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob
die Daten auf dem Typenschild der SchweifRmaschine mit der
Netzspannung und der Netzfrequenz ubereinstimmen, die am
Installationsort bereitgestellt werden.

Die SchweiRmaschine darf  ausschlieflich an ein
Versorgungssystem mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.

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

- TypA( ) fiir einphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu
genuigen, wird der Anschluss der SchweilRmaschine an solchen
Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die eine
Impedanz von unter Zmax = 0.15 Ohm aufweisen.

Fir die Schweimaschine gelten nicht die Anforderungen der
Norm IEC/EN 61000-3-12.

Wenn die Schweilmaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu
priifen, ob sie wirklich angeschlossen werden darf (befragen Sie
hierzu unter Umstanden 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 tragen
Leitungssicherungen aufgefihrt, die nach MaRgabe des von der
Schweilmaschine bereitgestellten maximalen Bemessungsstroms
und der nominellen Versorgungsspannung zu wahlen sind.

A 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
fur die Schweillkabel (in mm?) in Abhangigkeit des Hochststroms
ausgewiesen, der von der Schweimaschine bereitgestellt wird.

Anschluss an die Gasflasche (falls eine solche verwendet wird)
- Gasflasche, die auf die Ablageflache 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 einzufigen, das
als Zubehdr erhaltlich ist.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieRen 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.

bevor das

lockern,

Anschluss des Schweilstromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweilnaht an das Werkstiick
oder an den Metalltisch anzuschlieRen.

Brenner

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

Umpolen
Abb. B
- Die Klappe des Haspelfachs &ffnen.
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- MIG/MAG-Schweien (Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel an die
rote Klemme (+) anschlieRen.
- Das Riickleitungskabel mit Klemme an die schwarze Klemme (-)
anschlieRen.
- FLUX-SchweiRen (gasfrei):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel an die
schwarze Klemme (-) anschlielen.
- Das Riickleitungskabel mit Klemme an die rote Klemme (+)
anschlieRen.
- Die Klappe des Haspelfaches schliefien.

Empfehlungen:

- Die Stecker der Schweilkabel sind bis ganz hinten in die
Schnellanschliisse (falls vorhanden) einzudrehen, um einen
einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen. Andernfalls
Uberhitzen die Stecker, verschleiRen vorzeitig und werden
funktionsuntiichtig.

Die Schweilkabel miissen so kurz wie méglich gehalten werden.
Vermeiden Sie es, anstelle des Schweilstromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehdren.
Dies kann die Sicherheit gefahrden und zu unbefriedigenden
SchweiRergebnissen 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 muR dabei korrekt in der
dafiir vorgesehenen Offnung sitzen (1a).

Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von den unteren Rolle(n)
entfernen (2a).

- Prifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht
anpasst(en) (2a).

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 (2c).

- 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).

Diise und Kontaktrohr entfernen (4a).

Stecker in die Netzsteckdose stecken, Schweilmaschine
einschalten, Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die
gesamte Drahtfiilhrungsseele durchquert hat und 10-15 cm aus
dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

VORSICHT! Wahrend dieser Vorgidnge steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kraften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschlagen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbogen.

- Das Mundstiick des Brenners nicht auf Kérperteile richten.

Nicht den Brenner der Flasche annahern.

- Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner

montiert werden (4b).

Prifen Sie, ob der Draht gleichmaRig 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 Diise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.

- Das Haspelfach wieder schliefen.

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 Drahtlange
(Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.
Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbare Gase:

Rostfreie Stahle

- Verwendbarer Drahtdurchmesser: 0.8 mm
- Verwendbares Gas: Gemische Ar/O, oder Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und CusSi

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

- Verwendbare Drahtdurchmesser:

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

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 I/min betragen.

SYNERGIEBETRIEB

Um mit dem Schweien beginnen zu konnen, 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
schweilbaren Werkstoffdicke vermitteln.

Die Einstellung der SchweiBleistung auf die Blechdicke beeinflusst
gleichzeitig die Vorschubgeschwindigkeit und die Strommenge, die
auf den Schweilldraht (ibertragen wird.

Die Zwischenstellung des Reglers fiir die Lichtbogenlange HL ist
ein guter Ausgangspunkt flr die Schweiung unter diversen
Arbeitsbedingungen.

EINSTELLUNG DER NAHTFORM

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

Grundeinstellung.
Konvexe Form. H.

—

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 Schweilen zu erhdhen.
Konkave Form. HL Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und
damit eine zu ,warme“ SchweiRung mit einem zu groRen 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 Abhangigkeit 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 mdglichst nicht auf heilRe Teile
gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der
Brenner bald betriebsunféahig ware;

- Es ist regelméaRig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse
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dicht sind;

Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfiihrungsseele

mit trockener Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren

Zustand hin zu Uberpriifen;

- Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende Endstiicke
des Brenners auf ihren VerschleiRzustand und daraufhin, ob sie
richtig montiert sind: Diise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren
VerschleiBzustand. Metallstaub, der sich im Schleppbereich
angesammelt hat, ist regelmaRig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE
TATIGKEITEN DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN
IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND NACH DER
TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

A 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, wahrend das Innere der
SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere
der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen
Karten zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste
oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen
Anschliisse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
Schweilmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter
Schweilmaschine zu arbeiten.
- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die

Anschlisse und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen
Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht
mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung
kommen, die hohe Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter
wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

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

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 Verhaltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen
Schutzes auf die natiirliche 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.

(RU)

PYKOBO[CTBO MNOJNb30BATENA

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK NCNOJIb30BATb
MALLUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATbL PYKOBOACTBO
NONb30BATENA!

CBAPOYHBIE  AIMNAPATbI HEMPEPbIBHOW  CBAPKMU
Onsi OYrOBOM CBAPKW MIG/MAG W BO ®JIOCE AnS
MPOMBILUIIEHHOIO n NPO®ECCUOHANBLHOIO
MCMONb30BAHUA.

Mp : B npl OM pfarnee TeKCTe MUCMoOnb3yeTcs
TEePMUH “CBapoYHbIv annapar”.

1. OBLUAS TEXHUKA BE30MACHOCTW MPU AYTOBOW CBAPKE
Pa6ounit pomkeH ObITb XOpOWO 3HaKomM C 6e3onacHbIM
ucrnonb30BaHMEM CBapo4YHOro annapata M O3HAKOMIleH
C puUCKamMW, CBfA3aHHbIMM C MPOLIECCOM [YroBOW CBapKw,
C COOTBETCTBYIOLWMWMM HOPMaMM 3alWUTbl WM aBapUNHLIMU
CUTyaLUsAMM.

(Cm. Takxke cTtaHaapt "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBoun
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

WU3beraTb HeMocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3NEeKTPUYECKUM
KOHTYpOM CBapku, TaK KaKk B OTCYTCTBMMU Harpysku
HanpsbkeHue, NojaBaemMoe reHepaTopoM, Bo3pacTaeT U MOXeT
ObITb OnacHo.

- OTcoeaAuHATb BUIKY | OT IMEKTPUYECKOW CeTH nepen
nposedeHnemM nwbbIXx paGoT no coeauMHeHUlo kabenen
CBapku, MeponpusTHii No NpoBepKe U PEMOHTY.

BbIknioyaTh CBapo4Hbi annapaT U OTCOeAUHATb MUTaHue
nepef TeM, KaK 3aMEHUTb M3HOLLEHHble AeTanu CBapo4YHOMn
ropernku.

BbINOMHUTL 3MEKTPUYECKYID YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C
AEeACTBYIOWMM 3aKOHOAATENbLCTBOM U MpaBUNaMyu TeXHUKU
6Ge3onacHocTu.

CoeAMHATb CBApOYHYHO MallMHY TONbKO C CeTbI0 MUTaHMUs C
HelTpanbHbIM NPOBOAHMKOM, coef IM C 3a3eMr
Y6eautbes, 4TO po3eTka CeTU NpaBUNTbHO CoeAuHEeHa C
3a3eMIneHneM 3aluThbl.

He nonb3oBaTbcsi annapatoM B ChIpbIX U MOKpPbIX
roMelLLeHusiX, M He NPOM3BOAUTE CBapKy Mo AoXKAEM.

- He nonb3oBatbcs kaGenem ¢ NoBpeXAEeHHON Usonauuen unm
C NJIOXUM KOHTaKTOM B COeAUHEHUSIX.

- He npoBoAUTb CBapoYHbIX PaboT Ha KOHTeHepax, EMKOCTAX
WUnu Tpy6ax, KoTopble coAepKanu Xuakue Unm razoobpasHble
roproyve BellecTBa.

He npoBoauTb cBapouyHbix paboT Ha MaTepuanax,
yucTKa KOTOpPbIX nposoaunacb Xnopocoaepxalmmm
pacTBOPUTENSAMMU UMK MOGNM3OCTM OT YKa3aHHbLIX BELECTB.
He npoBoauTk cBapKy Ha pe3epByapax noj AaBneHueMm.
Y6upatb c pabGouyero MecTa Bce Tropruve MaTepuanbl
(Hanpumep, AepeBo, Gymary, TPANKA 1 T.4.).

Ob6ecneunTsb AOCTAaTOYHYHO BEHTUNSALUIO paﬁoqero mMecTa unum
nonb3oBaTbCA NbHLIMU BbIT AnAa yaaneHus
AbIMa, o6pa3yiollerocs B NpoLecce CBapku psaom ¢ Ayrou.
HeoGxoauMmo cucTtematMyecku npoBepsiTb BO3JeWCTBUE
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTHU OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauuu
U NPOoAOIXKUTENIbHOCTU BOSHeﬁCTBMﬂ.
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- U3bGeraiTe HarpeBaHus GannoHa pasnUyYHbIMU UCTOYHUKaAMMN
Tenna, B TOM Y1Crie U NPAMbIMU COMHEYHbLIMU fly4amu (ecnu
ucnonb3yeTcs).

POL0®

- ObecneybTe OOMKHYH JNIEKTPUYECKYHD W3OMSALUI0  MexXay

B NPOMBILWIIEHHON cpeAe B Npod)eccUMoHanbHbIX uensix. He
rapaHTMpyeTcsa COoTBeTCTBUe TpesDBaHMﬂM QHBKTPDMHFHVITHOVI
COBMECTUMOCTU B ObITOBbLIX X 1 B N X,
MpAMO COeAUHEHHbIX C 3NIeKTPOCEeTbo HU3KOro HanpsXXeHus,
nonalomeﬁ nuTaHue B 6bLITOBLIE nomeLwleHums.

ropenkoit, o6paGaTbiBaeMoW pgeTanbio W {HbIMU
MeTannuyeckuMu AeTansiMu, KoTopble MOTyT HaxoAWuTbCs
no6nusocTu (B paauyce focAraemocTh).

Kak npaBumno, 3To MoXHO o6ecneunTb, UCMONb3ysi NepyaTku,
006yBb, ronoBHble Y60Opbl U oaexay, NpeAyCMOTPeHHbIe Ans
3TUX Lenei U NocpeACTBOM UCMONb30BaHWUA U3OMALMOHHBIX
NoACTaBOK MU KOBPUKOB.

Bcerga sawMwante rnasa, WCNoOnb3ysi COOTBETCTBYlOLME
UNLTPbI, COOTBETCTByHOWME TpeGoBaHUAM CTaHAapToOB
UNI EN 169 unu UNI EN 379, ycTtaHOBReHHbIe Ha Mackax unu
Kackax, cooTBeTCTBYlLWMUX TpeGoBaHuAam ctaHpapta UNI EN
175.

Wcnonb3yiTe cneumanbHyo 3alMTHYHO OFHECTOWKYHO ofeXay
(cooTBeTcTBYlOLYIO TpeGoBaHusaM ctaHaapta UNI EN 11611)
N cBapouHble MepyaTku (CooTBeTCTBylOLME TpeGoBaHUAM
craHpgapta UNI EN 12477), cnens 3a Tem, 4To6bl anuaepmuc
He noaBeprancs 6bl BO3AEWCTBUIO YNLTpacdMoneToBbIX U
MHdpaKpacHbIX nyYei, M3nyvyaeMbiX AYyrov; Heo6xoauMo
TaKkKe 3alMTUTL Niofed, HaXOAsLMUXCA BOGNM3N CBAapPOYHOWA
AYry, UCMoNb3ysl HeoTpaxalolme 3KPaHbl UK TEHTHI.
YpoBeHb wyma: Ecnu BcreAcTBue BLINOMHEHUA OCOGEHHO
VHTEHCUBHOW CBapku €Xe[HEBHbI YPOBEHb BO3AEWUCTBUSA
Ha pa6otHukoB (LEPd) paBeH unu npeBbiwaet 85 aB(A),
Heo6XoAMMO WCMOMNb30BaTh MHAMBMAYanbHble CcpeAcTBa
3awuTel (Tab. 1).

LOORO®®

- lMpoxoxpaeHne cBapoOYHOro TOKa NPMBOAUT K BOSHUKHOBEHUIO
anekTpomarHutHbix nonei (EMF), Haxogswumxcs psapgom c
KOHTYPOM CBapKMu.

OneKTpoMarHuUTHbIE MOMA MOryT OTpULIATENbLHO BAUATL Ha

HeKoTopble MeAMUMHCKME annapaTbl (Hanpumep, BoAWTenb

cepAeyHOro puMTMa, pecnupaTtopbl, MeTannmyeckue npotesbi U

T. A.).

Heo6xoauMo NpUHATL COOTBETCTBYHOLWME 3alUTHbIE Mepbl

B OTHOLUEHUM niofeNn, WUX  yKa e paTbl.

Hanpumep, cnepyetr 3anpeTuTb [ocTyn B 30HY pabGoTbl

CBapoyHOro annapara.

OTOT cCBapouHbIVi annapaTt YAOBIETBOPSET TeXHUYECKUM

cTaHgapTaM W3fenusi ANsi UCMONb30BaHUSl MUCKIMIOYUTENbHO

B TMPOMBILLNIEHHON cpede B NpodecCUOHamNbHbIX —Lensx.

He rapaHTMpyeTcs COOTBETCTBME OCHOBHbLIM MNpefenam,

KacarlolumMcs BO3AENCTBUA Ha 4enoBeka 3NMeKTPOMarHUTHbIX

nonei B 6bITOBLIX YCNOBUAX.

OnepaTtop AomkeH Mcnonb3oBaTh crieAyioLime npoueaypbl Tak,
4TOGbI COKPAaTUTL BO3€MCTBUE INEKTPOMAarHUTHbIX Nonei:
MpvKpenuTb BMecCTe Kak MOXHO Grivke ABa kaGensi cBapku.

- [lepxaTb ronoBy W TynoBulle KaK MOXHO Aanblue OT
CBapOYHOro KOHTypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTh CBapoYHble kabenu BOKpyr Tena.

He BecTM cBapky, ecnu Balle TeNlo HaxXOAUTCS BHYTPU
CBapoYHOro KOHTypa. [lepxaTb o6a kabensi c o4HON U TOM Xe
CTOpOHbI Tena.

CoeauHUTbL O6GpaTHbIN  Kabenb CBapoO4YHOro TOKa CO
CBapMBaeMoW AeTanbio Kak MOXHO Grvke K BbINOMHAEMOMY
CcoefiIMHEHHUI0.

He BecTu cBapKy psifoM CO CBapO4HbIM annapaToMm, cuasi Ha

OONOJTHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXHOCTHU

- ONEPALIMU CBAPKMU:
- B MOMeELUEeHUMN C BbICOKUM PUCKOM 3MEKTPU4eCcKoro paspsaa
- B NOrpaHUYHbIX 30HaX
- MpU HaNM4YMu BO3ropaemMbIX 1 B3pbIBYaTbIX MaTepuasnos.

HEOBXOOMMO, uToGbl  “OTBETCTBEHHbIA  3Kcnept”
npeaBapuTenbHO OUEeHUNT pPUCK U pa601'b| AOIMKHbI
npoBOAUTLCA B MNPUCYTCTBUU Apyrux nuy, ymerowmx

AeNCTBOBaThb B CUTYaLMn TPEBOTU.

HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHUWYECKMe cpeacTBa
3almTel, onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctaHpapTa
”EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBon cBapku. YacTtb 9:
YcTaHoBKa 1 ucnonb3oBaHue”.

HEOBXOAUMO 3anpeTuTb CBapKy, KorAa CBapo4HbIv annapar

Unu nopaloulee yCTPOMCTBO NPOBONIOKM MoadepXvBaloTCA

pabounm (HanpuMm., NOCPeACTBOM PEMHEN).

HEOBXOMMO 3anpeTutb CBapKy, koraa pabounin NpunogHAaT

Hap Mosiom, 3a UCKITIOYEHWEM Cry4aeB, KOraa UCMonb3yTcs

nnatcopmbl 6e30MacHOCTU.

- HANPAXEHUE MEXOY [OEPXATENSAMWA SNEKTPOOOB
WUNU TOPENKAMW: paGoTas C HECKONbLKAMM CBapOYHbIMMU
annapatamMM Ha OAHOW [eTanu WNU Ha COEAUHEHHbIX
3MEeKTPUYECKN [eTansix BO3MOXHA reHepauusi onacHoun
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsikeHUs Mexay ABYMS pasnuyHbIMU
AepxaTensiMM 3NeKTPOLAOB WK ropernkamu, A0 3Ha4eHus,
MoryLero B ABa pa3a NpeBbICUTb AONYCTUMBI Npeaen.
KeanuduuvpoBaHHOMY crneumanucTy Heo6xoAMMO NOpyyUTL
npubopHoe M3MepeHne ANsi BbISIBIIEHUS PUCKOB U BblGopa
noaxoAswWmMX CpeAcTB 3alWuTbl cornacHo pasgeny 7.9.
ctanpapta “"EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBoi CBapKu.
YacTb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue”.

ICTATOYHbIN PUCK
- OMPOKUAbLIBAHUE: pacnonoxuTb CBapo4HbIA annapar
Ha TOPU3OHTanNbHOW MOBEPXHOCTU Hecyluelh CrnocoBHOCTH,
COOTBETCTBYIOLLEN Macce; B NPOTMBHOM criyyae (Hamp., non
noa HaKNoOHOM, HepOBHbIVI nTT Fl..) cyuecTtByeT onacHoCTb
onpoKnabiBaHUA.

NMPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHo NpUMEHATb
CBapoYHbIM annapat Ans nwbbix paboT, oTnuyarLmUxcs
OT MnpeAycMOTpeHHbIX (Hanp. Pa3mopaxuBaHue Tpy6
BOAONPOBOAHOM CeTH).

NEPEMELUEHUME CBAPOYHOIO  AMMAPATA: Bceraa
3aKpennsnTe rasoBbli GannoH Npu MOMOLWM NOAXOAALMX
NPUHaAnNexHocTen, 4YToGbl WM3bBexaTb ero cny4yaniHoro
nageHus (ecnv oH Ucnonb3yeTcs).

- 3anpelueHo noABelIMBaTh CBapOYHbIiA annapar 3a pyuky.

3awmTbl U NOABMXHbIE YacTU KOXyXa cBapo4HOro annaparta
n yCTpOI;ICTBa nogayvM npoOBOJSIOKU AOMXHbl HaxoAuUTbCA
B TpeGyeMOM nonoxeHuu, nepen TeMm, KakKk nNoACOeAUHATb
cBaquHblﬁ annapar K CeTU NUTaHusA.

/A

HEeM MNYM oNupasicb Ha CBapo4HbIA annapar (| nbHOE
paccTosiHue: 50 cm).
- He octaBnaTe (beppumarHuTHble npeaMeTbl PAAOM CO

CBapOYHbLIM KOHTYPOM.
- MunumanbHoe pacctosHue d=20cm (Puc. G).

£\

- O6opypoBaHue knacca A:
9ToT cBapouHbIM annapaTt YAOBMETBOPSIET TEXHUYECKOMY
CTaHAAPTY M3Aenus AN UCMOMNb30BaHWSI UCKMIOYUTENLHO

BHUMAHMUE! IioGoe pyyHoe BMelwaTenbCTBO Ha YacTaX B
ABWXEHUM YCTPOICTBA NoAayn NpoBONoKMU, Hanpumep:

- 3ameHa ponuKoB U/MNW HanpaBnsAoOLWMX NPOBOSIOKK;

- BBepaeHve NPOBONOKU B PONUKH;

- YcTaHOBKa KaTyLUKM C MPOBOJIOKON;

- O4YMCTKa PONMKOB, LIECTEPEHOK M 30HbI HaxoAsiLelcs noa;

- CMaska LecTepeHokK.

HEOBXOAUMO BbINOMHATL MNPU  OTKMKOYEHHOM WU
OTCOEAMHEHHOM OT CETU TMWUTAHUA CBAPOYHOM
AMNMAPATE.
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2. BBEOAEHUE U OBLLEE OMUCAHUE

OTOT CBapouYHbIii anmapaT SBMsSieTCs UCTOYHMKOM Toka  Ans
[OYroBOi CBapkw, MNpeAHasHauYeHHbIi CcreuuansHo Afs  CBapku
MAG yrnepoaucTon CTamu WNAM  HW3KOMErnpoBaHHOW cTanu B
cpeae sawutHoro rasa CO, unm cmecu aproHa/CO,, ucnonbays
LierbHyto 3NeKTPOAHYI0 NPOBOIIOKY WUIN MPOBOJIOKY C HAMOMHUTENeM
(Tpybuatyto).

OH noaxoauT Takke Ans ceapkv MIG HepkaBetoLLeii cTanu B cpeae
3aLUMTHOrO rasa aproH + 1-2% kucnopopga, anomuHusa u CuSi (naiika)
B CPEe/ie 3aLLMTHOTO ra3a aproH, UCMorb3ysi AMeKTPOAHYH NPOBOIOKY,
COCTaB KOTOPOW NOAXOAUT ANs CBapyvBaemoi aetanu.

MoXHO Takke WCronb30BaTh MPOBOSIOKY C  HaMoSHUTENeM,
npeAHasHayYeHHylo Ans ucrnornb3oBaHus 6e3 sawmTHoro rasa Flux,
YCTaHOBVB NOMSIPHOCTb FOPENKI COMMacHo yka3aHUsM U3roToBUTENs!
NPOBOIIOKM.

Pa6ota B CUHEPTETUYECKOM pexume oGecneunsaet GbicTpyto
M MpOCTYyl0 HAacTpoiiky NapaMeTpoB CBapku, BCerda rapaHTupys
YNyULLIEHHYIO YNPaBIseMoCTb Ayr U Ka4ecTBa CBapku (TeXHOMorms
OneTouch).

AnnapaT B OCOGEHHOCTW MOAXOAMT Anst paboTbl C  merkumm
KOHCTPYKUMSIMU U [Ns1 MPOBefeHWsi Ky30BHbIX paloT, Ansi cBapku
OLIMHKOBAHHbIX JUCTOB, JICTOB C BbLICOKUM NpEeAenoM TeKy4ecTy,
TCTOB U3 HEPXXaBEIOLLEN CTany 1 antoMUHUS.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU

- CuHepreTuyeckoe  yHKLUVMOHMPOBaHWE
pexume);

Bpems omxura npoBonoku B koHue cBapku (Burn-back) B
3aBWCMMOCTM OT CKOPOCTU MPOBOOKY;
TepmocTaTuyeckas 3almTa;

Bawmta  OT  cryyalHbIX  KOPOTKUX
COMPUKOCHOBEHWSI FOPenkn U Macchl;

- 3awmTta oT HenpaBWIIbHOMO MWUTaHUs (CMWULLKOM BbICOKOE UMK
HU3KOEe HanpshkeHne NUTaHus);

HecobntogeHune nonsipHocTy (cBapka Flux);

(B aBToMaTu4eckom

3aMblKaHuin

n3-3a

NPUHAONEXHOCTH,
KOMMNEKTALIUIO

- roperka;

- kabenb BO3BPaTa TOKA C 3aXVNMOM Macchl;

BXOOAWME B  CTAHOAPTHYIO

[ONONMHUTENBLHBLIE NPUCMNOCOBNEHUA MO TPEBOBAHUIO
- ﬂepexop,HMK ansa 6annoHa ¢ aproHom;

- Tenexka;

- Camo3saTeMHsIOLLaACcS Macka;

- KomnnekT ans ceapkm MIG/MAG.

3. TEXHUHECKUE OAHHbIE

TABIIN4KA OAHHbIX

TexHnyeckne AaHHble, xapakTepuaytolwme paboTy W nonb3oBaHvie

annapaTtoM, NpuBeeHb! Ha cneLmnansHoN Tabnmyke, X pasbsiCHeHne

[aeTcs HUXe:

Puc. A

1- CootsetcTByeT EBponevickum Hopmam 6e3onacHocTn
Tpeb6oBaHMAM K KOHCTPYKLIMM AYrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

2- BHYTPEHHsIsi CTPYKTypHas cxema CBapO4HOro annapara.

3-  CumBON NpesyCMOTPEHHOrO TUMa CBapku.

4- CumBon S: ykasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHSATL CBapKy B
MOMELLEHUN C MOBbILEHHBIM PUCKOM 3MIEKTPUYECKOrO  LLoKa
(HanpuMep, psiAOM C MeTanIM4eckuMn Maccamu).

5- CwvmBoOn nuTatoLLen cetu:

OpHogasHoe nepeMeHHoe HanpshkeHue.

TpexdasHoe NepeMeHHOe HanpshkeHne.

6- CreneHb 3awwuThl KOopnyca.

7- TlapameTpbl 3NeKTPUYECKOW CETU NUTaHUSA:

- U, : nepemeHHOe HanpsikeHue U 4acToTa nuTarwen cetu
annapara (MakcumanbHbIi gonyck + 10 %).

= |} yae © MAKCUMATBHbIV TOK, NOTPEBNsieMbIit OT CETH.

= | o  9PPEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNsieMbIit OT CETH.

8- [apameTpbl CBApOYHOrO KOHTYpa:

- U, : makcumanbHoe HanpskeHue 6e3 Harpysks (OTKpbITbIA
KOHTYP CBapKu).

- LY, TOK n HanpsbkeHue, COOTBETCTBYIOLLME
HOpPManu13oBaHHbIM MPOM3BOAMMbIE amnnapaTtoM BO Bpemsi
CBapkKw.

- X : KoahpuLMEHT npepbiBUCTOCTM paboThl. [lokasbiBaeT
BpeMsl, B TEYEHWM KOTOPOro annapat MOXeT obecneunTb

yKasaHHbIi B 3TOW e KonoHke Tok. KoadduumeHt
yKasbiBaeTcs B % K OCHOBHOMY 10 - MWUHYTHOMY LMKIY.
(Hanpumep, 60 % paBHseTcA 6 MuHyTam paboTbl C
nocneayloLwym 4-x MUHYTHbIM NepepbiBom, U T. [1.).

- AIV-A/V : ykasblBaeT AvanasoH perynupoBky TOKa CBapKu
(MUHUManbHbIA/  MakcUMarnbHbIA) NpU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsbkeHnn ayru.

9- CepuitHblin Homep. NoeHTudukauma mawmHel (Heobxogum npu
obpalleHun 3a TEXHUYEeCKoM MOMOLLbIO, 3anacHbIMW YacTsMmu,
npoBepKe OPUTMHANBHOCTY U3AENUs).

10- /— BenununHa nnaBKknx npefoxpanvTenei
3aMe/lNIeHHOro AeicTBUSA, npeaycMaTpyBaeMblX Ans 3aliuTbl
TIMHUN.

11- CumBonbl, cooTBeTCTByOLME MpaBunam 6e3omnacHoCTh, Ybe
3HayeHue npueeaeHo B rmase 1 “O6Lasn TexHunka 6esonacHocTn
[ANst yroBON cBapku”.

Mpumeyanue: Mpumep uaeHTUDMKALMOHHOW Tabnuuku siBnsietcs

yKasaTernbHbiM /11 OObACHEHUS 3HAYEeHWst CUMBOMOB W LMGP:

TOYHblE 3HAYEHWs] TEXHWYeCKUX [aHHbIX Ballero annaparta

npuBeAeHbl Ha ero Tabnuuke.

MPOYUE TEXHUHECKUE OAHHbIE:
- CBAPOUYHBbIW AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)
- TOPENKA: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

Bec cBapouHoro annapara yka3saH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA
YCTPOUCTBA YNPABIEHUSA, PEFYIMPOBKU U COEAWHEHUA
CBAPOYHOIO AMMAPATA.

CBAPOUYHbIW AMMAPAT (puc. B)

MepenHss cTopoHa:

1- Maxenb ynpaBneHns (CM. onucaxwe).

2- Ceapou4Hblii kabenb 1 ropenka.

3- Kabenb 1 knemma Bo3sBpara Toka Ha Maccy.

3afHAA cTopoHa:

4- [nasHbii BoikntovaTens ON/OFF.

5- CoepvHuTenb Tpy6KM 3aLLMTHOTO rasa.
6- Kabenb nutaHus.

OTaeneHue KaTyLKu:

7- MonoxutenbHas knemma (+).

8- OrtpuuatensHas knemma (-).

Mpumeyanune. U3meHeHne nonsipHocTn Ans ceapku FLUX (6e3
rasa).

MNAHENb YMPABJIEHUS1 CBAPOYHBLIM AMMAPATOM (puc. C)

1- CBSTO/JMO,C(, yKE3bIBEIOLLlI/II7I Ha Hanu4yne Hanps>XXeHus B CeTU.

2- CeeTtoavon, ykasblBawOLWMii Ha HanuyMe CurHanoB TPEBOrU
(BKJ'II'OHeHIAe npegoxpaHnTenbHOro  TepmocTara, KOpoTKOoe
3amblkaHWe Mexay ropenkoi n kabenem maccel, U3bbiTouHoe/
HeoCTaTo4HOE HanpsixeHue).

3- MM : PerynupoBka TOMWMHbLI MaTepuana (MOLLHOCTM CBapKM)
—
=
4- éi’ 1 PerynupoBka CBapo4HOro LBa (AnuHbI Ayru)
HL : HacTpoiika Nno yMOmn4aHuio.
—
H. ! MeHbllUee HanpsbkeHne ayru.
=
HL : Gonbluee HanpshkeHve ayru.
=

5. YCTAHOBKA

BHUMAHMUE! BO BPEMA YCTAHOBKK n
OCYLECTBNEHUA ANEKTPUYECKUX COEVHEHUNA
CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH OOMXEH BblTb NONMHOCTLIO
BbIKITIOYEH U OTKIMIOYEH OT 3MIEKTPOCETW.
QNEKTPUYECKUE COEQOWHEHMUA PA3PELUAETCA
OCYLIECTBNATb TONbKO OnbITHbIM mnn
KBANTM®ULUNPOBAHHbBIM PABOTHUKAM.

C6opka ob6paTHoro kabens-3axuma
Puc. D
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PA3MELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

Mpu BbIGOpE MecTa YCTaHOBKM CBapoO4HOrO annapara criegute,
4TOGbI Y BXOAHbIX U BbIXOAHBLIX OTBEPCTUI OXMaXaaloLero Bo3ayxa
He 6bINo npenaTcTBuiA; y6eauTech, YTO B annapaT He BcachiBalOTCS
3r1eKTPONPOBOASALIME HaCTULbI, €KUE UCMapeHns, Bnara u T.4.
Bokpyr cBapoyHoro annapara HeobXOoaMMo OCTaBWUTb CBOGOAHOE
NPOCTPaHCTBO LUMPUHOW, MO KpaiiHen mepe, 250 MMm.

BHUMAHMUE! YctanaBnuBauTe CBapoYHbIN
annapat Ha pPOBHOW MOBEPXHOCTH, TPy30NOABLEMHOCTL
KOTOpOM COOTBETCTBYeT Becy anmnapara, 4tobbl u3bexarb

onpokuA, 7]

annapara, YTO MOXeT npuBecTu
K BO3HUKHOBEHUIO OnacHbIX cuTyauuﬁ.

NOACOEANHEHME K CETU

- Mepen BbINOMHEHMEM MIOObLIX  3ANEKTPUYECKUX  COEAMHEHWIA
ybeautecb, 4YTO fAaHHble Ha Tabnuuke CBapOYHOro annapara
COOTBETCTBYHOT HanpsXeHUto 1 4acTtoTe CeTu, I/IMePOLLleI;ICﬂ B
MecCTe YyCTaHOBKWU.

CEapOHHbII;I annapar paspeLllaeTca NoAKnYaThb TONIbKO K cUcTeme
nUTaHUA C 3a3eMNeHHbIM HeﬁTpaﬂbelM npoBOAOM.

[insi oBecneyeHnsi 3alMTbl OT HEMNPSIMOTrO KOHTaKTa, UCMonb3yiiTe
AvdpdepeHumanbHble BbIKMIOYATENN CrneayoLero tmna:

- TunA( ) Anst ofHoasHoro 06opyAOBaHMS.

Utobbl obGecneuntb cooTBeTCTBME TpeboBaHWsSIM cTaHaapTa
EN 61000-3-11 (Flicker), cBapouHbIi annapaT pekomeHayeTcs
NoACOEANHATL TOMbKO K TakUM TOYKaM CETU MUTaHus, MneaHc
KOTOpbIX HWxe Zmax = 0.15 Om.

CBapoyHbIil annapart He COOTBETCTBYeT TpeboBaHUsM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Mpn noacoeanHeHwWn cBapouyHOro annapata K  GbiToBOM
3MIEKTPOCETU, MOHTaXHUK UM nonb3osaTenb 0bs3aH ybeauTbes,
YTO K HEell MOXHO MOACOeANHSTL CBAPOYHbIE annaparhbl (B cryvae
HeobXoaMMOCTU  CBSXKMTECh C  MpeAcTaBUTENeM  KOMMaHuu,
3aBefyioLLel pacnpeaenuTenbHo CeTbio).

Bunka u posetka

MoacoeanHuTe BUNKY kabens NUTaHWst K PoO3eTKe CEeTW MUTaHWS,
3aLLMLLEHHO npefoxpaHuTensimm vnn aBTOMaTUYECKUM
BbIKIIOYaTeNneM;  COOTBETCTBYIOLMIA  3a3eMISAOWNA  KOHTaKT
[OMKeH ObiTb COEAMHEH C 3a3eMMsoLMM  MPOBOAOM  (KemTo-
3eneHblii npoBo) cet nutanus. B tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl
pekomeHAyeMble 3HaYeHNs B amnepax NMHENHbIX NpeJoxpaHuTenei
3ameqneHHoro AencTBUsl, BbIOpPaHHbLIE COMMacHo MakcMMarnbHOMY
HOMWHANbHOMY TOKYy, KOTOPbIii CnocobeH nogaBaTh CBAPOYHBbINA
annapart, a Takke HOMUHANbHOMY HamnpPSHKEHUIO MUTaHWSI.

BHUMAHUE! Hecob6niogeHue npuBeAeHHbIX Bbllle
npaBuUN cHWXxaeT 3(PeKTUBHOCTL CUCTEMbLI Ge3onacHocTH,
npeaycMoTpeHHou npoussoauTenem (knacc l), cospaBas npu
3TOM Cepbe3HyIo Yyrpo3y Ans noaen (Hanpumep, 3neKTPOLLOK)
W MMyLlecTBa (Hanpumep, noxap).

COEQIVHEHWSI CBAPOYHOW LIEMKX

BHUMAHME! NEPE[ BbINOMHEHUEM OMUCAHHBbIX
HWXE COEOUHEHWUA YBEOUTECH B TOM, YTO CBAPOYHbIN
AMMAPAT BbIKNIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUSA.
B Ttabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekomeHAyemble 3Ha4eHust
MonepeYHoOro CeyYeHnst CBapoYHbIX kabenen (B MM2) B 3aBUCUMOCTH
OT MaKCMMarbHOro Toka, NojaBaemMoro CBapoyHbIM annapaTtom.

CoepunHeHue ¢ ra3oBbiM 6annoHOM (ecnu ucnonb3yeTcsi)

[a30BbI GanmnoH, ycTaHaBNMBaeMbll Ha OMOPHYK MOBEPXHOCTb

Tenexku: makc. 30 Kr.

MpukpyTuTe pepyktop Aaenenusi(*) k rasoBomy Gannony,

UCMONb3ys  CneunanbHbli  NepexoAHWK,  BKIIOYEHHbI B

KOMMIeKTaLmo, B Criyyae WCromnb30BaHUA aproHa WM cmecu

aproHa/Co,,.

MopcoenuHnTe BXOAHYlO TPyOKy rasa K pemykTopy W 3aTsHuTe

CTSKKY.

- Mepeq Tem kak OTKPbITb knanaH Gannowa,
perynupyioLee KonbLo peaykTopa AaBneHus.

ocnabbre

(*) Oetanb, npuobpeTaemas OTAENbHO, €CNW OHA He BKIOYeHa B
KOMNneKkTauuo nsgenusa.

MNMoacoeavHeHne Bo3BpaTHOro kabens CBapo4HOro Toka

Kabenb nopcoeauHsieTcs K cBapvBaemoi  JeTanu  MnM o K
MeTanm4yeckomy CTeHay, Ha KOTOPOM pacronoxeHa AeTanb, Kak
MOXHO Gnvike K MECTY CBapKu.

lFopenka
MoarotoBbTe ee Kk 3arpyske MPOBOMOKU, CHUMUTE (DOPCYHKY U
KOHTaKTHYt0 TPyBKy, 4TOGbI YNPOCTUTL BCTABKY MPOBOMOKU.

WU3meHeHune nonsipHocTn
Puc. B
- OTkpoWiTe ABepLY OTAENEHNs KaTyLLKK.
- Csapka MIG/MAG (ra3):
- MopcoeavHuTe kabenb ropenku, MayLnii OT yCTpoiicTBa nopavn
NPOBOSIOKU, K KPACHOW Knemme (+).
- MopcoenunHnTe 06paTHbI kKabenb 3axuma Kk YepHOIi knemme (-).
- Csapka FLUX (6e3 rasa):
- MNopacoeanHnTe kabenb ropenku, MAyLLWIA OT YCTPOCTBa nogayn
NPOBOSIOKYU, K YEPHOW Knemme (-).
- MopcoeavHnTe obpaTHbI kabenb 3axuMa K KpacHoW knemme
(+).
- 3akpoiiTe ABepLly OTAENEHUs KaTyLLKU.

PekomeHpaumu:
- [lo ynopa BKpyTUTE COEOVHWUTENW CBaApOYHbIX Kabenen B
ObicTpodencTByOLME  3aXKUMbl  (ECIIM  UMEKOTCS),  YTOObI

obecneuntb Ge3ynpeyHblii 3NEKTPUHECKUIA KOHTAKT, B NMPOTUBHOM
criyyae KOHTaKTbl MEpPEerperoTcsi, YTo MpuBedeT K ux GbiICTpoMy
M3HOCY 1 noTepyn adEeKTUBHOCTU.
- Wcnonk3yiiTe kak MoXHO Gonee KOpoTkue cBapouHble kabenu.
He wcnonb3ayiiTe MeTannmyeckne KOHCTPYKLMKW, KOTOpble He
SABMSAIOTCS YacTblo obpabaTbiBaemol feTanu, BMecTo kabens
BO3BpaTa CBAapOYHOrO TOKa, 9TO MOXET Co3fgaTb  Yrposy
6e30MacHOCTH 1 MPUBECTM K HEYAOBMNETBOPUTENbHBLIM pe3yrnkTaTaM
CBapKu.

YCTAHOBKA KATYLLIKW C MPOBOMNOKOW (Puc. E)

BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK HAYMHATb ONEPALIUUA
MO 3AMPABKE MPOBONOKW, MPOBEPUTb, YUTO CBAPOYHbIN
AMNMAPAT BbIKNIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.
YBEAUTECbL, 4YTO POMUKM ANA MNOJAYM MPOBONOKN,
HAMPABMAIOWNA  LWAAHT WM HAKOHEYHWK CBAPOYHOMO
MACTONETA  COOTBETCTBYIOT TUNY W OUAMETPY
VCTMONb3YEMOM MPOBOJIOKU n MPABUIIBHO
MPUCOEOMHEHbLI. HA 3TAMAX 3AMPABKW/ MPOBOJIOKN HE
MOMb30BATLCA SALLMTHBIMWN MEPYATKAMW.
OTKpbITb pa3maTbiBaTenb.
HapeHbTe kaTyliKky ¢ MPOBOMIOKON Ha LUNWHAENb, NpoBepbTe, YTO
CTepXXeHb MPOTACKMBaHUSA LUMNUHAENS NPaBUIbHO YCTAHOBIIEH B
COOTBETCTBYIOLLIEM OTBepcTUn.(1a).
MogHUMUTE BEPXHUIA HAXUMHOWN ponuk (M) n oTBeauTe ero(ux) ot
HUXHero ponuka (oB) (2a).
- lNpoBepuTb, YTO POMMKM/PONUK MPOTSTMBAHUA MOAXOAWUT K TUMy
ncnonb3yemon NpoBosoky (2b).
Bo3sbmuTe cBOGOAHDIN KOHEL, CBApOYHOI MPOBOMOKW Ha KaTyllkKe
1 oBpexsTe MOTHYTYI0 YacTb NMPOBOSIOKU Tak, YTOObI Ha TOpLieBOn
1 GOKOBOW 4acTsx NPOBOMIOKK He 6bino 3ayceHues. lMoBepHuTte
KaTylWKy B HanpaBreHuu NpoTUB YacOBOW CTPENikM U BCTaBbTe
KOHEeL, MPOBOSIOKM B HampasrsioLlyto TpyOKy, NpoTOnkHWUTe ero
Ha rny6uHy npumepHo 50 - 100 MM B HanpasnstoLiee oTBEPCTUE
CBapOYHOro pykasa (2c).
OnycTTe Ha MeCTO BEPXHWI HaXMUMHOIA POMUK, U PerynsitopoM
BEMNUYMHBI JaBMNEHUs YCTaHOBUTE CPEAHIO BENUYUHY AaBNEHWst
NPWXUMHOTO ponuka. Y6eautech, YTO MPOBOMOKA HaxoauTcs B
cneyuanbHon 6opoaae HKHero ponuka (3).
CHSTb CONNO U KOHTaKTHYH TPYOKy (4a).
BcTaBbTe BMNKy CBapOYHOTO annapata B PO3eTKy MUTaHus,
BKIIOYMTE CBAPOYHbIN annapart, HaKMUTe Ha KHOMKY ropenku unm
Ha KHOMKy ABVKEHWUSI MPOBOSIOKW HAa MaHenu ynpasneHus (ecnm
MMeloTCs1), NoAOoXAMTe, MoKa MPOBOMOKa He MpoWAeT Nno Bcemy
HanpasnsoLeMy WNaHry u ee koHew, He nokaxertcs Ha 10 - 15 cm
13 nepeaHen YacTu roperiki 1 OTrycTUTE KHOTKY.
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A BHumaHue! B TeyeHUM OaHHOW onepauuu npoBofioka
HaxoguTcA noA HanpsbkeHWeM U UCNbITbIBaeT MexXaHu4veckue
Harpysku, noaTtomy B cny4ae Hecosmo.qeuvm TeXHUKuN
6e30nacuoc7u, MOXeT MpuUBEeCTU K INeKTPUYeCKOMY LIOKY,
paHeHuam n npueecTu K 3aXuraHuvwo HeXxenaTtenbHbIX
ANEeKTpUYecKux ayr:

- He HanpasnsainTte ropenky B CTOpoHy Tena.

He nopHocuTe ropernky 6rmsko k rasoBomy 6ansoHy.

- 3aHoBo MOHTUPOBATb Ha TFOPEsiKy KOHTaKTHYI prSKy n conno
(4b).

HaCTpOVITe MeXaHn3M nogavun nNpoBOSIOKU Tak, YTOObI npoBosioka
nogasanacb nnaesHo U 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiTte AaBneHve
POMMKOB ¥ TOPMO3siLLiee yeurue LUNUHAENS Ha KaTyLLUKy Tak, YTobbl
ycunve 6bino MUHUManbHbIM, HO NPOBOSIOKA He NpocKarb3biBana
B Gopoap,e n npu npekpaweHun nogayn He O6paSOBbIBaJ'IECb
neTna U3 NPoBOSOKN Nog BOS,C[EVICTBMSM NHEPUUN KaTyLLIKU.

- OGpe)KbTe EblCTyI‘Ia}OLL[VIVI KOHeL, NPpOBOSIOKN U3 HaKOHEeYHUKa Tak,
4106kl OCTanock 10-15 mm.

3aKprTb oTAeneHne Ans pasmarbisarens.

6. CBAPKA: ONUCAHWUE PABOYEN NPOLIEQYPbI

SHORT ARC (KOPOTKAS IYTA)

MnaeneHue NpoBOMOKW U OTAENEeHWe Kanenb MPOWCXOAUT 3a CYeT

nocrnefoBaTenbHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHUA KOHLA MNPOBOMOKM U

nnaBunbHOM BaHHbI (00 200 pa3 B cekyHay). [invHa BbICTynatoLe

yacTu npoBoroku (stick-out) 06biuHO cocTaBnseT o1 5 4o 12 MMm.

Yrnepoauctas u ManonerupoBaHHas cTanb

- [nameTp ncronb3yemMoii MpOBOMOKM:

- Wcnonbayewmbiit ras:

Hepxagelowas ctane

- [nameTp ncnonb3yemMon NpoBOMOKU: 0.8 Mm

- Wcnonb3yembiii ras: cmeck Ar/O, nnmn Ar/CO, (1-2%)

Antomunni n CuSi

- [OnameTp mcnonbayemont nposonoku: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm ans CuSi)

- Wcnonbayemsbiit ras: Ar

MpoBonoka ¢ HanonHuTenem

- [uametp ncnonb3yemoii nposonoku: 0.8 - 1.2 Mm (Mogenb 140 A)

0.8 - 0.9 Mmm (mozenb 115 A)
OTcyTcTByeT

0.6 - 0.8 Mm
CO, unu cmeck Ar/CO,

- Wcnonbayewmeiii ras:

3ALLUUTHBIV FA3
Pacxop 3almMTHOro rasa JormkeH coctaBnsTb 8-14 n/mMuH

®YHKUMOHUPOBAHUE B CUHEPTETUYECKOM PEXUME

[ns Toro 4tobbl HauaTb CBapKy, AOCTATOMHO YyKasaTb TOMLIMHY
matepuana (TexHonorust OneTouch).

Wcnonb3yloTcst ABe pasnuyHble wkanel (PUC. C-5), koTtopble
YKa3blBaloT Ha MakcuMarnbHyl TOMWMHY CBapvBaemoi aetanv B
3aBMICMMOCTM OT UCMOSb3YEeMOWi MPOBOMOKN.

PerynupoBka MOLLHOCTW CBapkM Ha OCHOBaHWM TOSLMHBI NUCTa
OJHOBPEMEHHO BMMSIET Ha CKOPOCTb BOMOYEHWSt U Ha CUMy TOKa,
roAaBaeMylo Nprucago4HoN MPOBOMOKE.

CpefHee MonoXeHWe perynsitopa AnvHbl Ayru ABNseTCs

IN
=,
OnTUMAnbHOM OTMPABHOM TOYKOM MpU CBapKe B PasfnyHbIX paBounx
YCIIOBUSIX.

PEMYNIMPOBKA ®OPMbl CBAPHOIO LLIBA

PerynupoBka hopMbl CBapHOTO LLBa OCYLLECTBSIETCS MOCPEACTBOM
py4ku (puc. C-4), KoTopas perynupyeT AnnHy Ayri u, Takum obpasom,
onpegensiet 60MbLIMIA NN MEHBLLMIA TENNONPUTOK BO BPEMS CBAPKYA;
B GONMbLUMHCTBE Cry4aes, Koraa pyyka HaxoauTCs B IPOMEXYTOHHOM
nonoxenun (0, N ), obecneunBaloTcs ONTUMarnbHble 6a30Bble

YCTaHOBKU.

Bbinyknas dopma. OsHayaeT, 4TO TEnnonpuTOK HU3KWIA,

N
nosToMy cBapka MonyyaeTcs “XONOAHOW”, neHeTpauus sBnsercs
HW3KOW; NO3TOMY NMOBEPHWUTE PYYKY MO YaCOBOW CTPENkKe, YBENUYUTL
TEennonpuTok, obecneunB 6onee MHTEHCMBHOE MraBneHne Bo BpemAa
CBapKu.

BorHyTas dopma. OsHayaeT, 4TO TENnomMpuTOK BbICOKWUIA,

N
nosToMy cBapka Mony4yaeTca CRULLKOM “ropsyeit”, neHeTpauns
SBNSETCA YPE3MEPHO; NOSITOMY MOBEPHUTE PY4KY MPOTUB 4aCOBOM
CTperku, YTO6bI 06ECNEYUTL MEHEE MHTEHCUBHOE NIaBreHne.

NMPUMEYAHME: B oTgeneHun kaTylwkn umeeTca Tabnuyka c
yKkasaHVeM TOMLUHbI B 3aBUCMMOCTU OT MaTtepuana 1 rasa, Kotopbii
npeanonaraeTcs ncnonb3osathb (puc. F).

7. TEX OBCIY>XUBAHUE

BHUMAHME! NEPEQ MPOBEOEHVWEM OMEPALIMIA
TEXOBCINY)XUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA
ANMAPAT OTKNKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

NIAHOBOE TEXOBC/Y>XXUBAHUE
OMNEPALUM NIAHOBOIO
BbIMNONHAIOTCA ONEPATOPOM.

TEXOBCNY>XUBAHUA

lopenka

- He octaBnsitte ropenky unu eé kabenb Ha ropsunx npegmertax,
3TO MOXeT MPMBECTU K pacnnaBneHuio U3oNsLMM W caenaert
roperky v kabenb HenpurogHLIMK k paGoTe.

PerynsipHo npoBepsiiTe kpennenue Tpy6 v natpybkoB nopayv
rasa.

- Mpy Kaxaoil CMeHe KaTylKu CO CBApOYHOW MPOBOSIOKOW
npoaysaiiTe CyxM CXaTbiM BO3AYXOM Mof AasreHnem He Gonee
(mMakc. 56ap) LWwnaHr nogayu MpPOBOMOKM W MNpoBepsiiTe ero
COCTOsIHUE.

EXeAHeBHO MpoBepsiiTe COCTOSIHME W MPaBUIbHOCTb MOHTaxa
AeTtaneit KOHEYHOW YacTu ropenku: comnna, KOHTaKTHON Tpy6ku n
rasosoro guddysopa.

Mopaya npoBonoku

- I'IpoaepMTb CTeneHb n3HoCa POnuKoB, npoTArMBaroLWmx
NPOBOIOKY. ﬂepmo,qmqec:KM yhanatb MeTanninyeckyo
MbiNb, OTKNaAblBaloLWyOCA B 30HE MNpoTArMBaHUA (pOJ‘IVIKVI n
HanpaensioLLas NMPOBONOKM Ha BXOAE W BbIXOAE).

BHEM/IAHOBOE TEXOBCIYXXWUBAHUE

BHENJIAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE OOMKHO
OCYLIECTBNATLCA TONbKO OMNbITHbIM mnn
KBANU®ULNPOBAHHbIM B  3NEKTPOMEXAHWYECKOW
OBJIACTU  MEPCOHAJIOM  COlNACHO  MONOXEHUAM
TEXHUYECKOWN HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHUE! HUKOFOA HE CHUMAWTE TMAHENb
U HE NPOBOAUTE HWUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
AMNMAPATA, HE OTCOEOUHMB NPEABAPUTESIbHO BUNKY OT
NEKTPUYECKOW CETU.

BbinonHeHe NpoBepoK Moj HarnpshkeHWeMm MOXeT NpUBECTU
K Cepbe3HbIM JMeKTPOTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXeH
HenocpeACTBEHHbI KOHTAaKT C TOKOBEAYLIMMM YacTsMU
annapata W/vnu nNOBpPeXAeHUsIM BCreACTBME KOHTaKTa C
4acTAMM B ABUXEHUN.

PerynspHo ocmaTpvBaniTe BHYTPEHHIOIO YacTb annapara, B
33BWCMMOCTM OT 4acTOTbl UCMOMb30BaHWS W 3arnblNEHHOCTH
pabouero mecTa. YaansiiTe HakoNuBLLYIOCS Ha TpaHcdopmartope,
COMPOTUBIIEHUN 1 BbINPSIMATENE Mbiflb NPU NMOMOLLY CTPYU CyXOro
CXXaToro BO3Ayxa C HU3KUM AasreHvem (makc. 106ap).

- He HanpaBnsTb CTPYtO CXKaTOro BO3[yxa Ha anekTpuyeckue nnarbl;
NPOU3BECTU UX OHNCTKY O4EeHb MSITKOW LLEETKO UMK crelmanbHbIMI
pacTBOPUTENSIMU.

MpoBepuTb NPK OYNCTKE, YTO ANEKTPUHECKNE COEAUHEHMST XOPOLLO
3aKpyyeHbl W Ha kabenenpoBofke OTCYTCTBYIOT MOBpeXAEeHUs
n3onaunn.

Mocne okoH4aHUs onepauun TexobCnyXuBaHNA BepHUTE NaHenm
annaparta Ha MECTO 1 XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KpenexHble BUHTbI.
Hvikoraa He npoBoauTe CBapKy Npy OTKPBITOM MaLlLUHE.

Mocne  BbIMONMHEHUS — TEXOOCMYXMBaHWS WU PEMOHTa
nogcoeauHnTe 06paTHO coeauHeHUs U kabenu Tak, Kak OHW
Obin NOACOeAMHEHbl M3HAYanbHO, Cneas 3a Tem, YTOObl OHU
He comnpukacanmucb C MOABWXHBIMW YacTIMU WM 4acTsMu,
TemnepaTypa KOTOPbIX ~MOXET 3HAYUTENbHO  MOBLICUTLCS.
BakpenuTe Bce NpoBoOAa CTSHKKaMM, BEPHYB VX B NepBOHaYarbHblii
BUA, criedst 3a Tem, 4YTobbl COEAUHEHUs! MEepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOrO HanpsbkeHns 6binm 6bl AOMKHBIM 06pa3om oTAeneHb! ot
COEAVNHEHWNIA BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOTO HanpshXeHWs.

[ina 3aKkpbITUSi METannoKOHCTPYKUMK YcTaHoBUTE 0BpaTHO Bce
raviku v BUHTBI.
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8. MOUCK HEUCTPABHOCTEWN

B cnyvasx HeyaoBneTBopuTenbHoW paboTel annapata, nepen
MPOBEAEHVEM CUCTEMATUYECKOM MPOBEPKN n
obpalleHremM B CePBUCHbI LIEHTP, NPOBepLTE CrieayoLee:

- Y6eauTbes, HYTO OCHOBHOWM BbIKMOYaTENb BKIOYEH U roput
COOTBETCTBYIOLIAs NNlamna. Ecnu 3To He Tak, TO HanpshkeHue cetu
He [OXOAWT A0 annapara, No3TOMy MPOBepbTE NMUHUIO NMUTaHUS
(kabenb, BUNKY W/unu po3eTky, NpeaoxpaHuTenb 1 T. A4.).
MpoBepuTb, He 3aropenacb 1M XenTas  WHAMKATOpHas
namna, Kotopasi CcurHanusupyet o cpabaTbiBaHuM 3aluThbl
OT MEepeHarnpsikeHst UNM  HeAOCTaTOMHOrO  HanpshkeHWUs unn
KOPOTKOrO 3aMblKaHUsl.

[ins  oTgenbHbIX PEXUMMOB CBapkM HeobxoaWmo cobnopaTb
HOMWHambHbI BPEMEHHOW pexuM, T. €. [enaTb nepepbiBbl B
paboTe ans oxnaxpaeHus annapata. B cnyvasx cpabatbiBaHus
TepMosalnTbl  MogoXauTe, Moka annapaT He  OCThIHeT
eCcTecTBeHHbIM 06pa3oM, 1 NPOBEPLTE COCTOSIHUE BEHTUNSATOPA.
MpoBepuTb HaMpsbkeHWe IMHUM: €CMM  3HaYeHWe  CRNLIKOM
BbICOKOE WIM CIMLIKOM HW3KOEe, CBApOYHbIM annapar ocTaeTcs
3a6noKMpoBaHHbIM.

Y6eauTbes, 4TO Ha BbIXOAe annaparta HeT KOPOTKOro 3aMblKaHus, B
Ccryyae ero Hanuuus, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb Ka4ecTBO U MPaBUIbHOCTb COEAVHEHWI CBAPOYHOTO
KOHTypa, B OCOBEHHOCTM 3aXuM kabemnsi Macchbl [JOMKeH ObiTb
coeAVHeH C AeTanbto, 6e3 HanoXeHVs U3oNMpyloLLEero matepuana
(Hanpumep, Kpacok).

BawmTHbIA ra3 gomkeH GbiTe NpaBunbHO nopobpaH no Tuny u
NPOLIEHTHOMY crieLarbHbIX ynakoBKax Ui KOHTeHepax.

(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

AL

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 procedimentos com soldagem a arco, as relativas
medidas de protecdo e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagédo e uso”).

Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensao
em vazio fornecida pela maquina de soldar pode ser perigosa
em algumas circunstancias.

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

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
alimentagao 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 exclusivamente a um
sistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a
terra.

Certificar-se que a tomada de alimentagdo esteja ligada
corretamente 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.

Ve /AN

- Néo soldar sobre reservatérios, recipi ou tubulagoe:

que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou

combustiveis liquidos ou gasosos.

Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes

clorados ou nas proximidades de tais substancias.

Nao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis

(p.ex. madeira, papel, panos, etc.)

Verificar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de

equipamentos capazes de eliminar as fumagas de solda nas

proximidades do arco; é necessario um controle sistematico

para a avaliagdo dos limites a exposicdo das fumacgas de

solda em fungdo da sua composicéo, concentracado e duracao

da prépria exposicao.

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

POLO®

Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagao a tocha,
a pega em processamento e eventuais partes metalicas
colocadas no chéao situadas nas proximidades (acessiveis).
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 UNI EN 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 produzidos pelo arco; a
protecdo deve ser estendida a outras pessoas proximas ao
arco por meio de protegdes ou cortinas nao reflexivas.
Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito
intensivas for verificado um nivel de exposigéo diaria pessoal
(LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o uso de
ipamentos de protecgao individual adequados (Tab. 1).

LOORO®®

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento
de campos electromagnéticos (EMF) localizados nas
proximidades do circuito de soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas

aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores,

proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccdo 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. Ndo é garantida a correspondéncia
aos limites de base relativos a exposigdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzir a exposigdo aos campos electromagnéticos:

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

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

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do
corpo.

Nao 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 peca a
soldar o mais préximo possivel a jungdo em execugao.

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

Néo deixar objectos ferromagnéticos préoximo do circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. G).
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- 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
compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagao de
baixa tensdo que alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;

- Em espagos 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 intervencdes em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo
descritos em 7.10; A.8; A.10 da norma ”“EN 60974-9:
Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9: Instalacao
e uso”.

DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda
ou o alimentador de fio for segurada pelo operador (p.ex. por
meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do
chao, salvo eventual uso de plataformas de seguranga.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS:
trabalhando com mais maquinas de solda sobre uma peca
s6 ou sobre mais pegas 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 necessario que um coordenador experiente execute a

medicdo instrumental para estabelecer se existe um risco e

possa adotar medidas de prote¢do adequada como indicado

em 7.9 da norma ”EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura
por arco. Parte 9: Instalagado e uso”.

RISCOS RESIDUOS
QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada a massa; caso contrario
(p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe o perigo de
queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulacdes da rede hidrica).

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar
sempre a garrafa com meios idéneos capazes de impedir
quedas acidentais (se utilizada).

E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do
aparelho de soldar.

As protecgdes 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 alimentacao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em
movimento do alimentador de fio, por exemplo:

Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

Introducéo do fio nos roletes;

Carregamento da bobina do fio;

Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os
mesmos;

- Lubrificagdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

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

Sé&o também apropriados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com
gas Argonio + 1-2% de oxigénio e do aluminio e CuSi (brasagem)
com gas Argonio, utilizando fios eléctrodo de analise adequada a
pegca a soldar.

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

O funcionamento SINERGICO garante a configuragéo rapida e facil
dos parametros 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 carrogaria, 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 fungdo da velocidade do
fio;

Protegao termostatica;

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

Protegéo contra as alimentagdes anormais (tens&o de alimentagao
muito alta ou muito baixa);

Inversao da polaridade (Soldadura Flux);

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

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de Argonio;
- Carrinho;

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

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina

de solda sdo resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte

significado:
FIG. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a
fabricagdo das maquina de solda a arco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

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

5- Simbolo da linha de alimentag&o:
1~ : tensé&o alternada monofasica;
3~ : tensao alternada trifasica.

6- Grau de protegao do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

- U, : Tens&o alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina
de solda (limites admitidos +10%).
-1 : Corrente maxima absorvida da linha.

1 max
- I‘e"a: Corrente efetiva de alimentagéo.
8- Prestagdes do circuito de soldagem:

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

- 1/U, : Corrente e tensdo correspondente normalizada que
podem ser distribuidas pela maquina de solda durante a
soldagem.

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a
maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo
de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).

No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos
a 40°C ambiente) sejam ultrapassados se determinara
a intervengdo da prote¢do térmica (a maquina de solda
permanece em stand-by até quando a sua temperatura
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retorna nos limites admitidos .
- A/V-AIV : Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensado de arco.

9- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pegas de
reposicéo, busca da origem do produto).

10- 4—= : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga 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. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR
DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO.

APARELHO DE SOLDAR (FIG. B)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descrigdo).
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 gas de protegao.
6- Cabo de alimentagao.

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 sinalizagéo de presenca da tenséo de rede.

2- Leddesinalizagéo alarme (intervencdo termostato de seguranga,
curto-circuito entre tocha e cabo de massa, sobrecarga/baixa
tensao).

3- : Regulagdo da espessura do material (poténcia de

soldadura)

: Regulagdo de corddo de soldadura (comprimento do

arco)
: configuragdo de default.

: tensao do arco inferior

| all ol SN

=

L tenséo do arco superior.
5. INSTALAGAO

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

AS LIGAGOES 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
ndo haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e
de saida do ar de arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que néo
sejam aspirados pds condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espagco 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 ligagao elétrica, verificar que os dados
da placa do aparelho de soldar correspondam a tensdo e a
frequéncia de rede disponiveis no lugar da instalagéo.

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

de alimentagé@o com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecéo contra o contato indireto usar interruptores

diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligagdo do aparelho de soldar nos pontos
de interligacdo da rede de alimentagcdo que apresentam uma
impedancia menor de di Zmax = 0.15 ohm.

O aparelho de soldar ndo estd nos requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o
instalador ou o utilizador sé@o responsaveis para controlar que o
aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario, consultar
o gestor da rede de distribuigao).

Ficha e tomada

No cabo de alimentagdo 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
alimentagéo. 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 alimentac&o.

ATENGAO ! A falta de observagio das regras expostas
acima torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe ) 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
LIGAGOES 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.

Ligagdo a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gas carregavel na superficie de apoio do carrinho: max
30 kg.

Aparafusar o redutor de presséo (*) a valvula da garrafa de gas
interpondo a redugdo apropriada fornecida como acessorio,
quando for utilizado gas Argénio ou mistura Argénio/CO,,.

Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira.
Afrouxar o aro de regulagédo do redutor de pressao antes de abrir a
vélvula da garrafa.

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

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde esta apoiado, o mais préximo possivel da jungdo em execugao.

Tocha
Predispd-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):
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- 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.

Recomendagdes:

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

- Utilizar os cabos de soldaduras mais curtos possivel.

Evitar a utilizagdo de estruturas metalicas que ndo fazem parte da

peca em processamento, como substituicdo do cabo de retorno da

corrente de soldadura; isso pode ser perigoso para a seguranga e

dar resultados insatisfatérios 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
ALIMENTAGAO.
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 PROTECGAO.
- Abrir 0 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 pressdo e afasta-lo/s do/s rolo/s
inferior/es (2a).
- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagdo sejam/a apropriados/o
ao fio utilizado (2b).
Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com
um corte preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario
e colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada empurrando-o
50-100mm no guia de arame da conex&o da tocha (2c).
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 botdo 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 bot&o.

ATENGAO! Durante estas operagdes o arame esta
sob tensdo elétrica e é submetido a forca mecanica; portanto
pode causar, se ndo forem adotadas as precaugoes adequadas,
perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:

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

- Néo aproximar a tocha ao cilindro.

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

Verificar que a tragdo do arame seja regular; calibrar a pressdo
dos rolos e a travagdo do carretel nos valores minimos possiveis
verificando que o arame ndo 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 vao carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusédo do fio e desprendimento da gota ocorre por curtos-circuitos
consecutivos da ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por
segundo). O comprimento livre do fio (stick-out) normalmente esta
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:
- Gas utilizavel:

Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

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

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

0.8 - 1.0 mm (0.8 mm per CuSi)
Ar

0.8 - 1.2 mm (versdo de 140 A)
0.8 - 0.9 mm (versao de 115 A)
Nenhum

GAS DE PROTEGAO
O fluxo do gas de protegao deve ser de 8-14 I/min.

FUNCIONAMENTO EM SINERGIA

Basta configurar a espessura do material para iniciar a soldar

(OneTouch Technology).

Estdo disponiveis duas escalas diferentes (FIG. C-5) que ddo uma

indicagdo da espessura maxima que pode ser soldada segundo o

fio utilizado.

A regulagéo da poténcia de soldadura segundo a espessura da

chapa influi simultaneamente na velocidade do deslocamento e na

quantidade de corrente transferida ao fio de adigéo.

Com o regulador do comprimento do arco na posigédo intermediaria
HL ha um bom ponto de partida para soldar em varias condi¢des

de trabalho.

REGULAGAO DA FORMA DO CORDAO

A regulagdo 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 adigdo de temperatura a soldadura; na maior parte
dos casos com o manipulo na posi¢do intermediaria (O, HL ) ha

uma configuragéo excelente de base.
Forma convexa. H. Significa que ha um baixo fornecimento
=

térmico, portanto, a soldadura mostra-se “fria”, com pouca
penetracgéo; rodar entdo no sentido horario o manipulo para obter um
fornecimento térmico maior com o efeito de uma soldadura com
maior fusdo.

Forma céncava. HL Significa que ha um fornecimento térmico
elevado, portanto, a soldadura mostra-se muito “quente”, com
penetracdo excessiva; portanto, rodar no sentido anti-horario o
manipulo para obter uma fusdo menor.

NOTA: No compartimento bobina esta disponivel uma etiqueta com
varias escalas de espessura em fungdo do material e do gas que se
quer utilizar (Fig. F).

7. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES
DE MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha

Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto
causara a fusdo dos materiais isolantes colocando-a rapidamente
fora de servigo.

Verificar periodicamente a vedagao da tubulagdo e conexdes de
gas.

- A cada substituicdo 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.
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Alimentador de fio

- Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tragdo
do arame, remover periodicamente o pé metalico que se deposita
na area de tragdo (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES 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 tensdo 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 érgdos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequéncia em fungédo da utilizagéo
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda
e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e
retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).
Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia
ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligacdes 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 fixag&o.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
maquina de solda aberta.

Depois de ter efetuado a manutengédo ou a reparagéo restaurar as
conexdes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas nao 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 primario em alta tensédo daqueles secundarios em
baixa tens&o.

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 contrario o defeito esta na linha de alimentagéo (fios,
tomada fixa ou movel, fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da
seguranga térmica de sobretensao ou queda de tens&o ou de curto
circuito.

Assegurar-se de haver observado a relagdo 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 eliminagdo 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)

ErXEIPIAIO XPHZHZ

A

MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAXTE
MPOZXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHEZ!

ZYFTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA A ZYTKOAAHZH TO=OY
MIG/MAG KAI FLUX NOY NMPOBAEMONTAI A BIOMHXANIKH
KAI EMATTEAMATIKH XPHEH.

Inpeiwon: ZTo Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital o
6pog “ocuykoAANTAG”.

1. TENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVAI ETTAPKWG EVIHEPWHEVOG TIAVW OTNV
ao@aAf Xpron Tou GUYKOAANTH Kal TTANPOPOPNHEVOS WG TIPOG
TOUG KIVEUVOUG TTou oXeTiovTal e TIG S1adIKaoieg oUYKOAANONG
T6%oU, Ta OXETIKA WETPO TTPOOTACiag Kal emépBaong ot
TEPITITWON £KTAKTOU KIVEUVOU.

(KdvTe avagopd kal otov kavoviopo “"EN 60974-9: Tuokeuég yia
ouyk6AAnon 16gou. Mépog 9: EykatdoTaon kai xprion”).

ATro@eUyeTe GUECEG ETTOPEG PE TO KUKAWHA ouyk6AAnong. H
TAON O€ AVOIKTO KUKAWHO TTOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH
ot OPITHEVEG OUVONKEG UTTOPEI va ival EIKivOuvn.

H oUvdeon Twv kaAwdiwv ouykOAAnong, o1 evépyeieg
€MAAABEUONG KOl ETTIOKEUNG TIPETTEI VO EKTEAOUVTAI ME TO
OUYKOAANT] OBNOTO KAl ATTOCUVSEPéVO Oammd TO BiKTUO
TPOoYodoUiag.

ZBNAoTE To OUYKOAANTH KOl OTTOCUVOECTE TOV 1o TO SikTUO
TPOWOJd0Uiag TPIV AVTIKATAOTACETE THRHATA AGYyw PBOPdS.
EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKOTAOTOON OUHQWVA HE TOUG
10XUOVTEG VOLOUG KOl KAVOVIOHOUG.

O ouyKoAANTAG TTPETTEI VO CUVBEETAI ATTOKAEIOTKG O€ GUOTNHA
TPOQPOBOUiag HE YEIWHEVO OUBETEPO aYwWYO.
BeBaiwbeite o6m1 n  mpila Tpogodooiag
ouvdedePévn OTN YEIWOT TTPOCTATIAG.

Mn xpnoipotroigite To oUYKOAANTH o€ uypd TrepIBAAAovTa 1
KATW a1rd Bpoxn.

- Mn xpnoipotmolgite koAwdia pe @Bapupévn poévwon 1
XoAopwpéveg OUVOETEIG.

ATtro@eUyeTe va epyddeoTe o0t UAIKG TTou KaBapioTnkav pe
XAwpouxa SIaAUTIKA 1} KOVTE O€ TTAPOHOIEG OUTIES.

Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia uTrd Tigon.

ATTHOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN EPYOTiag OAEG TIG EUPAEKTEG
ouaieg (Tr.x. §UAo, XapTi, TTavid KATT.)

ESao@aAilete Tnv kaTdAAnAn kuko@Aopia aépa 1 péoa
KOTGAANAa yia va a@aipolv Toug KatrvoUg ouykOAAnong
Kovtd oTto T16%o. Eival amapaitnto va AoauBdvere umoyn
HE OUCTNHATIKOTNTA Ta Opla £€kBeong OTOUG KaTvoug
OUYKOAANONG o€ cuvdptnon Tng oUVBEoNG, CUYKEVTPWONG
Kol TNG Sidpkelag Tng idiag TnG ékBeong.

AlaTnpeite TN @QIGAN  pokpud amd TINyég BepudTnTAG,
oupTrepIAapBavopévng Kal Tng NnAIOKNG okTivoBoAiag (av
XpnoipoTtrolgitai).

POL6®

- Yi00eTeiTe Mo KATAAANAN NAEKTPIKN HOVWON O€ OXEON ME TN
AdpTra, To UAIKO UTTO KATEPYOOIa KOl EVOEXOUEVO YEIWHEVA
HETAAAIKA PPN TOTTOBETNHEVA KOVTA (TTPOOITA).

AuTO ETITUYXAVETOI KOVOVIKA QOpPWVTAG YAvTIia, utrodiuaTa,
KGAuppa Ke@aAloU kal evduparta TTou TrpofBAéovral yia To
OKOTIO aUTO Kal HEOW TNG XPNONG SamESwV Kol HOVWTIKWY
TATINTWV.

MpooTaTeUeTe TAVIA TA MATIA MPE  To  €18IKA  @iATpa
avramrokpivopeva og UNI EN 169 | UNI EN 379 tomroBeTnpéva
TAVW o€ HAOKEG i} KpAvn avTatrokpivopeva ag UNIEN 175.
Xpnoipotrolgite €15IkE TTPOCTATEUTIKA €vdUPATA KATA TnG
Qwridg (avramokpivopeva o UNI EN 11611) kai ydvTia
ouykOAAnong (avramokpivopeva ot UNI EN  12477)

gival  owoTd
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ATTOPEVUYOVTAG VO EKBETETE TNV £MIBEPUIdA OTIG UTTEPILEEIG
Kol UTTépUBpPEG OKTiVEG TTou Trapdyovral amd 1o T16§o. H
TPOCTACIO TIPETTEl VO ETTEKTEIVETAI Kal 0€ GAAa TTpoéowITa
KOVTA OTO TOO B3I HECOU TOIXWHATWY 1| MN OVTAKAQVAOTIKWV
KOUPTIiVWV.

OopuBotnTa: Av gfaiTiog  €1I8IKA  EVTOVWV  EVEPYEIWV
OUYKOAANONG SIATTICTWVETAI HIO NUEPHOIN OTABUN ATOUIKAG
£€kBeong (LEPd) ion | avwrepn Twv 85 dB(A), gival utTroXpewTIKA
XPrRon KardAAnAwv pécwv atopikng Tpootaciag (Mv. 1).

QEAREO®®

- H B&iéhevuon TOU pedparog  ouykOAAnong  dnuioupyei
nAekTpopayvnrikd wedia (EMF) yipw omé 1O KUKAWUA
ouyk6AAnong.

Ta nAekTpopayvnTikd Tmedia PmopoUV va TapéuBouv  pe

OPICHEVEG 10TPIKEG CUOKEVEG (TrY. Pace-maker, avatrveuoTipeg,

METAAAIKEG TTPOCONKES KATT.).

Mpémer va Aappdvovral KaTAAANAa TTPOCTATEUTIKA MHETPO WG

TPOG Ta GTOpO TIOU @Epouv TEéTolou €idoug cuokeuég. NMa

Tapadelyya va otmayopeUsTal N TPOoRAcn OTNV TEPIOXN

XPNONG TNG CUYKOAANTIKI G CUOKEUNG.

AUTi N CUYKOAANTIKR PNXAVH IKAVOTTOIEI T TEXVIKA OTAVTOPVT

TPOIOVTOG Yia aTTOKAEIOTIKA XPAon o€ Biopnxaviko mepifdAlov

Yyl €TMOYYEAMATIKO OKOMO. Agv €yyudTal n avramokpion oTa

Baoikd O6pla TToU agopoUv Tnv £kBeon Tou avlpwTiou OTA

NAEKTPOUAYVNTIKA TrESia o€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

O XEIPIOTAG TPETEl va e@appOdel TIG akOAouBeg Siadikaaieg
WOoTE va ePIopileTal n £KBeon oTa NAEKTPOUAYVNTIKA TTEdia:

- ZTEPEWVETETE padi 600 To SuvaTov o KOvTd Ta duo KaAwdia
OUYKOAANGONG.

AlaTnpeite TO KEQPAAI Kal TOV KOPHO TOU OTWHATOG 600 TO
SuvaToV o HOKPUG aTrd To KUKAWHO OUYKOAANONG.

Mnv TuAiyete TroTé Ta KOAWSIa ouykOAAnong yipw améd To
owpa.

- Mnv ouykoAAeite pe TO OowWpa avdueca o©TO KUKAwpa
OUuyKOAANONG. AlaTnpeite au@oTepa Ta KaAwdia oTnv idia
TTAEUPE TOU CWHATOG.

Zuvd£OTE TO KAAWSIO ETTIOTPOPNG TOU PEUNATOG CUYKOAANONG
oTo péTaAlo TTpog ouYKOAANCN 600 To SUVATOV TTIO KOVTA OTO
onpeio oUvdeong uTrod exTéAeon.

Mnv ouykoAAgiTe KOVTA, KOBIGUEVOI I} OKOUMTTIOHEVO! TTAVW
oTn OUYKOAANTIKA punxavi (eAGxioTn amréotacn: 50cm).

Mnv a@rvere oIBNPOHAYVNTIKG OVTIKEIHEVA KOVTA OTO
KUKAWPA OUYKOAANoNG.

- EAdxiotn améoraon d=20cm (Eik. G).

- ZuoKeun KaTnyopiag A:

AuUTA N OUYKOAANTIKA] MNXQVI IKAVOTIOIEI TIG OTTAITHOEIG TOU
TEXVIKOU OTAPVTOVT TIPOIOVTOG YIA OTTOKAEIOTIK) XPAON OF
Blopnxaviké TepIBAAAOV Kal yio ETTOYYEAUATIKO OKOTO. Agv
EYYUATaI N QVTATTOKPIOT OTNV NAEKTPOHAYVNTIK CUMBATOTNTA
o€ OIKIOKO TrePIBAAAOV Kkal 6TTOU UTTAPXEl dpecn oUvdeon o
dikTUO TPOYOBOTiag XauNANRGg TAONG TTOU TPOPOJSOTEI KATOIKIES.

EMI NAEON MPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ YT KOAAHZHE:

- o€ mwepIBdaAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAnsiag;

- OE MEPIOPITHEVOUG XWPOUG;

- OE TAPOUTIA EUPAEKTWV 1] EKPNKTIKWV UAWV.
MNPEMEI wponyoupévwg va ekTipnBolv améd évav “Texviko
YmetBuvo” kai va eKTeEAOUVTAlI TTGVTA Trapoudia GAAwvV
OTOPMWV EKTTAISEUPNEVWV WG TIPOG TIG EMeUBAoElg O
TEPITTITWON dUECOU KIVEUVOU.
NPEMEl va uvioBeTolvial Ta TEXVIKA MECQ TrpooTOCiag
Tmou Treplypdgovrtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou KavoviopoU
”EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykoAAnon t6gou. Mépog 9:
Eykardoraon kai xpaon”.

- MPEMNEI va amrayopeUetal n cuykGAANon 6tav o ouykoAANTHG
1 0 TPOPOSATNG CUPHATOG CTNPIZETAI ATTO TO XEIPIOTA (TT.X. Sia
HEOOU INAVTWY).

- MPENEI va omayopeletal n OUuykOAANON av o XEIPIOTAG
BpiokeTal avuywpévog o oxéon HE To dAamedo, €KTOG av

XpnoipotroloUvTai £181kA daTTeda aoc@aAeiag.

TAZH ANAMEZA XE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEZ: kard
TNV £PYACia PE TTEPICOOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO ido
KOMHATI ] O€ TTEPICOOTEPA KOPUATIO OUVIESEPEVA NAEKTPIKG,
pTTopEi va dnpioupynBei éva emiKivduvo GBpoIopa TACEWV
£V KEVW AVAPECA Of BUO BIAQPOPETIKEG BAOEIS NAEKTPODiWV
N AGUTTEG, O€ TIUR TTOU PTTOPEi va @TACEl WG To SITTAG Tou
ETMITPATEPEVOU Opiou.

Eival avaykaio évag TETEIPAPEVOG GUVTOVIOTHG VO EKTEAETEI
TN HETPNON PE OPYOAVA WOTE VO KoBopioel av UTTApXEl Kiviuvog
KOl Vo PTTopEi va uloBeTioel KatdAAnAa péTpa TrpooTagiog
OTTWG TTEPIYpA@eTal oT0 7.9 Tou KavoviouoU “EN 60974-9:
Zuokeuég yia ouykOAAnon t6gou. Mépog 9: EykardoTtaon Kai
xenon”.

YNOAOINOI KINAYNOI
ANAMOAOIYPIZMA: ToroBeTIiOTE TO CUYKOAANTH O€ 0pIZOVTIO
€MmiTedo pe KATAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. Z€ QVTIOETN
mePITTWON (Y. KEKAIYEVA, avpoaAa SATeSa KAT. UTTApXEl
Kivduvog avatrodoyupiopartog).

- AKATAAAHAH XPHZH: gival emkOvduvn n eykatdoTaon Tou
OUYKOAANTH yia OTrOIa8\TTOTE Epyacia SIOQOPETIKA aTTd TNV
TPORAETTOPEVN (TT.X. SETAYWHA CWANVWOEWY OTTO TO 15PIKO
SikTUO).

METAKINHZH ZYIFKOAAHTIKHZ MHXANHZ: oTa@epotroigite
WAvTa TN @QIGAN agpiou pe KATGAANAa péoa wWoTe va
gUTTOdiJovTal TUXAIEG TITWOEIG TNG (aV XPNOIPoTToIEiTAl).

ATtrayopeUeTal va Xpnoigotrolgital n XeipoAafny wg péco
avipwong TNG OUYKOAANTIKAG CUCKEUNG.

OI TPOOTACiEg Kal TA KIVNTA MEPN TNG OUOCKEUACIAG TOu
OUYKOAANTA Kol TOU TPOo@odOTn oUppaATOg TIPETTEl  va
BpiokovTal o€ B€on, TTPIv cuvEEoETE TO CUYKOAANTH OTO SikTUO
TPOPodoaiag.

MPOZOXH! OToIadATIOTE XEIPWVAKTIKA EVEPYEIN TIAVW OF
THAHOATA TOU TPO@O36TN GUPHATOG, OTTWG:

- QVTIKATAOTAOT KUAIVEpWYV Kal/f} OTTIPAA;

glo00ywyn oUpHATOg 0TOUG KUAIVEpoUG;

TOTroB£TNON TOU TrViou ocUPHATOG;

KoBapIoHOG KUAIVEpwWY, ypavadiwv Kol TnG TEPIOXAG Trou
BpiokeTal Mo KATW;

- Addwpa ypavaliwv.

MPENEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYFKOAAHTH IBHZITO KAI
AMNOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAEL.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

AuT n ouokeury ouykOAAnong eival pia TNy pedpaTtog yia T
ouykOAAnon Togou, €IBIKA KATAOKEUAOUEVN yia TN ouykoAAnon MAG
TwV avepakoXaAuBwv f xapnAoU BaBuou KpapaToTroinong e agpio
TpooTaciag CO, A piypata Argon/CO, XpnaIHOTTOIMVTAG TUPHATA
nNAekTPOBIOU yepdTa 1} TITAPAYEUITPEVD (CWANVWTE).

Eival emiong kat@AAnAn yia mn ouykdAnon MIG twv avoeidwtwy
XaAUBwv pe aépio Apyov + 1-2% oguyoévou, Tou ahoupiviou kai CuSi,
(eTEPOQUAG) PE aéplo ApYOV, XPNOIPOTIOILVTAG CUPHATA NAEKTPOdIOU
0UvBeang KATAAANANG TTPOG TO WETAANO TTOU TTPETTEN VO OUYKOAANBEI.
Eivai emriong Suvarr n xprion TrapayeHIopEVWY CUPHATWY KATGAANAwY
yia xpron xwpig aépio TrpooTaciag Flux Trpocapudloviag Tnv
TIOANIKOTNTA TNG AGUTTAG OTIG EVOEIGEIG TOU KATAOKEUODTH) OUPHATOG.
H ZYNEPTIKH Aeitoupyia eyyudtar Tn ypriyopn Kai eUkoAn pU6uion
TWV TTAPAPETPWY OUYKOAANONG €§ao@aAifovTag TTavTa évav uwnhd
€Aeyxo Tou TOGOU Kal TNG TToIGTNTAG TNG ouykOAAnong (OneTouch
Technology).

Eival 1d1aitepa evOEDEIYUEVN VIO EQOPHOYEG OE EAAPPEG KATAOKEUES
KOl O€ apagwpaTa, yia Tn ouykOAAnon yoABaviopévwy eAaoudaTwy,
high stress (upnAoU opiou diapporg), inox Kai aAoupiviou.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA
- Zuvepyikn AeiToupyia (autépatn),
- Xpovog TeAIkiG kauong (Burn-back) avahoya pe v TaxitnTa Tou

-36 -



ouppaTog,

©gpUooTaTIKN TTPOCTACIA,

MpooTacia kaTd TwWV TUXAiWY BPOXUKUKAWUATWY OQEIANOPEVWY OF
£TTAQA AGUTTAG Kal yeiwong,

- MpooTagia KaTé TwV avwpaAwy TPoPodoaiwy (Tdan Tpopodoaiag
TIOAU uwnAr fj TTOAU XaunAn),

Avarporri ToAikoTnTag (ZuykdAAnon Flux),

BAZIKOX EZOMAIZMOZ
- AdpTa,
- KaAWSIO €TTIOTPOPNG £POdIaCHEVO pE AaBida owpaTog,

EZAPTHMATA KATA MAPAITEAIA
- MpooappooTig @idAng argon,

- Kaporol,

- OWTOXPWHIKA PACKa,

- Kit ouykdAAnong MIG/MAG.

3.TEXNIKA ITOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY NMINAKA

Ta kUpla oToIxeia Mou OXeTI{ovTal JE TN XENon Kal TIG anodooeig

TOU OUYKOAANTH cuvowi{ovral OTOV MiVAKA TEXVIKWV OTOIXEIWV

e TNV akOAouBn évvola:

Eik. A

1- EYPQMAIKOL Kavoviouog ava@opdg yia TNV ao@AAeia Kal
TNV KATAOKEUN UNXAVWYV YIA CUYKOAANON TOEOU.

2- YUPBOAO €CWTEPIKAG DOMAG CUYKOANTA.

3- IUpBoAo npoBAenduevng dladikaciag.

4- YUUBOAO S: Beixvel OTI UnopuUV va EKTEAOUVTAI CUYKOANNCEIG
oe nepIBAN\oOV e auinueévo Kivouvo NAEKTPONANEIag (M.x.
MOAU KOVTQ O€ PJETAANKG OWHATA).

5- YUPBOAO YPAPUNG TPOPOdOCIag:
1~ 1 eVOANACOOUEVN HOVOPAOTIKH TAON.
3~ 1 evaANaoOOUEVN TRIPACIKN TA0N.

6- BabBuog npootaciag nAaiciou.

7- Texvika xapakTNPIOTIKA TG YPAMMAG TP0@od00Ciag:

- U, : EvaANacoopevn 1aon kal ouxvornta 1oopodociag

OUYKOAANTH (anodekta opia +10%).

= | mox : AVWTATO ANOPPOPNHEVO PEUNA ANO TN YOOI,

- | : Mpaypankod peupa 1po0@odoaiag
8- AnoOOCEIG KUKAWHATOG OUYKOANONG:

- U, : Qvwrarn 1aon Ge avoIXTO KUKAWHA.

- 1,/U, : Kavovikornoinuevo peuua kal avrioTtoixn 1aon nou
UMOPOUV VA MaPEXovial and TO OUYKOMNTA KaTta Tn
OUYKOANON.

X : Ixéon diaAeinoucag Aerroupyiag: deixvel To Xpovo

KQTA TOV OMOIiO O OUYKOAANTAG MMOPEI VA MAPEXEl TO

avTioToixo peupa (id1a KoAova). Ekppaletal oe % Bacel

evog KUKAou 10min (n.x. 60% = 6 Aenta epyaciag, 4 Aermma
nauong KAM.).

Ye nepintwon nou &enepaocTouV O NApAYOVIEG XPHoNG

(TEXVIKOU MiVAKA, ava@epouevol oe 40°C nepIBAAOVTOG),

eneuBaeivel N BepUIKA NEOooTAcia (O CUYKOANTAG UEVEL

oe stand-by uéxpl nou n Bepuokpacia Tou dev KateBei

OTa eNMPENOPEVA OPIA).

A/V-A/V : Aeixvel TNV KAiaKa pUBUIONG TOU PeUNaTog

OUYKOANONG (EAAXIOTO - PEYIOTO) OTNV AVTIOTOIXN TAon

TOEOU.

9- APIBUOG PNTPWOU YIA TNV AvAyVWEION TOU OCUYKOANNTH
(anapaitnto  yia TV TEXVIKR oupnapdotacn, {nmon
QVTAAACKTIKWYV, AvadnTnon KATAOKEUNG TOU MPOIiovTog).

10- /- : Afia 1wv ao@aoieiwv KaBuoTepnuevng
evepyornoinong Mnou npénel va nEoBAe@rel yia TV
NPOGCTACIA TNG YPAMMAG.

11- LUPBOAC AVAPEPOPEVA OE KAVOVEG ACPAAEIaG N oNUAGCIa
TWV OMOIWV AVAPEPETAI OTO KEP. 1 “TEVIKR ACPAAEID VIA TN
OUYKOANON TOEoU”.

Ynueiwon: To ava@epopevo Napddelypua NG TauneAag eival

eVvOEIKTIKO TNG ONUACIAg TwV CUPBOAWY Kal Twv Yneeiwv. Or

CKPIBEIG TIUEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU CUYKOANTH OTNV

KATOXN OAG MNpénel va BIaBacTouV KATeubeiav OToV TEXVIKO

nivaka Tou iIoU TOU CUYKOANTA.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYFKOAAHTIKH MHXANH: BAéme mrivaka 1 (MIN.1)
- AAMNA: BAémre mivaka 2 (MIN.2)

To Bapog TNG CUYKOAANTIKAG MNXAVIG AVAYPAPETAI OTOV VAKX

1 (MIN. 1).

4. NEPIFPA®H THZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ
ZYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ.

ZYTKOAAHTIKH MHXANH (Eik. B)

ZTNV HTTPOCTIVA TTAEUPd:

1- Mivakag eAéyxou (BAETTE TrEpIypa@n).

2-  KaAwdio kia Adptra ouykdAAnong.

3-  KaAwdio kal oKpodEKTNG ETTIOTPOPNG O Yeiwon.

ZTnV miow TAEUpa:

4-  Tevikdg diakoTTng ON/OFF.

5-  Z0Ovdeopog owArfva agpiou TTpooTaCiag.
6- KaAwdio tpogpodoaiag.

TNV utrodox1 avéung:

7-  OtTIKOG OKPOBEKTNG (+).

8- ApvnTIKAG OKPOBEKTNG (-).

Mpoooxn: Avarpotrr) ToAIKOTNTAG yia ouyk6AAnon FLUX (6xi
agplo).

MINAKAZ EAEMXOY ZYTKOAAHTIKHE XYZKEYHZ (Eik. C)

1- Auxvia ofpavong apouaciag Tdong dIKTUou.

2- Auyvia onuavong ouvayeppoU  (TrapépBacn  BeppooTdTn
ao@QoAEiag, PPaxukUKAwpa pETagU AduTrag kai  KaAwdiou
OWHATOG, UTTEP /UTTOTAON).

3-  mm . PgBuion méaxoug UNIKoU (100G auykOAANong)
4- [;C' 1 PUBpion kopdoviol ouykOAANGNG (KKog TOgou)
HT : pUBpion default.
K I KATWTEPN TAON TOEOU.
T T avwrepn Tdon Tégou.

5. ETKATAZTAZH

NPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZXYNAEZEIZ ME
TH ZYFKOAAHTIKH MHXANH AMNOAYTQX ZBHITH KAI
AMNOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZXYNAEZEIZ TMPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO H MEMNEIPAMENO
NPOZQMIKO.

ZuvappoAdynon kaAwdio emoTpo@ng - Aafida
Eix.D

TOMNOGETHZH THZ YT KOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvToTrioTe TOV TOTIO TOTIOBETNONG T OUYKOAMNTIKF PNnXavr) WoTe va
uNV uTrdpyouV epTTOdIa O€ OXEON HE Ta avoiyaTa 1l0680u Kal 650U
Tou aépa Yugng. BeBaiwbeite Tautdxpova 6T Sev avavoppopolvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI ATHOI, Uypaaia KATT.

Aiatnpeite TouAdyioTov 250mm eAelBepou xwpou yUpw OTrd TN
OUYKOAANTIKA gnxavr.

MPOZOXH! TomoBeTOTE TN GUYKOAANTIKN pUNnXavh o€
opidovTia emi@Aveia KAaTdAANANg IKavoTnTag Tpog 1o Bdpog
WOoTE VO oTmo@euxBoUv avarrodoyupiopata 1 EmMIKiVOUveg
HETAKIVAOEIG.

ZYNAEZH XTO AIKTYO

Mpiv ekTeAéTETE OTTOIABATIOTE NAEKTPIKN OUVOEON, BePaiwdeite OTI
T OTOIKEI TTOU avaypa@ovTal GTNV TIVOKIdA TNG CUYKOAANTIKAG
HNXavAg avTioToixoUv oTnv Taon Kal ouyvotnTa OIKTUOU TTou
SiaBETovTal OTOV TOTIO £YKATACTAONG.

H ouykoANTIKA pnxavr) TTPETTEl va ouvOEBEl ATTOKAEIOTIKG OF
oUoTNHA TPOPOBOCIaG HE YEIWHEVO OUDETEPO AYWYO.

MNa va g§ao@alioeTe TNV TTpooTacia kaTd TNG GUEONG ETTAPNG,
XPNOIYOTIOIEITE DIAPOPIKOUG DIAKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tumog A 10 JOVOQATIKG avApaTa.
S ()v povop Hnxavry
Ma va ikavotroloUvTal ol 6pol Tou KavoviopoUu EN 61000-3-11
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(Flicker) ouvioTdral n oUvdeon TG OUYKOAANTIKAG HUNXAVAG OTa
onueia dlasTragrig Tou JIKTUOU TPOYOBOOiag TTOU TTAPOUCIAJouvV
oUvBeTn avTioTaon KatwTepn ammé Zmax = 0.15 ohm.

H ouykoAANTIKA pnxavi Sev EUTTITITEI OTA TIPOGOVTA TOU KAVOVITHOU
IEC/EN 61000-3-12.

Av n idla ouvdeBei oe Onudoio dikTuo TpoPodoaiag,eival
oTnv €ublvn Tou TeXVIKOU TNG €yKaTdoTaong r Tou Xpnotn va
£TTaANBeloel OTI N OUYKOAANTIKA pnxavr) ptropei va ouvdebei (av
avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TNV UTTNPETia TTAPOXAG Tou JIKTUOU
SlavopAg).

PgupaToARTITNG KOl TTpidal

2UVOEOTE TO PEUPATOAATITN Tou KaAwdiou Tpogodooiag ot Trpida
OIkTUOU £QodIaopévn pE aoPAAEIEg 1 auTduaTo dIakoTrTn. To €181kd
TEPUATIKG YeiWONG TTPETTEI va ouvdeBei aTov aywyd yeiwang (kiTpivo-
TPACIvVo) TNG ypappng Tpogodooiag. O Tivakag 1 (MIN.1) avagépel
TIG OUPPBOUAEUGpEVEG TIMEG Of ampere Twv KABUOTEPNUEVWV
ACPAAEIWDV YPAPPAG BATEI TOU AVWTATOU OVOUACTIKOU PEUNATOG TTOU
TIOPEXETAl ATTO TN GUYKOAANTIKF) pnxavr|, Kal TNG OVOPOOTIKAG TAoNg
Tpopodoaiag.

MPOZOXH! H pn TAPNON TWV TAPATTAVW KAVOVWV
KoBlIoTd avamoreAaopartiké To oUoTNpO  oo@aAgiag Trou
TPOBAETTETAN QMO TOV  KATAOKEUAOTH  (katnyopia 1) pe
gmakOoAouBoug  ocofapolg  KivdUvoug yia  dropa  (TTX.
nAekTpoTrAngia) kai avTiKeipeva (TTY. TTUPKayId).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYFKOAAHZIHZ

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYGEZ
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTlI H ZYFKOAAHTIKH MHXANH
EINAI IBHEITH KAl AMNOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagéper TIG TIPEG TTOU CUPBOUAEUOVTal YO TO
KaAwdla ouykOAANoNG (o€ mm?) Baoel Tou péyioTou PeUPATOG TTOU
TIOPEXETAI OTTO TN GUYKOAANTIKA pnxavr.

Z0vdeon oTn PIGAN agpiou (av XpnoIPoTToIEiTal)

- ®IGAn agpiou TTOU  QOPTWVETAI OTNV ETTIPAVEId OTAPIENG TOU
KapotoloU: max 30 kg.

BidwoTe 10 peiwt Tieong (*) otn BaABida TG @IGANG agpiou
TOTTOBETWVTAG AVAPETA TNV EISIKI TIPOCAPHOYH TTOU TTpopNBeUETaI
wg e&dpTnUa, étav xpnaolpotoleital aéplo Argon A piypa Argon/

-
ZUVOEDTE TO CWARVA €1I0000U OEPIOU OTO UEIWTH Kal OQaAioTE TN
qwvn.

NaokdapeTe TO SaKTUAIO PUBUIONG TOU HEIWTH TTIENG TTPIV AVOIgETE
N BaABida TNG @IGANG.

(*) E€aptnpa TTou ayopddetal EexwpIoTd av Oev TTpounBeveTal Ue TO
TIPOIoV.

Z0vdeon KaAwSiou EMOTPOPIG TOU peUPATOG CUYKOAANONG
Zuvdéetal 0To PETOAAO TTPOG OUYKOAANGN 1) 0TO WETAAAIKS TTdyKO
o6tou oTnpidetal, 600 TO duvartév TTo Kovid oTn olvdeon uTmd
eKTEAEON.

AdpTra
MpodiaBéaTe TNV OTNV TTPWTN GOPTWON CUPHATOG, ATTEYKABIOTWVTAG
TO PTTEK KOI TO GWANVAPAKI ETTAPRG YIa va SIEUKOAUVETE TNV £§000.

AAAayn TTOAIKOTNTOG
Eik. B
- AvoiTe TO TTOPTAKI UTTOSOXAG TNG AVEUNG.
- ZuykdAAnon MIG/MAG (aépio):
- ZuvdéoTe TO KaAWSIO AAUTIAG TIOU  TTPOEPXETAI
TPOPOdOCia GUPUATOG OTOV KOKKIVO OKPOJEKTN (+).
- ZuvdéaTe 1o KaAwdIo eTTIGTPOPRG AaBidag T HaUPO aKPOJEKTN

amd TNV

- ZuykoAAnon FLUX (dx1 aépio):
- ZuvdéoTe TO KaAWdIO AAUTIAG TIOU  TTPOEPXETAI
TPOPOdOCia GUPUATOG OTO PHAUPO AKPODEKTN (-).
- Zuvdéote TO KOaAWwdIO EmOTPOPRG AaBidag oTov  KOKKIVO
OKPOJEKTN (+).
- KAeioTe 10 TTOPTAKI UTTOBOXNAG AVEUNG.

amd TNV

ZUOTAOEIG:

- NMepioTpéyTe péEXPI TEPUA TOUG OUVOEOHOUG TwV  KAAwSiwv

OUYKOAANONG OTIG TaXUTIPIZEG (av UTTAPXOUV), WOTE va eyyunoei

n TéAela NAEKTPIKA €TTaQR. Ze avTiBeTn TepiTTwon Ba TapayBolv

UTTEPBEPUAVOEIG TWV iBIWV OUVOESUWY PE OXETIKN Ypriyopn ¢Bopd

TOUG KOl ATTWAEIO ATTOTEAECUATIKOTNTOG.

XpnoiyoTroleite KaAWdIa CUYKOAANCNG 600 TO duvaTOV PIKPOTEPOU

HAKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNOIUOTIOIEITE PETAANKEG KATAOKEUEG TTOU Oev
QAVAKOUV OTO WETAAAO UTTO KOTEPYOOia, O€ QVTIKATAOTAGN TOU
KaAwdiou ETMOTPOPHG TOU PEUPATOG GUYKOAANGNG. AUTO WTTOPEI
va gival €TIKIVOUVO yIa TNV ao@AAEIa Kal va SWOEl aVIKAvVOTTOINTIKG
atoTeAéopaTa yia Tn ouykOAAnon.

TONOOETHEH MHNIOY LYPMATOX (EIK. E)

A MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TONMO®©ETHIHE
LYPMATOZL, BEBAIQOEITE OTI O LYTKOAAHTHE EINAI IBHITOZ
KAl ANOZYNAEAEMENOE AMO TO AIKTYO TPO®OAOIXIAL.
EAET=TE OTI Ol KYAINAPIKEL TPODOAOTHIEIX IYPMATOL,
TO IMIPAA KAl TO ZIQAHNAPAKI EMA®HE THL AAMIMAL
ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI XTH ®YEIH TOY rLYXPMATOL
MOY ©EAETE NA  XPHIIMOTIOIHEZETE KAl OTI  EXOYN
TOMOGETHOEI IOITA. KATA TIE OAIEX EIZATQrHX TOY
LYPMATOE, MHN @OPATE MPOITATEYTIKA TANTIA.

Avoigre Tn Brkn Tou agova.

TonoBethoTe 1O Mnvio otov Agova, dIATNPEWVIAG TO APXIKO

MEPOG TOU CUPPATOG MPOG TA NAvw. BeBaiwBeite o1 N pIkpn

Baon €ANENG Tou CupuaTog eival TornoBetnuevn otV eIdIKn

omn (1a).

- AneAeuBepwaoTe  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOPO/QVTIKUAIVOPOUG

Miecng Kal ArloJaKPUVETE TOV/TOUG and TOV/TOUG  KATW

KUNivVOpoUG (20).

BeBaiwBeite oOmn  10/10  KAPOUAI/G TPOPOdOCIAG  €ival

KATAGAANAO/a MPOG TO XPNOIJOMOIOUUEVO CUPHA. (2b).

AneAeuBepwaTe TO APXIKO PJEPOG TOU OUPHATOG, Kowre TNV

NAPAPOPPWHEVN AKPN OPICOVTIWG KAl XWPEIG UNOAEiuUaTa.

Mepiotpere Npog apioTePd Kal BAATE TO APXIKO TUAKA TOU

oupparog peca orov odnyo nieoviag 1o kara 50-100mm

oToV 00NYO NG CUVOECNG Adunag (2¢).

TonoBetnote MAN  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOPO/AVTIKUAIVOPOUG

puBpifovTag TNV nieon oe evdiaueco eninedo, enalnBeucTe

OTI TO CUPMA eival CwOTA TONOBETNEVO GTO KEVTPO ToU idlou

ToU Gfova. (3).

AQAIPETTE TO AKPOPUOTIO KAI TO CWANVAPAKI ENAPNG (40).

- BEicayerte 10 peupatoAintn otnv npila Tpopodociag, avare
TO OUYKOAANTH, MIECTE MO MAAKTPO AQUMAG 1) MARKTOO
MPEOXWPENHUATOG CUPHATOG NAvVw OTOV Mivaka eAéyxou (av
UMNAPXEN KAl QVAPEVETE WOTE TO APXIKO NEPOG TOU CUPHATOG
dlavuoviag OAo 1o OnIPGA Byel kard 10-15cm and 10
MMPOOCTIVO HEPOG TNG AGUNAG. APHOTE UCTEPA TO MAAKTOO.

MPOXZOXH! Kard 1 S1dpKEIa QUTQV TWV EVEPYEIDV, TO
ouUpHa BpiokeTal und NAEKTPIKN TAon KAl UNOKEITAl GE UNXAVIKN
dUvapn. Mnopei yia autd, av dev uloBeToeTe KATGAANAQ
HETPA, va NPoKaAEoel Kiviuvo nAekTponAngiag, rpalpara Kai
va napdyel NAeKTPIKA 16a:

- Mnv kareuBuvete 10 Avolyua NG AAUNAG MPogG JEPN Tou
OWMATOG 0ag.

- Mnv nAnoiadeTte T Aauna otn @IAAn.

- TonoBetote NAGAI OTN AAUMNA TO OWANVAPAKI ENAPHG Kal TO
AKPOPUOCIO (4b).

- EAéyETEe OT TO Mpoxwpenua TOU OCUPMATOG €ival OPaAd.

PuBpiocte apxika TNV Mieon TwV KUAIVOPWYV Kal TO PPEVAPICUA

ToU afova Oe TYEG OCO TO Ouvartov  XAPNAOTEPEG,

eleyxoviag Ot To cUpHa dev YAIOTPA Kal OTI KATA TNV €NEN

dev XaAJPWVOUV O €NKEG CUPUATOG AOYW UMEPPOAIKNG

adpdvelag Tou nnviou.

Kore TNV akpn Tou CUPHATOG Mou Byaivel and To akpopuUOoIo

oe 10-15mm.

KAeiote tn Brkn Tou agova.

6. ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAL

SHORT ARC (ZYNTOMO TOZ=0)

H 1¢n Tou oUppaTog kal amok6AAnon Tng otayévag yivetar dia
SIaBOXIKWY  BPaXU-KUKAWPATWY TG QIXPAG TOU OUPUOTOG OTO
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BuBIopa TAENG (Méxp! 200 @opég To deuTepOAeTTO). To €AeUBEPO

HRKkog Tou oUppatog (stick-out) TTepiAapBdavetal kavovikd petagl 5

kar 12 mm.

XdaAuBeg dvBpaka Kai EAapPOU KPAUATOG

- AIGPETPOG XPNOIPOTIOINCINWY CUPHATWV:

- XpnOIYOTIOIACIKO AéPIO:

Avogeidwrol xdAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINCIHWY CUPHATWV: 0.8 mm

- XpnoIYOTIOINCIKO aépIO: piypara Ar/O, i Ar/CO, (1-2%)

AAoupivio kai CuSi

- AIGETPOG XPNOIPOTIOINGINWY OUppATWY: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm yia CuSi)

- XpnoiyoTToIaipo aéplo: Ar

Z0ppa pE TTUPRVA

- AidueTpog xpnoipotonoipwy cuppdtwy: 0.8 - 1.2 mm (ekdoxn 140 A)

0.8 - 0.9 mm (exdoxn 115 A)
Kavéva

0.6 -0.8 mm
CO, 1y piypara Ar/CO,

- XpnoIYOTIOINCIKO aépPIO:

AEPIO MNPOXTAZIAZ
H Trapoxn Tou agpiou TrpooTaciag TEéTel va ival 8-14 I/min.

AEITOYPIIA ZE ZYNEPTIA

Apkei va TTpoodIopioeTe TO TIAXOG Tou UAIKOU yia va apyioeTe Tn
aguykéAAnon (OneTouch Technology).

AiaBéTovTal duo diagopeTikég KAipakeg (EIK. C-5) tou deivouv pia
YEVIKR €VOEIEN TOU TTGXOUG TTOU UTTOPEi va ouyKoAAnBei Baoel Tou
oUPHATOG TTOU XPNOIUOTTOIEITAI.

H puBpion NG 1I0X00G GUYKOAANGNG BAOEI TOU TTIAXOUG TOU EAGOUATOG
eTnpeddel ouyxpovwg TNV TaxUTnTa TPOwWONG Kal TNV TToodTnTa
peUpaTog Trou PeTaBIBAdeTal oTo oUppa TTPOTBNKNG.

‘EXovTag To puBuIoTH Tou prikoug TéSou ot evdidueon Béon HL

EMTUYXAVETal éva KOAG onpeio €vapéng yia va OUYKOMAeiTe o€
OIGPOPEG CUVBNKEG EPYATieG.

PYOMIZH TOY £XHMATOZ KOPAONIOY

H puBpion Tou oxXrpaTog Tou kopdovioU yivetal pe To dlakoTTn (EIK.
C-4) TTou pubpidel To Prkog TAEOU Kal, KaTa CUVETTEID, KaBopilel Tn
HEYOAUTEPN 1) HIKPATEPN CUVEIOPOPE BEPHOKPATIAG 0T CUYKOAANON.
ZTnv TAEloYn@ia Twv TEPITITWOEWY HE TO JIAKOTITN OE €VOIGUEDN
6¢on (0, HL ) emmTuyxavetal n BEATIOTN Baoikr pubuion.

Kupté oxfpa. H. Znpaivel 6T UTTAPXE! XaUNA BEPUIKT) TUVEICPOPE

Kal yia auté n ouykOAAnon TrpokUTITel “kpUa”, pe Ikpr digioduon.
MepioTpéyTe AoITTOV OEGIOOTPOPA TO BIOKOTITN YIO VO ETTITUYXAVETE
HeyaAUTepn OeppIKfy ouveloQopd Ue OTTOTEAEOPA  GUYKOAANONG
peyaAUTEPNS THENG.
Koiho oxAua. HL

Kal yia auté n ouykOAANGn TTPOKUTITEN TTOAU “Bepuny”, pe uTTEPBOAIKNA
digioduan. MepioTpéywTe AoImmdv apIoTEPOATPOPA TO SIAKATITN yia va
ETTITUYXAVETE XAUNAGTEPN THAEN.

Znuaivel 6T UTTApXEl UYPNAR BEPUIKN TuvEICPOPd

ZHMEIQZH: Ztnv umodoxn avéung eival diaBéoiun pia eTIKETA PE
OIGPOPEG KAIPAKEG TTAXOUG avaAoya pe TO UAIKO Kal TO aéplio TTou
BéAeTe va xpnoipotroioete (Eik. F).

7. ZYNTHPHZH

NPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAI

IBHITOX KAl AMNOZYNAEAEMNEOXZ ANO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.
TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA
EKTEAEZTOYN AINO TO XEIPIZTH.

Adptra

- Mnv akoupTrdte TN AGUTTO Kal TO KaAWwdIo TNG o€ BepPd KoppdTia.
AuTo Ba puTTopouoe va TTPOKAAETE! TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UNIKWY
BETOVTAG YPryOpO TN GUOKEUN EKTOG AEITOPUYIOG.

EAéyxeTE TTEPIOBIKA TO KPATNHA TNG CWAAVWONG KAl TWV CUVOECEWV
agpiou.

¢ k&Be avTiKaTOTOON TOUu TINViou OUPHATOG QUONETE e
&npo Temeopévo aépa (max Sbar) oto omIpdA kai eAéyETe TNV
aKePAIOTNTA TOU.

- EAéyxETe, TOUAGYIOTOV Hia @opd TNV nuéPa, TN @BOp Kal TO CWaTO
HOVTAPIOHA TwV TEPHATIKWY TUNPATWY TNG AGUTIAG: akpo@pualo,
OWANVOPAKI ETTAQRG, diavouéa agpiou.

Tpo@od6Tn ocuppaTog

- EANéyxete auxvd tn 9Bopda Twv KUAIVEpWY Tpo®odoaiag, agaipeite
TIEPIODIKG T PETAAAIKF) OKOVN TTIOU OUYKEVTPWONKE OTNV TTEPIOXN
£€AgNG (KUAIVOpoOI Kal OTTIPAA €106d0U Kal EE6d0U).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZI TMPEMNEI NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMo nPOzZQMNIKO
NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZITON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN A®AIPEZETE TIZ MAAKEX TOY
ZYFKOAAHTH KAl EMEMBETE :TO EZIQTEPIKO THE,
BEBAIQOEITE OTI O ZYIFKOAAHTHZ EINAI IBHITOZ KAl
AMNOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol €Aeyxol pE NAEKTPIKA TAON OTO £CWTEPIKG TOU
OUYKOAANTH PTopoUv va TrpokaAéoouv gofapn nAekTpotTAngia
aTré GUEDN ETTAPN PE HEPN UTTO TAOT KA/ TPAUUATA OQEIAGHEVA
o€ GUEOT) ETTOQN HE Opyava OE Kivnon.

- TMepiodikd kal OTTOOOHTIOTE HE CUXVOTNTA, avAAoya WE Tn XPrion Kal
TNV TTOOOTNTA OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOAANTA Kal aQaIp€0TE TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO
UETOOXNMATIOTH, avTioTaon Kal avopbwTr pe &npd TTETTIETUEVO
aépa. (Uéxp! 10bar).

Mn KaTEUBUVETE TOV TTETTIECUEVO OEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.
KaBapioTe Teg pe pia TOAU atraAf BoupToa r) KatdAANAa SIGAUTIKA.
- Me Tnv eukaipia eAéyxeTe OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEOEIG Egival
o@aNiopéveg Kal Ta KapTrAapiopara dev Trapouciddouv BAGRES oTn
pévwon.

210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU
OuyKOAANTA o@aAifovTag PEXPI TO TEPHA TIG BideEg OTEPEWONG.
ATtropelyete aTMOAUTWG VO EKTEAEITE €VEPYEIEG OUYKOAANONG HE
QavoIXTé GUYKOAANTH.

A@oU ekTeAéOATE TN OUVTAPNON 1| TNV ETTIOKEUR, ATTOKATAOTAOTE
TIG OUVOEDEIG KAl Ta KOPTTAGpiopaTa OTIWG ATAV OTNV OpXN
TIPOCEXOVTOG WOTE QUTA va pnv €pBouv o€ ETTAQR HE PEPN TTOU
KIVOUVTQI 1) TTOU UTTOPOUV VO QTACOUV O€ UYNAEG BEPUOKPATIEG.
Aéote pe TIG Awpideg OAoug Toug aywyoug OTTwG OTNV apXIKh
didragn Tpooéxoviag va diatnpenolv aTmoAUTWS HOVWHEVEG Ol
ouVd£DEIG TIPWTEUOVTOG O UWNAN TAon aTTé TIG SEUTEPEUOVTEG OF
XaunAr Téon.

XpnoigotroioTte OAeg TIG auBevTIKEG POdEAEG Kal Bideg yia va
EaVOKAEIOETE TNV KATAOKEUT.

8. WAZIMO BAABHZ

YE MEPIMTQIH ENAEXOMENHE ANIKANOTIOIHTIKHE AEITOYPTIAL

THE MHXANHEZ, KAl TIPIN NA KANETE MO IYITHMATIKO

EAEMXO H MPIN NA ATEYOYNGHTE ZE ENA AIKO MAL KENTPO

EZYIMHPETHEHE EAEMXETE AN:

- Me 10 vevikd diakonm oe «ON» n OxeTkry Aduna eival

avaguevn. oe aviiBern nepintwon n BAGRN  cuvhBwg

BPICKETAI OTN YPAUMN TPOPOOOTNONG PEUNATOG (KaAwdia,

npi¢a kai / 1y @ica, aCPAAEIEG, KAM.).

To kitpivo LED nou onuaiver Tnv eneppacn NG BeppIkng

Ao@AAEIag Unep f uno-t1aon H BpaxukukAwaTog dev eival

QAVAUUEVO.

BeBaiwBeite 11 NAPAKOAOUBACATE TN OXECNOVOUAGCTIKAG

JIOMeIPNG o€ nepimwon eneupacng G BePPOCTATIKAG

nEooTaciag avauevare TN QUOIKA WUEN TG OUOCKeUNgG,

enaAnBeucare TN AEToupyIKOTNTA TOU AVEUIOTAPA.

EAéyEte TNV TGON TNG YPOMHAG: av N TIKA gival uTTepBOAIKG UWnAA i

XOUNAT 0 GUYKOAANTAG TTAPAUEVE! UTTAOKOPIOUEVOG.

- EAéyEare oOm dev ep@avileral KAnolo BRAXUKUKAWWA KaTa
NV €£0d0 TNG CUCKEUNG: C'AUTA TN MEPINTWOoN NpoBeite otov
QAMOKAEIoONO TOU anpoorTou.

- Ol OUVOECEIG TOU KUKAWMATOG OUYKOANONG E€XOUV Yivel
owoTd, €181kA av N AaBida Tou KaAwdiou ualag eival npAyuaT
ouvdedEeNEVN OTO KOPUAT KAl XW PIG NAPEUPBOAR HOVWTIKWY
UNKQV (n.x. Bepvikia).

- To a€pIo TNG NPOCTACIAG MOU XPNOIUOMOIEITE €ival CWOTO Kal
OTnN OWOTH NUoOTNTA.
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(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

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 booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.
(Ook de norm ”EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor
boogl 1. Deel 9: Ir llatie en gebruik”).

/N

- 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 losgekoppeld is van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het
voedingsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een
voedingsnet met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de
beschermende aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare 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.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte
middelen voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van
de boog; er is een systematische benadering nodig voor de
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
warmtebronnen, inbegrepen zonnestralen).

POL0®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het
werkstuk en eventuele metalen onderdelen die in de buurt op
de grond staan of liggen (die aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor
geschikte handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en
kleding en door het gebruik van isolerende planken of tapijten.
Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan
UNI EN 169 of UNI EN 379, aangebracht op maskers of helmen
die voldoen aan UNI EN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding
(volgens UNI EN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN

tegen

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 middel van niet-reflecterende
schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

- 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. P ker, beademingstoestellen,
metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van de
lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle
plaatsen voor professionele doeleinden. De overeenstemming
met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling
aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures 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).

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de
technische standaard van het product voor het uitsluitend
gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. 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 spanning dat de gebouwen
voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

- In aangrenzende ruimten

- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in
7.10; A.8; A10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur
voor boogl 1. Deel 9: | llatie 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 opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik van
een veiligheidsplatform.
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- 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 toegelaten
limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coodrdinator de
instrumentmeting uitvoertomte bepalen ofereenrisicobestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “"EN 60974-9:
Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.

RESIDU RISICO’S
OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak
plaatsen met een adequaat draagvermogen 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.

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel
van de lasmachine en van de draadvoeder moeten in hun
stand staan voordat de lasmachine wordt verbonden met het
voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in

beweging van de draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging 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 CusSi (solderen) met
Argon-gas, met draadelektroden die geschikt zijn voor het te lassen
werkstuk.

Ook 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/IMAG-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%).

= | max - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, : Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- LU, 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).

- AIV-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)
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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.

2- Waarschuwingsled alarm (inschakeling beveiligingsthermostaat,
kortsluiting tussen toorts en aardekabel, over-/onderspanning).

3- mm . Afstelling van de dikte van het materiaal (lasvermogen)
—
4- (?G : Afstelling van de lasnaad (lengte van de lasboog)
HL : standaardinstellingen.
H‘ : laagste boogspanning.
HL . hoogste boogspanning.

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
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).

volgende type als

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
ampeére 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 nietin 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

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
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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).

- Verifieren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de

gebruikte draad (2b).

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 (2¢c) 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).

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).
Verifieren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspel
ijlken 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.

Koolstofstaal 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 -0.8 mm
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 I/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 invioed 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 HL

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. gﬂ. Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is,

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. Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is,

N
=
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

A 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
Sbar) 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 uitgevoerd onder spanning aan de
binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks
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veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen 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 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).

(HY)

HASZNALATI UTASITAS

AL

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 VEGZ0 IVHEGESZTOGEP
Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegesztégép”
hasznalatos.

kifejezés

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezelje kell6 informacié birtokaban kell
legyen a hegesztégép biztos hasznalatarél valamint az
ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokrol, védelmi
rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.
(Vegye figyelembe az ”EN 60974-9: ivhegeszt6 berendezések. 9.
rész: Létesités és lizemeltetés” szabvanyt is).

- A hegesztés aramkorével valo kozvetlen érintekezés

elkeriilendd; a generator altal Iétrehozott liresjarasi fesziiltség

néhany helyzetben veszélyes lehet .

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az

ellenérzési és javitasi miiveletek végrehajtasakor a

hegesztogepnek k|kapcsolt allapotban kell lennie és
latat az aram i halozattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a

hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi

haloézattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a

biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal elGiranyzottaknak

megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztégép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi

rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatds konnektora

kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy

esds id6ében valé hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek

megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és
edényeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy gaznemii
anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa,
melyek tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a
nevezett anyagok kozelében val6 hegeszté:

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag
eltavolitand6 (pl. fa, papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés
kovetkeztében képzoédott fustok |vhegesztes kornyékérél valo
eltavolitasara alkalmas eszko ikus vizsgalat
sziikkséges a hegesztés kovetkezteben kepzodott fustok
expozicios hatarainak léséhez, azok 6 ek,
koncentraciéjanak és maganak az expozicié idétartamanak
fliggvényében.

- A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-
sugarzast is (ha hasznalva van).

POL 6@

- Megfelelé  elektromos szigetelést  alkalmazzon a
hegesztdpisztolynal, a megmunkalas alatt allé6 darabnal
és a kozelben a talajra helyezett, esetleges fémrészeknél
(megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvaldsithaté akkor, ha a célnak megfelelé
védokesztylit, védoécipot, fejfedét és védéruhazatot visel
valamint szigetel6 jarélapokat vagy szényegeket hasznal.

szigetelése
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- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379

szabvanynak megfelel6 sziirékkel, amelyek az UNI EN 175
szabvanynak megfelelé védémaszkokra vagy fejpajzsokra
vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tiizallé6 védéruhazatot (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegesztdé kesztyiit (ami az UNI EN
12477-nek megfelel), megakadalyozva a bor felhamrétegének
kitételét a hegesztdiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztéiv
kozelében tartézkodo, egyéb személyekre is nem visszaveré
arnyékolasok vagy védéfiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilonésen intenziv hegesztési miiveletek
kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,
személyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhato, akkor
kotelez6é a megfelel6, egyéni védéfelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).

QEAE®®

- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-

maker, lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen készillékeket viselok szamara  megfelel6
ovintézkedéseket kell hozni. Példaul meg kell tiltani a
hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok

kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari
kornyezetben, professzionalis célbol valo, kizardlagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé

megdfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valé kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromagneses tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:
- Rogzitse egyiitt, egymashoz a leheté legkdzelebb a két
hegesztékabelt.

Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté
aramkortol.

- Soha ne csavarja a hegeszt6kabeleket a teste koré.

Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott
van. Tartsa mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az
oldalon.

Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezeté kabelét
a hegesztend6 munkadarabhoz a leheté legkozelebb a
készitend6 varrathoz.

Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté6 aramkor
kozelében.

Minimum tavolsag d=20cm (G Abr.).

- A osztalya berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon liszaki ter bvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kérnyezetben,
professzionalis célbél valé, kizarélagos felhasznalast.
Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé
megfelelése a lakdépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra
az épiileteket ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil
csatlakoztatott épiiletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell
végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie,
és mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek
jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: ivhegeszt6 berendezések.
9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 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 all6 munkas végezze
kivéve, ha biztonsagi kezelédobogén tartézkodik.

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI
FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tobb
hegesztégéppel, vagy tobb - egy | elektrc 1

Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiillonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes
mennyiségli lresjarasi fesziiltség generalédhat, melynek
értéke a megengedett kétszerese is lehet.

Nélkiil6zhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze
a miiszeres mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat
fennall-e és alkalmazni tudja az “EN 60974-9: ivhegesztd
berend k. 9. rész: Lét: és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjelolt, megfelelé védel déseket.

i intézk

EGYEB KOCKAZATOK
- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfeleld
hordképességii vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkezé
esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlézat stb.) fennall a
billenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara
(pl. viz k cs6ber ének fagytalanitasa).

mindig rogzitse a

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE:
a let| I 3 megakadalyozasara

gazpalackot a véletlen ének
alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa
elétt a védelmeknek, és a hegesztégép burkolata-, valamint a
huzal adagolészerkezete elmozdithaté részeinek a helyiikon kell
lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé

részen valoé kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

- A huzal gérgékbe val6 behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk Iévé teriiletek
tisztitasat;

- A hajtémiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL

MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez ahegeszt6gép egy ivhegeszté aramforras, amelyetkiilonésképpen
szénaceélok vagy enyhén 6tvézott acélok CO, védégazzal vagy Argon/
CO, keverékgazzal, tdmor vagy porbeles (t6ltott) elektrodahuzalok
felhasznalasaval térténd, MAG hegesztéséhez készitettek.
Ezenkivil alkalmasak rozsdamentes acélok Argon gazzal + 1-2%
oxigénnel és aluminium és CuSi (forrasztds) Argon gazzal, a
hegesztendé munkadarabnak megfeleld, analizis elektrédahuzalok
felhasznalasaval torténd, MIG hegesztéséhez.

Mindazontul lehetséges Flux védgaz nélkiili hasznalathoz alkalmas,
porbeles huzalok alkalmazasa is, beallitva a hegesztépisztoly
polaritasat a huzal gyartéja altal el6irtak alapjan.

A SZINERGIKUS mikédés biztositia a hegesztési paraméterek
gyors és konny( beallitasat, mindig garantalva a hegesztési minéség
és az iv kiemelt ellenérzését (OneTouch Technology).

Kilondsen javasolt kénnylifémszerkezeti  gyartasoknal és
karosszériamihelyekben térténé felhasznalasokhoz, horganyzott
lemezek, high stress (magas faradasi hatarérték), inox és aluminium
hegesztéséhez.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- Szinergikus miikddés (automatikus);

- Visszaégési id6 (Burn-back) a huzalsebesség fliggvényében;
- Termosztatikus védelem;
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- Védelem a hegesztdpisztoly és a test kdzotti érintkezésbdl eredd,
véletlen rovidzarlatok ellen;

- Védelem a rendellenes aramellatasok ellen (tul magas vagy tal
alacsony tapfesziiltség);

- Apolaritas felcserélése (Flux hegesztés);

SZERIA KIEGESZITOK
- hegesztdpisztoly;
- foldelt fogoval kiegészitett, visszacsatlakozé kabel;

IGENYELHETO KIEGESZITOK
- Argon palack adapter;

- Kocsi;

- Automata sététedés fejpajzs;
- MIG/MAG hegesztokészlet.

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden

alapvetd adat a jellemz&k tablazataban van feltiintetve a kovetkezd

jelentéssel:
A Abr.

1- Az ivhegesztégép biztonsagara és gyartasara vonatkozé
EUROPAI norma.

2 - Ahegesztégép bels6 szerkezetének jele.

3 - Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

4- S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési
miiveletek olyan kérnyezetben is, ahol az aramiités megndvelt
veszélye all fenn (pl. nagy fémtdmegek kdzvetlen kozelében).

5- Az dramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu fesziiltség,
3~ : haromfazisu fesziltség.

6- Aburkolat védelmének foka.

7- Az aramellatasi vezeték jellemzé adatai:

- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozo feszilltsége és
frekvenciaja (megengedett hatar +10%).

= | e : AZ aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- |, - Aténylegesen adagolt aram.

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziltség (a hegesztés aramkére
nyitott).

1,/U, : az aram és a megfelel6 fesziltség, melyet a hegesztégép

szolgaltathat a hegesztés soran normalizalt.

X:akihagyas aranya: azt az idé6t jelzi, mely alatt a hegeszt6gép

megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban

kerlil kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60% = 6

perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az

esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40° C -os kérnyezetben)
meghaladottak hévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra

(a hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig a

hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatarig).

- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az
iv megfelelé fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat
mutatja).

9- A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilézhetetlen
a miszaki segitségnyujtdshoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

10- —= : A késleltetett miikédésii olvadobiztositék azon
értéke, mely a vezeték védelméhez iranyzando el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését
az 1. fejezet “Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: Afeltiintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek,

az 6nok tulajdonaban allé hegesztégép pontos értékei és miszaki

adatai a hegeszt6gép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK: ]
- HEGESZTOGEP: lésd 1. tablazat (1. TABL.)
- HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A hegesztégép sulya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).
4. AHEGESZTOGEP LEIRASA

ELLENORZO,  SZABALYOzO  ES
BERENDEZESEK.

CSATLAKOZTATO

HEGESZTOGEP (B abra)
Az eliilsé oldalon:
1-  Ellendrzé panel (lasd a leirast).

2- Hegesztékabel és —pisztoly.
3- Foldeléshez visszacsatlakozo kabel és szoritékapocs.

A hatsé6 oldalon:

4-  ON/OFF fékapcsolo.

5- Véddgazcsé csatlakozo.
6- Tapkabel.

A tekercstarto rekeszen:

7- Pozitiv szoritékapocs (+).

8- Negativ szoritokapocs (-).

MEGJ. Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiil).

A HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)

1-  Halozati fesziltség jelenlétét kijelzd led.

2- Vészledllast kijelzé led (biztonsagi termosztat bekapcsolasa,
rovidzarlat a hegeszt6pisztoly és a foldkabel kdzott, tulfesziiltség/
feszlltségesés).

3- Mmm : Az anyag vastagsadgénak bedllitdsa (hegesztési
——
teljesitmény)
4- gﬂ 1 Ahegesztési varrat bedllitasa (ivhosszlsag)
HL : alapérték beallitasa.
H‘ : alsé ivfesziltség.
HL : fels6 ivfesziltség.

5. 0SSZESZERELES

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.

Visszavezet6 kabel-fogé osszeallitasa
D abra

A HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly maodon,
hogy ne legyenek akadalyok a hiitélevegé bevezet6 és kivezetd
nyilasai el6tt; gy6z6djon meg arrél, hogy a gép nem tud beszivni
elektromosan vezetd porokat, korroziv gézdket, nedvességet, stb.
Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztégép korl.

FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a sulyanak
megfelel6 teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes
elmozdulasok elkeriilése végett.

CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 0sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy
a hegesztégép tablajan feltiintetett adatok az 6szeszerelés helyén
rendelkezésre all6 halézati fesziiltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

- A hegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel

szabad a taprendszerbe csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositasahoz az alabbi

tipusu differencialkapcsoldkat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek
kielégitése érdekében ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatasa a
taphalozat 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 kdzlizemi taphaldzatba csatlakoztatjak,
akkor a beszerel6 vagy a felhasznalé felelésségébe tartozik annak
vizsgalata, hogy a hegesztégépet be lehet-e kotni vagy sem
(szlikség esetén kérje ki az eloszté halézat kezelSje véleményét).
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Csatlakozodugo és aljzat

Csatlakoztassa a tapkabel csatlakozédugojat egy biztositékokkal
vagy automata megszakitoval ellatott, halézati csatlakozoaljzathoz;
az adott foldel6kapcsot a tapvonal féldvezetékéhez (sarga-zold)
kell bekétni. Az 1. tablazat (1.TABL.) ismerteti a vonali késleltetett
biztositékok javasolt értékeit amperben, amelyek a hegeszt6gép altal
kibocsatott, legnagyobb névleges aram és a névleges tapfesziiltség
alapjan kerlltek kivalasztasra.

FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil
hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt, biztonsagi
rendszert (I osztaly), amely sulyos veszélyek kialakulasat
eredményezi személyekre (pl. elektromos aramiités) és dolgokra
(pl. tiizvész) vonatkozoéan.

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI

FIGYELEM! A KOVETKEZO BEKOTESEK ELVEGZESE
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP K
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 aram
alapjan.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

- Akocsi tartélapjan utantéltheté gazpalack: max 30 kg.

Csavarozza be a nyomascsokkentét (*) a gazpalack szelepéhez

ugy, hogy helyezze kozéjik a kiegészitéként nyuijtott, szlikitd

elemet, amikor Argon gézt vagy Argon/CO, gazkeveréket hasznal.

Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhéz

és szoritsa meg a gy(r(t.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozogydiriijét a palack
szelepének megnyitasa el6tt.

(*) Kulon megvasarolandd kiegészité, ha nincs a termékhez

mellékelve.

A hegesztéaram visszavezet6 kabel csatlakoztatasa

A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a lehetd legkozelebb az
elkészitendd illesztéshez.

Hegesztopisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez Ggy, hogy vegye le a fuvokat
és az érintkez6csovet a huzalkivezetés el6segitéséhez.

Polaritas felcserélése

B abra
- Nyissa ki a tekercstarté rekeszt.
- MIG/MAG hegesztés (gaz):

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly huzalel6tolotdl érkezd
kabelét a piros szoritokapocshoz (+).

- Csatlakoztassa a fogd visszavezetdé kabelt a fekete
szoritokapocshoz (-).

- FLUX hegesztés (gaz nélkil):

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly huzalel6tolotdl érkezd
kabelét a fekete szoritokapocshoz (-).

- Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kabelt a piros

szoritékapocshoz (+).
- Zarja be a tekercstarté rekesz ajtajat.

Javaslatok:

Teliesen csavarja be a hegesztékabelek konnektorait a

gyorscsatlakozé-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 legrovidebb hegesztékabeleket hasznalja.

- Kerlilie az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram
visszavezet® kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt 1évé
darab részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és
nem kielégité eredményeket nyujthat 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 arrol,

hogy a motor hizasanak covekje jol agyazodik be a meghatarozott

nyilasba (1a).

Ki kell oldani a nyomas ellengorgéjét/ellengdrgéit és el kell

tavolitani azt/azokat a lejjebb 1évé gorgétél/gorgdktsl (2a).

- Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt széls6

részét egy szélheg nélkili pontos vagassal, az ora jarasaval

ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget

a huzalvezeté kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt a

faklya bekotésének huzalvezetdjébe (2c).

Ujbdl el kell helyezni az ellengdrgét/ellengdrgéket, beszabalyozva

szamukra egy kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a

huzal pontosan helyezkedik el az alulsé gérgé horonyaban (3).

Ki kell emelni a fuvokat és az érintkezé tomligjét (4a).

Ellendrizze, hogy a vontaté tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt

huzal minéségénak.(2b).

- Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugdéjat az aramellatas
csatlakozéjahoz, be kell kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni
a faklya-, vagy a huzalelotolds gombjat a kapcsolétablan
(amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a
huzal vége- végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15
centiméternyire elhagyja a faklya ellils6 részét, majd elengedni a
nyomégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos
fesziiltség alatt all és mechanikai erének van kitéve; amennyiben
tehat nem keriilnek alkal asra megfelelé o6vintézkedések
fennall az aramiités, sériilések, és az elektromos ivek
élez6désének veszélye.

- Nem szabad a faklya csényilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az érintkez6 toml6t és a fuvokat (4b).
Ellendrizni kell a huzal el6tolasanak szabalyossagat: a gorgdk
nyomasanak és a motor fékezésének lehet6 legalacsonyabb
értékét kell megallapitani ellendrizve, hogy a huzal nem csuszik be
a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatél nem lazulnak
meg tulsagosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének
kovetkeztében.

Meg kell réviditeni a favokabol kimend huzal széls6 részét 10-15
miliméterrel.

- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

SHORT ARC (ROVID iv)

Ahuzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymasutani
rovidzarlatok kdvetkeztében térténik meg az Omledékfiirdében
(masodpercenként 200 alkalomig). A huzal szabad hosszusaga
(stick-out) rendszerint 5 és 12 mm koz6tt van.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznélhaté huzalok atméréje:
- Felhasznélhat6 gaz:
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhaté huzalok atmérdje: 0.8 mm
- Felhasznalhat6 gaz: Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok
Aluminium és CuSi

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm a CuSi-hoz)
- Felhasznalhat6 gaz: Ar
Porbeles huzal

- Hasznalhaté huzalok atmérgje:

0.6 -0.8 mm
CO, vagy Ar/CO, keverékgazok

0.8 - 1.2 mm (140 A-s verzid)
0.8 - 0.9 mm (115 A-s verzié)

- Felhasznalhaté gaz: Nincs

VEDOGAZ
A véddégaz szallitoképességének 8-14 I/perc —nek kell lennie.

SZINERGIKUS UZEMMOD
Elegendé az anyag vastagsaganak beadllitasa a hegesztés
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elkezdéséhez (OneTouch Technology).

Két, killonboz6 skala all rendelkezésre (C-5 ABRA) , amelyek
a felhaszndlt huzal alapjan hegeszthet§ vastagsagrol teljes
tajékoztatast nydjtanak.

A hegesztési teljesitmény bedllitisa a lemez vastagsaga alapjan
egyidejiileg befolydsolja a huzaleltolds sebességét és a
hozaganyagra atvitt aram mennyiségét.

Az ivhosszlsag-szabalyzé kdzépsd allasba allitasa HL egy jo

kiindulasi pontot nyujt a kilénb6zé munkafeltételekkel torténd
hegesztéshez.

A HEGESZTOVARRAT FORMAJANAK BEALLITASA

A hegesztévarrat formdjanak szabalyozdsa a szabalyozégomb
segitségével torténik (C-4 abra), amely bedllita a hegeszt6iv
hosszusagat, tehat meghatarozza a nagyobb vagy kisebb
hémérséklet-bevitelt a hegesztésbe; az esetek nagy tébbségében a
szabdlyoz6é kozépsé allasba allitasaval (O, HL) egy optimalis

alapbeallitast kapunk.
Domboru forma. H‘

van, tehat a hegesztés “hidegnek” minésiil, kismértéki behatolassal;
ezért forgassa el a szabalyozégombot az orajarassal megegyezd
iranyban a nagyobb hdbevezetés eléréséhez, amely nagyobb
olvadassal jar6 hegesztést eredményez.

Homoru forma. HL Ez azt jelenti, hogy nagymértékii hébevezetés

Ez azt jelenti, hogy kismértékli hébevezetés

van, tehat a hegesztés tulsagosan “melegnek” mindsiil, tul nagy
behatolassal; ezért forgassa el a szabalyozégombot az érajarassal
ellentétes iranyban a kisebb olvadas eléréséhez.

MEGJEGYZES: A tekercstarté rekeszben talalhaté egy cimke, amely
kulénféle vastagsagi értékskalakat tartalmaz a felhasznalni kivant
alapanyag és gaz tipusa fiiggvényében (F abra).

7. KARBANTARTAS

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
VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP KEZELOJE

MUVELETEIT

Faklya

- Kerlilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez vald
tamasztasat, mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az
pedig a faklya gyors (izemképtelenné valasahoz vezet.
Idészakonként ellenérizni  kell a cs6berendezés és a
gazcsatlakozasok szigetelését.

- A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz siritett levegét kell fujni
(max. 5 bar) a huzalvezetd burkolataba, és ellendrizni kell annak
épségét.

Hasznalat el6tt minden alkalommal ellenérizze az elhasznaltsag
mértékét és a faklya végsé részeinek helyes Osszeallitasat:
favoka, 6szekotd csd, gazszoro.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgdinek kopasi allapotat,
idészakonként el kell tavolitani a vontaté terliletén képz6dott
fémport (gorgok és kimené/bemené huzalvezetd).

RENDKIiVULI KARBANTARTAS

A RENDKIiVULI 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 ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges
ellenérzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség
alatt allo alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vagy sériiléseket, melyek a lévé szervekkel valo
kuzvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként, a haszndlattél, és a kornyezet porossagatol
fuggden ellendrizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakédott port, szaraz suritett leveg6- sugar (max.
10 bahr) segitségével.

El kell ker(ilni a s(iritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.

Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok
jol Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem
okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miveletek végrehajtasat.

A karbantartas vagy a javitds elvégzése utan allitsa vissza a
bekotéseket és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva
arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban 1évé részekkel vagy
olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek
fel. Bilincselien at minden vezetéket az eredeti allapotuk
szerint, vigydzva arra, hogy jol elkllonitse a nagyfesziltségi
primer csatlakozasokat az alacsony fesziltségli szekunder
csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 0sszes eredeti alatétgyiriit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEMKIELEGITO 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 lampa, ellenkezd esetben a meghibasodas oka
altalaban az aramellatasi vezetékben talalhato (kabelek, villasdugd
és/vagy csatlakozd, olvadébiztositékok stb.).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a tul magas /
tul alacsony fesziltség, vagy rovidzarlat miatti hészabalyozasi
biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag aranyanak
ellendérzottségérdl; hévédelmi szabdlyozas beavatkozasa esetén
meg kell varni a hegesztégép telies kihiilését, ellenérizni kell a
szell6z6-berendezés miikddoképességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsagosan
magas vagy tulsadgosan alacsony a hegesztégép blokkolt
allapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép
végzédésénél: amennyiben igen, meg kell sziintetni annak okat.
Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat,
kuléndsen azt, hogy a foldelési kabel fogoja valdban éssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelédtek-e kapcsolat
kozé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséglinek és
mennyiségtinek kell lennie.
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MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

ATENTIE: CITITICUATENTIEACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURAL!

APARAT DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA
CU ARC MIG/MAG $! FLUX DESTINAT UZULUI INDUSTRIAL SI
PROFESIONAL.

Observatie: in textul care urmeaza 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 sudura si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor
in vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie
sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare
slabite.

VA

- 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.

- Indepértati 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 caldura, inclusiv iradiatia
solara (daca este utilizata).

POL6®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in
lucru si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu
manusi, incaltdaminte, masti si imbracaminte adecvate acestui
scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNIEN 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 sudurd deosebit de
intensive, se constata un nivel de expunere personala zilnica
(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie
folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala

Tab. 1).

2OORO®®

- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de
sudura.

Campurile electromagnetice 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 corespunde standardelor tehnice de

produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop

profesional. Nu este asigurata corespondenta cu limitele de baza
referitoare la expunerea umana la campurile electromagnetice 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.

S84 nu infasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.
Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa
tind 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).

/)

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului
tehnic de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale
si in scop profesional. Nu este asigurata corespondenta cu
compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in
cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:

- in medii cu risc ridicat de electrocutare;
in 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 inalfime
fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de
siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE
SUDURA: daci se lucreazd cu mai multe aparate de sudura
la o singuré 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
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valoare care poate fi dublul limitei admise.

Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze
masurarea cu instrumente corespunzatoare pentru a
determina daca exista un risc si sa poata lua masuri de
protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma
»EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9:
Instalare si utilizare”.

ALTE RISCURI
- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
orizontala corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar
(de ex. podele inclinate, nenetede, etc.) exista pericolul
rasturnarii aparatului.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in
scopuri diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de
ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua hidrica) este
periculoasa.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati
intotdeauna butelia de gaz cu mijloace po e 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 manualad asupra partilor in migcare
ale alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
introducerea sarmei in role;

incércarea 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 $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE $I 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, utilizand 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
(brazura) cu gaz Argon, utilizand sarme electrod de analiza 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 rapidd si usoara a
parametrilor de sudura, garantand intotdeauna un control ridicat al
arcului si al calitatii sudurii (OneTouch Technology).

Este deosebit de indicatda pentru aplicatii in tamplaria usoara si
tinichigerie, pentru sudura tablelor zincate, high stress (cu limitd de
curgere ridicatd), 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 masa;

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;

- Mascé heliomata;

- Kit Sudura MIG/MAG.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului

de sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu

urmatoarele semnificatji:
Fig. A

1- Norm& EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

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%).

= | max - Curent maxim absorbit din priza.

- |, : Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- I/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul

de sudurd poate transmite curentul corespunzator (aceeasi
coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute
(de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).
n cazul in care se vor depéasi 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).

- AIV-AV : indica gama de reglare a curentului de sudura
(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 refera la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicatd in capitolul 1 ,Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa 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 $I CONECTARE.

APARAT DE SUDURA (Fig. B)

Pe partea anterioara:

1- Panou de control (a se vedea descrierea).
2- Cablu si pistolet de sudura.

3- Cablu si borna de retur la masa.

Pe latura posterioara:

4-  -Intrerupator general ON/OFF.

5-  Conectorul tubului pentru gaz de protectie.
6- Cablu de alimentare.
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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-  mm : Reglarea grosimii materialului (putere de sudura)

—
7
4- éﬂ : Reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului)
HL . setare de default.
—
H. : tensiunea arcului inferioara.
=
HL : tensiunea arcului superioara.
=

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATILE DE
INSTALARE S| 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 sudura 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

- Tnainte 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 fatd de contactul indirect folositi

ntrerupatoare 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 interfatd ale retelei de alimentare care prezinta o
impedanta mai mica de Zmax = 0.15 ohm.

Aparatul de sudurd nu corespunde cerintelor normei |EC/EN
61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de
sudura poate fi conectat (daca este necesar, consultati societatea
de distributie).

Stecherul si priza

Conectati stecherul cablului de alimentare la o prizad 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.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa l) 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 S| 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 fi incarcatda 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 dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a
deschide supapa buteliei.

(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care
aceasta este asezata, cat mai aproape posibil de racordul din
executie.

Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand 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;
n 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,
n locul cablului de retur al curentului de sudura; acest lucru poate
fi periculos pentru sigurantd si poate da rezultate insuficiente la
sudura.

INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. E)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI SI TUBUL DE CONTACT
DE LA PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE
CU DIAMETRUL Sl COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE
DE UTILIZAT $SI 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
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antrenare a bobinei este fixata corect in forul prevazut (1a).
Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le
de rola/ rolele inferioard/-e (2a).

Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare
sarmei utilizate (2b).

Eliberati capatul sarmei, taind extremitatea deformata printr-o
taiere dreapta si fara bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si
introduceti extremitatea sarmei la intrarea n dispozitivul de avans
al sarmei impingandu-| pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans
al racordului pistoletului de sudura (2c).

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).

inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare,
porniti aparatul, apasati pe butonul pistoletului de sudurd 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 sa iasa cam 10-15 cm
din partea anterioara 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 declansarea de arcuri electrice:
Nu indreptati 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 regulata; calibrati presiunea
rolelor si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile
asigurandu-va ca sarma nu aluneca in sant si cd in momentul
opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei
excesive ale bobinei.

Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutaj la 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 sudura (pana la 200 ori
pe secunda). Lungimea liberd 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 gi CuSi

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 mm (0.8mm per CuSi)
- Gaz utilizabil: Ar
Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile:

0.6-0.8 mm
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 sé fie de 8-14 I/min.

FUNCTIONARE iN SINERGIE

Este suficient sa setati grosimea materialului pentru a incepe sa
sudati (OneTouch Technology).

Sunt disponibile doud scari diferite (FIG. C-5) care ofera o indicatie
generala a grosimii care poate fi sudata, in functie de sarma utilizata.
Reglarea puterii de sudurd 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 aveti

IN
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 temperatura la sudura; in cea mai mare parte a cazurilor, cu
butonul in pozitia intermediara (O, HL ) 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. HL Tnseamna ca aportul termic este ridicat, deci
=

sudura 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 disponibild o eticheta
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 $I 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 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 uzura 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
CARCASElI APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA
ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATIVA CA
APARATUL ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul
aparatului de sudura pot cauza electrocutéri grave datorate
contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate
contactului direct cu piesele in migcare.

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 pléacile electronice;
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.

n timpul acestei operatji verificati ca legéturile electrice sa fie
stranse bine si cablurile s& nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului
de sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile
si cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre
in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge
temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial,
avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului
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primar de inalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare
de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea
carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

N CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA

NU ESTE CORESPUNZATOARE $I INAINTEA EFECTUARII

ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE

A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT,

CONTROLATI CA:

- Prin  actionarea intrerupatorului  general ,ON”, lampa
corespunzatoare sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de
obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar,
sigurante, etc.).

- Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei

termice in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt

circuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este

corespunzator; in caz de interventie a protectiei termostatice,

asteptati racirea naturalda a aparatului de sudurd; verificati
functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia

este prea ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudura raméane

blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de

sudura: Tn acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudurd sa fie efectuate in mod

corespunzator; in special verificati ca clema cablului pentru legare

la masa sa fie efectiv conectata la piesa fara sa fie interpuse alte
materiale izolante (ca de ex. vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate

corespunzatoare.

(SV) |

BRUKSANVISNING

VIGTIGT: A m

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 anvidndas
pa ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om
riskerna i samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se @ven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvéndning”).

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spdnningen pa
tomgang fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
farlig.

Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.

Sténg av svetsen och koppla fran den fran elnatet innan du
byter ut forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande
normer och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning ansluten till jord.

Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.
Anvand inte svetsen i fuktig eller vat milj6 eller i regn.
Anvand inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

Ve /AN

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller
har innehallit brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.
Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga dmnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller
anvand er av nagot hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna
i narheten av bagen; det ar nédvandigt med en systematisk
kontroll for att bedoma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammanséttning och
koncentration samt exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus
(om den anvands).

POLO0®

- Anviand en lamplig elektrisk isolering i forhallande till
svetsbranaren, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som finns i nérheten (tillgangliga).

Detta gér man normalt genom att ha pa sig handskar, skor,
hjalp och klader som férutses for anvandningen och genom
att anvénda ramper eller isoleringsmattor.

Skydda alltid 6gonen med sarskilda filter som 6verensstammer
med bestdmmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjadlmar som uppfyller kraven i UNI EN
175.

Anvand 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 dven gilla personer i narheten via skdarmar eller
gardiner som inte reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar
pa grund av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som
motsvarar eller overstiger 85 dB(A), ar det obligatoriskt att
vanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

LOORO®®

- Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet
av elektromagnetiska filt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska filten kan férorsaka stérningar pa viss

medicinteknisk utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar en

sadan utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det

omrade som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter

som enbart ar avsedda att anvdndas inom industrin och for

professionellt bruk. Overensstimmelse med de grundldggande
begransningarna for mansklig exponering av elektromagnetiska
félt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa néara de tva svetskablarna som majligt.
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 méjligt 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
svetskretsen.

Minimiavstand d=20cm (Fig. G).

foremal i néarheten av
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- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter
som endast ar avsedda att anvdndas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som ar
direkt kopplade till ett elnat med lagspanning for eldistribution
till hushallsbyggnader garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med o6kad risk for elektrisk stot
- langrédnsande utrymmen
- I néarvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid
utforas i nérvaro av andra personer som ar skolade for ett
eventuellt ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater
for bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.
Det MASTE vara férbjudet 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 sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller
skérbrannare, dnda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfért med den tillatna gransen.
Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor
instrumentmétningen for att avgéra om det finns nagon
risk, for att kunna anvdnda skyddsatgéarder som ar lampliga
sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

ATERSTAENDE RISKER
TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamnt golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anvinda svetsen
for nagot annat an vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren
med lampliga medel for att forhindra ovantade fall (om den
anvénds).

Det ar forbjudet att anvdnda handtaget som svetsens
upphéngningsanordning.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens
holje maste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rérliga delar,
som till exempel:

- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING
Denna svets ar en stromkalla for gassvetsning som skapats speciellt

for MAG-svetsning av kolstal eller svaga legeringar med skyddsgas
av typen CO, eller blandningar Argon/CO, genom att anvénda fulla
elektroder eller elektroder med kérna (tubulara).

De ar dessutom lampliga for MIG-svetsning av rostfritt stal med
Argon-gas + 1-2 % syre ch aluminium samt CuSi (I6dning) med
Argongas, genom att anvanda elektrodtradar som ar lampliga for
stycket som ska svetsas.

Det gar &ven att anvanda lampliga tradar med karna utan skyddsglas
av typen Flux genom att anpassa svetsens polaritet enligt
anvisningarna fran tradtillverkaren.

Den SYNERGISKA funktionen garanterar en snabb och latt
instalining av svetsparametrarna for att alltid garantera kontroll 6ver
svetsbagen och en hog svetskvalitet (OneTouch Technology).

Den lampar sig sarskilt mycket for tilldmpningar 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
svetsbréannaren och jord;

Skydd mot onormal tillférsel (fér hog eller for lag natspanning);
Omvandning av polariteten (Flux-svetsning);

STANDARDTILLBEHOR
- svetsbrannare;
- returkabel med jordningsklamma;

EXTRATILLBEHOR

- Adapter till Argon-behallare;
- Vagn;

- Sjalvformorkande mask;

- MIG/MAG-svetsningssats.

3. TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gallande anvéndningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
foljande betydelse:
Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion
av maskiner for bagsvetsning.
2- Symbol fér maskinens inre struktur.
3- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
4- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljo med ckad
risk for elektrisk stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).
5-  Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ : trefas véxelspanning.
6- Holjets skyddsgrad.
7- Matningslinjens egenskaper:
- U, : Véxelspénning och frekvens fér matning av maskinen
(tillatna granser +10%).
-1 : Maximal strém som absorberas av linjen.

1 max

- |, : Reell matningsstrém.

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen
oppen).

1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken

svetsen kan fordela den motsvarande strémmen (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 ftill

40°C omgivande temperaur) 6verskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills
dess temperatur ligger inom grénserna).

ANN-AN : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrébmmen

(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10- —= : Varde for de fordréjda sakringar som ska anvéndas
for att skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
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forklaras i kapitel 1

bagsvetsning”.
Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska
data maste avlasas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

“Allménna sakerhetsanvisningar for

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,
ANSLUTNING.

JUSTERING OCH

SVETS (Fig. B)

Pa framsidan:

1-  Mandverpanel (se beskrivning).
2- Kabel och svetsbréannare.

3- Kabel och returklamma till jord.

Pa baksidan:

4-  Huvudstrombrytare ON/OFF.

5- Kontaktdon till skyddsgasledningen.
6- Matningskabel.

| haspens utrymme:

7- Plusklamma (+).

8- Minusklamma (-).

OBS: omvandning av polariteten for FLUX-svetsning (utan gas).

SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- Lysdiod for signalering av natspanning.

2- Lysdiod for larmsignalering (ingrepp av sakerhetstermostaten,
kortslutning mellan svetsen och jordkabeln, &ver- och
underspanning).
™M . Reglering av materialets tjocklek (svetsningseffekt)
—

4- &8 : Justering av svetsstrangen (bagens langd)

N

: standardinstélining.
: lagre bagspanning.

: hégre bagspanning.

sl

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 kldammans returkabel
Fig. D

SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sa att det inte finns hinder vid
in- och utgangen for klluften. Forsékra dig samtidigt att inget ledande
amm, fratande angor, fukt osv. sugs in.

Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig
barkraft for vikten for att undvika att den valter eller flyttas pa
ett farligt vis.

ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera
att uppgifterna pa svetsens markplat Overensstammer med
spanningen och natfrekvensen som finns tillganglig pa
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( ) fér enfasmaskiner.

- For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker)
rekommenderar vi att man utfér anslutningen av svetsen till
natspanningens 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 installatérens
eller anvandarens skyldighet att kontrollera att svetsen kan
anslutas (vid behov, kan man konsultera distributionsnatet).

Kontakt och uttag

Anslut kontakten pa natkabeln till ett uttag med sakring eller
automatisk strombytare. Den séarskilda jordningsterminalen maste
anslutas till jordledningen (gulgrén) i matningslinjen. Tabell 1
(TAB.1) innehaller de vérden som rekommenderas i Ampere for
tréga sakringarna i den valda linjen enligt den maximala nominella
strommen som svetsen tilhandahaller och enligt den nominella
matningsspanningen.

VARNING! Om man inte féljer reglerna ovan, blir
tillverkarens sakerhetssystem (klass l) ineffektivt, vilket leder till
allvarliga risker for personer (t ex. elektrisk stot) och materiella
skador (t ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VARNING! INNAN DU UTFOR  FOLJANDE
ANSLUTNINGAR, SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN
AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN STROMNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehaller de varden som rekommenderas for
svetskablarna (i mm?) enligt svetsens maximala tillférda strém.

Anslutning till gasbehallaren (om den anvénds)

- Laddbar gasbehallare pa vagnens stodplan: max 30 kg.

Skruva fast tryckreglerventilen (*) vid gasbehallarens ventil genom
att anvanda reduceraren som tillhandahalls som tillbehér 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 6ppnar
behallarens ventil.

(*) Tillbehor som kdépes separat om den inte ingar med produkten.

Anslutning av svetsstrommens returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbanken
som den star pa, sa néra fogen som utférs som mojligt.

Svetsbrannare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera
munstycket och kontakthylsan for att underlatta tillférseln.

Polaritesbyte
Fig. B
- Oppna luckan till haspens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut svetsbrannarens kabel fran traddragaren till den roda
klamman (+).
- Anslut kldmmans returkabel till den svarta klamman (-).
- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut svetsbréannarens kabel fran traddragaren 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
férséamras och forlorar effekt.

Anvand sa korta svetskablar som mgjligt.

Undvik att anvéanda metallstrukturer som inte utgér del av
stycket som bearbetas i stéllet for returkabeln till svetsstrommen;
annars kan sakerhetsrisker uppstéd och svetsresultatet kan bli
otillfredsstallande.
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LADDNING AV TRADRULLE (FIG. E)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV TRADEN.
KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, 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 énde uppat, forsakra er

om att haspelns drivtapp &r korrekt placerad i det for detta avsedda

halet (1a).

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avlidgsna dem/den fran de/den

nedre rullarna/rullen (2a).

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga for

den trad som anvands (2b).

Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd

rorelse och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och for in

tradanden i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i tradledaren i

skarbrannarens anslutning (2c).

Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett

mellanvarde, kontrollera att traden &r korrekt placerad i den undre

rullens skara (3).

Tag bort munstycket och kontaktréret (4a).

- Stick in stickproppen i natuttaget, satt igang svetsen, tryck pa
knappen pa skarbrannaren eller pa knappen for frammatning av
trad pa kontrollpanelen (om sadan finns) och invanta att tradanden
passerar genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den
framre delen av skarbrénnaren, slapp sedan knappen.

VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden
elektrisk spanning och ar utsatt for mekanisk belastning; om
man inte vidtar de nodvéndiga forsiktighetsatgarderna finns
det risk for elektrisk stot eller andra skador samt for oavsiktlig
tandning av elektriska bagar:

- Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

Lat inte skarbrannaren komma i nérheten av gastuben.

Sétt tillbaka kontaktroret och munstycket pa skarbrannaren (4b).
Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala méjliga varden. Forsakra er om
att traden inte glider i skaran och att den trad som ar rullad pa rullen
inte blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfor stora tréghet.
Klipp av tradéanden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa
10-15 mm.

Sténg utrymmet med haspeln.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

SHORT ARC (KORT BAGE)

Tradens 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) ar
normalt mellan 5 och 12 mm.
Kolstal och laga legeringar

- Traddiametrar som kan anvéndas:
- Gas som kan anvandas:

Rostfritt stal

- Traddiametrar som kan anvéndas: 0.8 mm
- Gas som kan anvéndas:  blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium och CuSi

- Traddiametrar som kan anvéandas: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm till CuSi)
- Gas som kan anvéndas: Ar
Animerad trad

- Traddiametrar som kan anvandas:

0.6 -0.8 mm
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 anvéandas: Ingen
SKYDDSGAS
Skyddsgasens tillforsel ska vara 8-14 I/min.

FUNKTION | SYNERGI
Det réacker att stélla in tjocklek pa materialet for att pabodrja
svetsningen (OneTouch Technology).

Det finns tva olika skalor (FIG. C-5) som ger en indikation 6ver
maximal tjocklek som kan svetsas enligt trdden som anvands.
Regleringen av svetseffetken enligt platens tjocklek paverkar
samtidigt dragningshastigheten och méangden strom som 6verférs till
tillférseltraden.

Nar regleringen av langden i baden ar i mellanlaget HL

en god startpunkt for att svetsa i olika arbetsforhallanden.

uppnar man

REGLERING AV STRANGENS FORM

Regleringen av strangens form sker genom manéverratten (Fig. C-4)
som reglerar badens langd och sedan faststéller en hogre eller
mindre temperaturtillforsel till svetsningen, for det mesta med
manoéverratten i mellanlage (0, HL) uppnar man en optimal
basinstéllning.

Konvex form. Innebar att det finns en lag varmetillforsel, vilket

N
gor att svetsningen blir for “kall” med en for lag penetration. Vrid
sedan ratten medurs for att uppna en storre varmetillférsel med en
svetseffekt med storre fusion.

Konkav form. HL Innebar att det finns en hég varmetillférsel, vilket

gor att svetsningen blir fér “varm” med en fér hdg 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 anvanda (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.

Skarbrénnare

Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smaélta och skarbrannaren
kommer snabbt att bli oanvéndbar.

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 skarbréannarens yttre
delar inte ar utslitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke,
kontaktror, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och
avlagsna med jamna mellanrum det metalldamm som ansamlats
i matningsomradet (tradrullar och ingadende/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 néar denna ar
under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spanning och/eller
skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig milj6.Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp
av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér
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eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga 16sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras dit igen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rérliga delar eller
delar som kan na héga temperaturer. Linda alla ledningar som de
var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspénning atskilda fran de sekundara ledningarna med
lagspanning.

Anvand 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 huvudstrémbrytaren ar tillslagen och att lampan

lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar,

stickpropp, vagguttag, sékringar, mém).

Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot

over eller underspanning eller kortslutning inte har utldsts.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet
respekteras. Om termostatskyddet utiéses vanta tills maskinen
kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt

blockeras svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sa

ar fallet maste felet atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda,

sarskilt att klamman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som

maste vara fritt fran ytbehandling (t&ex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen ar av ratt typ och att den tillfors i ratt

mangd.

(DA)

INSTRUKTIONSMANUAL

AL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR
MASKINEN TAGES | BRUG!

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG
FLUX-LYSBUESVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRUG.

Bemzrk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine”.

1. ALMENE
LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.
(Jaevnfer standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”).

SIKKERHEDSNORMER VEDR@GRENDE

Undga direkte bergring med svejsekredslgbet; nulspandingen
fra svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.
Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen,
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for
braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med
de galdende ulykkesforebyggende normer og love.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet

med jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser
eller udenders i regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.

Ve W/AN

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der
indeholder eller har indeholdt braendbare vasker eller
gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset
med klorbrinteholdige oplesningsmidler eller i nzrheden af
lignende stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal
fiernes fra arbejdsomradet.

Man skal serge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fiernelse af svejsedampene i narheden af
svejsebuen; der skal ivaerksattes en systematisk procedure
til vurdering af graensen for udsattelse for svejsedampene alt
efter deres sammensaetning, koncentration og udsattelsens
varighed.

Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv
solstraler (safremt den anvendes).

POL6®

Den elektriske isolering skal passe til braenderen,
arbejdsemnet og de (tilgengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder sig i naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklaedning og tej samt isolerende
trinbraetter eller matter.

Beskyt altid gjnene med sarlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker
eller hjelme i overensstemmelse med UNI EN 175.

Anvend vandtaette beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611)
og svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke
udsattes for de ultraviolette eller infrarede straler, som
lysbuen frembringer; serg desuden for, at de andre personer,
der befinder sig i na@rheden af lysbuen, beskyttes med ikke-
reflekterende skaerme eller gardiner.

Stojniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i
forbindelse med szerligt intensive svejseprocedurer kommer
op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at anvende egnede
ersonlige varnemidler (Tab. 1).

LHOAREO®O

- genr frembringer
elektromagnetlske felter(EMF) i naarheden af svejsekredslgbet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt
legeapparatur (f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser
osV.).
Der skal traffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at
varne om patienter, der anvender sadant apparatur. Dette kan
for eksempel geres ved at forbyde adgang til svejsemaskinens
driftsomrade.
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder
de grundlaggende granser for personers udsattelse for
elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at
begraense udszaettelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra
svejsekredslgbet.

Vikl under ingen omstandigheder svejsekablerne rundt om
kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i
svejsekredslgbet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

Forbind svejsestroamreturkablet til det emne, der skal svejses,
sa teet som muligt pa samlingen.
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- Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen, samt at sidde
pa eller lzne sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af
svejsekredsigbet.

- Minimal afstand d=20cm (Fig. G).

- Apparatur herende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards
krav til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug. Deres elektromagnetiske
kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner
husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

- I omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
Pa afgraensede omrader;
Pa steder, hvor der er brandbare eller sprangfarlige
materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid veere andre personer, som
har kendskab til nedindgreb, til stede under udferelsen.
Det er STRENGT NGDVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard
”EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”.
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperategren holder
svejsemaskinen eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved
hjaelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star
pa grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPZANDING 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 nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller brandere, hvis vaerdi kan
vaere dobbelt sa hgj som maksimumstarsklen.
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende
udferer instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici
og om der kan treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger
i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN 60974-9: Udstyr til
lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

TILBAGEVARENDE RISICI
- VAELTNING: 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 valter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra
den forventede anvendelse (sasom optening af vandrer).

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid
sikres med passende midler for at hindre handelige styrt
(safremt den anvendes).

Det er forbudt at
svejsemaskinen.

anvende handrebet til at have

Varnene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens
indpaknings bevagelige dele skal anbringes rigtigt, for
svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
tradtilferselsanordningens bevagelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasatning af trad pa rullerne;

- Isatning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende

omrade;
- Smering af tandhjul.
MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde 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 (rerformede) 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 trade beregnede til
anvendelse uden beskyttelsesgas Flux, idet braenderens polaritet
tilpasses tradfabrikantens anvisninger.

SYNERGI-driften sikrer hurtig og nemindstilling af svejseparametrene,
hvorved der altid garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og
svejsekvaliteten (OneTouch Technology).

Den er seerligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa
bilvaerksteder, 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 falge af kontakt
mellem braender og jord;

- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav
forsyningsspeending);

Ombytning af poler (Flux-svejsning);

STANDARDTILBEH@R
- breender;
- returkabel inkl. jordklemme;

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Vogn;

- Selvmgrkende maske;

- MIG/MAG-svejseszet.

3. TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og

preestationer er sammenfattet pa specifikationsmeerkatet med

felgende betydning:
Fig. A

1- Den EUROPZISKE 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 gget risiko for elektrisk sted (f.eks.
umiddelbart i naerheden 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
graenser £10%):

= | max - Liniens maksimale strgmforbrug.

- |, - Reel stramstyrke

8- Svejsekredslgbets preestationer:

- U, : Speending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- LU, Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strgm (samme
spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s arbejdscyklus
(f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.

vedrgrende
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- AIV-AIV : Angiver svejsestremmens 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- 4—=—= : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering,
som skal indrettes til beskyttelse af linien.

11- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

Bemazerk: Datamzerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes

betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den

svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamzerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)
- BRANDER: se tabel 2 (TAB. 2)

Svejsemaskinens vagt 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 beskyttelsesgasraor.
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  breender og jordkabel, over-/
underspaending).

mm

3- z . Regulering af materialets tykkelse (svejseeffekt)
4- §D : Regulering af svejsessmmen (lysbuens lzengde)
‘H:LI : standardindstilling.
H. : laveste lysbuespaending.
HL : pverste lysbuespaending.

5. INSTALLATION

GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG
FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE OG
ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES
AF PERSONALE MED DEN FORN@GDNE ERFARING OG
KOMPETENCE.

Samling af returkabel-tang
Fig.D

SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er
hindringer ved kgleluftind- og -udstremningshullerne; sgrg desuden
for, at der ikke opsuges stremledende stov, rustdannende dampe,
fugt, osv.

Der skal vaere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde
til dens vaegt, for at undga, at den vzelter eller flytter sig pa farlig
vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkedata stemmer overens
med netforsyningens spzending og frekvens pa installationsstedet.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt skal der
differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) 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).

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 maerkestrom, der leveres af
svejsemaskinen, og den nominelle netspaending.

GIV AGT! Ved tilsideszettelse af ovennavnte regler
gores det af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse
1) uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.
elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

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 strgm, der leveres af
svejsemaskinen.

Forbindelse af gasbeholderen (safremt den anvendes)

- Gasbeholder der kan leesses pa vognens stotteflade: maks. 30 kg.

- Skru trykformindskeren (*) pa gasbeholderens ventil, og indsaet
det seerlige tilpasningsstykke, der falger med som tilbeher, hvis der
anvendes Argon-gas eller en Argon/CO -blanding.

- Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram

spaendbandet.

Losn trykformindskerens

beholderens ventil.

(*) Tilbehgr, der skal kabes saerskilt, hvis det ikke leveres sammen

med produktet.

reguleringsbolt, for der abnes for

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det
befinder sig pa, sa teet som muligt pa den sammensvejsning, der er
ved at blive udfert.

Braender
Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktreret
afmonteres for at lette udstremningen.

Ombytning af poler
Fig. B
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind breenderkablet fra tradtraekket til den rede klemme (+).

-59-



- Forbind tangens returkabel til den sorte klemme (-).

- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind braenderkablet fra tradtraekket til den sorte klemme (-).
- Forbind tangens returkabel til den rade klemme (+).

- Luk hasperummets luge.

Pabud:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne
(safremt de forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt;
i modsat fald overophedes stikkene med fare for, at de hurtigt
odelaegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke harer til arbejdsemnet,

i stedet for svejsestrgmreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa

spil, og der muligvis ikke opnas tilfredsstillende svejseresultater.

ISAETNING AF TRADSPOLE (FIG. E)

GIvV AGT! FOR MAN BEGYNDER
ISETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN CHECKE, OM
SVEJSEMASKINEN ER  SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G oM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET

OG BRANDERENS KONTAKTRGR 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 pa haspen Og serg for, at tradens ende vender
opad; undersgg om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).
Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).
Underseg om traekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).
- Friger tradens ende, skeer det ujeevne 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 breenderens
forbindelsesstykkes tradleder (2c).

Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en
middelveerdi. Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste
rulles hulrum (3).

- Fjern dysen og kontaktraret (4a).

Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
pa breenderknappen eller tradfremfgringsknappen pa styrepanelet
(safremt dette forefindes) og slip den ferst, nar tradens ende stikker
10-15 cm ud pa forsiden af braenderen efter at have gennemlgbet
hele tradhylstret.

GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat
for spanding og mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de
nedvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk
sted, laesioner og taending af elektriske lysbuer:

- Undlad at rette braenderens mundstykke mod kroppen.

Serg for at breenderen ikke kommer i neerheden af gasbeholderen.
- Montér kontaktreret 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.

Skeer 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 traddiameter:
- Anvendelige gasarter:
Rustfrit stal

- Anvendeligt traddiameter:
- Anvendelige gasarter:
Aluminium og CusSi

- Anvendeligt traddiameter: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm ved CuSi)
- Anvendelige gasarter: Ar

0.6-0.8 mm
CO, eller blandinger af Ar/CO,

0.8 mm
Ar/O, - eller Ar/CO, blandinger (1-2%)

Fyldt trad

- Anvendeligt traddiameter: 0.8 - 1.2 mm (version 140 A)
0.8 - 0.9 mm (version 115 A)
- Anvendelige gasarter: Ingen
BESKYTTELSESGAS

Beskyttelsesgastilfersien skal udgere 8-14 I/min.

SYNERGIDRIFT

Man behgver 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 treekhastigheden og strammaengden, der
overfores il tilforselstraden.

Med lysbueleengderegulatoren i midterpositionen har man et

N
godt udgangspunkt til at svejse under forskellige arbejdsforhold.

REGULERING AF SVEJSES@GMMENS FORM

Reguleringen af svejsesemmens form foretages med knappen (Fig.
C-4), som regulerer lysbuens laengde og derefter fastseetter, om der
kreeves stgrre eller mindre varmetilfersel til svejsningen; i de fleste
tilfeelde opnas der en optimal grundindstilling med knappen i
midterste position (0, HL ).

Konveks form. Det betyder, at der er en lav varmetilfgrsel,

I
hvorfor svejsningen virker “kold”, med ringe gennemtraengning; drej
derfor knappen med uret for at opna en stgrre varmetilfersel og
dermed en svejsning med stgrre smeltning.

Konkav form. HL Det betyder, at der er en hgj varmetilfgrsel,

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
MASKINOPERATGREN KAN UDFZRE DEN ORDINARE
VEDLIGEHOLDELSE.

Brander

Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande;
derved smelter de isolerende materialer og braenderen gores
ubrugelig i labet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og
overgangsstykkerne er helt teette.

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal der bleeses tor trykluft (maks.
Sbar) ind i tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om braenderens
endestykker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, kontaktreret og gassprederen.

Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og
jeevnligt fierne metalstovet, der laegger sig i treekomradet (ruller og
tradleder ved indgang og udgang).

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD
TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
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KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG

FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den

tilferes spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved

direkte kontakt med dele under spaending ogleller lzesioner ved
direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor

stgvet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og

fierne det stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter,
ved hjeelp af en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens

dem om ngdvendigt med en meget bled berste eller egnede

opl@sningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er

ordentligt speendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne
fuldsteendigt.

- Man skal under alle omsteendigheder 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 sgrge for, at de ikke kommer i
kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa heje temperaturer. Speend alle lederne fast med band,
som de var til at begynde med, og serg for, at den primeere
hajspaendingstransformer 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 F@LGENDE

UNDERSQGELSER:

- 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 keler af af sig selv og

undersgge, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav,

forbliver maskinen speerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens

udgang: i dette tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslebet er korrekte

specielt at spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket

uden forstyrrende materiale eller overfladebeleegning (eks.

Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige
maengde.

(NO)

BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU
LESE BRUKERVEILEDNINGEN NGYE!

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

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kienndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
b ising, 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 vare farlig i noen
tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra streamnettet.

Sla av  sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet for du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

Utfer tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Izse kontakter.

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller
har inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.
Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
losemidler eller i nzerheten av slike lesemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre,
papir, kluter etc.).

Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av
sveisergyk i narheten av buen; det er viktig a utfere en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveisergyken |
overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
den brukes).

POL0®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket
som bearbeides og noen jordet metalldeler som er pl rt i
naerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klzer
gitt for dette formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller
tepper.

Beskytt alltid gynene 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 UNI EN 175.

Bruk passende verneklaer som er brannhemmende (i samsvar
med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN
12477) for a unnga eksponering av huden for ultrafiolett og
infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen ber bli
utvidet til andre mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av
ikke-reflekterende skjermer eller gardiner.

Stey: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta
et niva av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer
enn 85 dB (A), er det obligatorisk a bruke egnet personlig
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rneutstyr (Tabell 1).

2OORO®®

- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske
felt (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

tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for

profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse

med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke felgende prosedyrer for a minke all
kontakt med elektromagnetiske felt:

- Installer de to sveisekablene sa nare hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene 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 nare soms mulig til skjeten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved
helt nare sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vare i nzrheten av
sveisekretsen.

Mindste avstand d=20cm (Fig. G).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets
tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljeer og for
profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse
med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et
forsyningsnett med lav spenning som forsyner bygningene med
leiligheter.

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- I narvaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de ferst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bli fullfert i narvaer av andre personer med nedvendige
kjenndommer i fall av nedsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er
beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater
til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller tradferer
holdes av operatgren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt a svelse med operateren 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 veare
dobbelt sa stort i henhold til tillatt grenseverdi.
Det er ngdvendig at en organisater 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 buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.

ANDRE RISIKOER
- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
lempelig kapasitet i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med
skraninger, ujevnt gulyv, 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).

Det er forbudt & bruke handtaket for 4 henge sveisemaskinen
opp.

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside
og tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler
sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfgreren,
f.ekst:

- Utskifting av valser ogleller tradferer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse;
- Smering av tannhjulene.

MA UTFORES 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 (rarformet).

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 a bruke kjernevaier som er egnet for bruk uten
Flux-vernegasstilfarsel 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 hgy baying),
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 hay 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 fullfere sveiseprosedyrer | en
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milje med stor risiko for elektrisk stet (f.eks. i naerheten av store

metallmasser).

5- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ : trefas vekselstrgm.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser ¥10%).

= |, ax - Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- |, - faktisk forsyningsstrem.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (&pen sveisekrets).

- 1/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren

kan forsyne tilsvarende strom (samme sgyle). Uttrykt i %, i
henhold til en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter,
4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for milijger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren
forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
grenser.

- AIV-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, sgking av produktets opprinnelige eier.

10- 4=—= : 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.

| haspens rom:

7-Plusklemme (+).

8-Minusklemme (-).

BEMERK: revertering av polariteten for FLUX-sveising (uten
gass).

SVEISEMASKINENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1-  LED-indikator for stremforsyning.

2- Lysdiode for alarmsignalering (sikkerhetstermostat for aktivering,
kortslutning mellom sveisemaskinen og jordkabelen, over- og
underspenning).

3- mm : Regulering av materialtykkelsen (sveiseeffekt)

—
4 (?G 1 Regulering av sveisestrengen (buens lengde)
H:L} : Standardinnstilling.
‘H:‘I : Undre buespenning.
H:LJ . @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 kjoleluften. Pass ogsa pa at inget
stremfarende stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det veere et rom pa 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

- Fer du utferer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere
att oppgavene pa sveisens merkplate overensstemmer
med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig pa
installasjonsplassen.

Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med noytral
ledning koplet til jord.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke
en differensialbryter av typen:

- TypeA( ) til enfasmaskiner.

For a oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker)
rekommenderer vi at man utferer koplingen av sveisen il
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 a kontrollere at det
er mulig & kople sveisen (hvis ngdvendig, 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 strem som kommer
fra sveisen og i samsvar med nominell matespenning.

A 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! FOR DU UTFGRER 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. tilfarte strom.

Kopling til gassbeholderen (hvis den brukes)

- Oppladbar gassbeholder pa vognens statteplan, maks. 30 kg.

- Drei fast trykkregulerventilen (*) ved gassbeholderens ventil ved &
bruke redusereren som forsynes som tilbehar da du bruker Argon-
gass eller en blandning Argon/CO,,.

- Kople gassens inngangsledning til redusereren og stram strappen.

- Lesne pa trykkreduserventilens reguleringsskru fgr du apner
beholderens ventil.

(*) Tilbehgr som man kjgper separat hvis den ikke ingar med

produktet.
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Kopling av sveisestreammens returkabel\
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den
star pa, sa neaere foyen som skal utfgres som mulig.

Sveisebrenner
Forbered den for den forste tradladingen og demonter munstykket og
kontakthylsen for & lette forsyningen.

Polaritetsbytte
Fig. B
- Apne dgren 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 rede klemmen (+).
- Lukk deren 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 gjer at de hurtig blir
forsemret og tapper effekt.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av stykket som

du skal bearbeide i stedet for returkabelen til sveisestremmen,

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

KONTROLLERAT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET. UNDER

FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA

PA DEG VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg

om at spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).

Losne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre

valsen/e (2a).

Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad (2b).

- Losne tradenden og skjeer av den bgyde enden, og pass pa at
skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden
inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til 100 innover (2c).

- 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 stremferende,
og utsatt for mekaniske belastninger. Ta nedvendige
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 traden ikke glir
i sporet, og at det ikke lgsner 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
pafelgende kortsluttningene av tradspissen i fusjonsbadet (opp til
200 ganger per sekund). Den frie tradlengden 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 - 0.8 mm
CO, eller blandninger Ar/CO,

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 tilfersel skal veere 8-14 I/min.

FUNKSJON | SYNERGI

Det rekker med a velge tykkelse pa mateiralet for & 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 strem som overfares 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 storre eller mindre
bidrag til sveisetemperaturen, i de fleste tilfeller med knotten i
midtstilling (O, HL ), og man oppnar dermed en optimal basis.

Konveks form. Betyr at det er en lav varmetilfersel og sveisingen

IS
er «kald», med liten penetrasjon; drei ratten moturs for & oppna en
hgyere varmetilfgrsel og en hayrere fusjonssveiseeffekt.

Konkav form. HL Betyr en hoy varmetilfarsel med en for “varm”

sveising og en fgr 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! FGR DU GAR  FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM
AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER
FULLF@RES AV OPERAT@REN.

KAN

Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme
overflater; dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og
ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase
gjennom den med trykkluft (maks. 5bar) i tradkappen og kontrollere
at slangen er i orden.

Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.
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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 funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stremstet ogl/eller skader som
folge av direkte bergring av stremferende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stgv som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved a blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10bar).
Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjor disse ngye med en meget myk borste eller passende
rengjeringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfgre sveiseoperasjoner med apen sveiser.
Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg
om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundeerledningen med lav spenning.
Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke
snekringsdelen ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE,

BOR DU SELV FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU

SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilhgrende
varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stremtilferselen (kabler,
sikringer, stopsel osv.).

- At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen

er enten over- eller underopphetet pa grunn av for hgy eller for lav

spenning, eller at det har oppstatt en kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om

den termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent

til maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt,

forblir sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om

dette skulle veere tilfelle, ma man ferst og fremst fierne 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.: jatkossa kaytetadn pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvan hyvin koneen
turvallinen kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettivd, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myoés normi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto”).

Vélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjdkayntijénnite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai minkdan tarkistus- tai
korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sahkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten
mukaan.

Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syo6ttojarjestelmiin, joissa
on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.
Ala kayta hitsauskonetta kosteissa tai mirissd paikoissa
alaka hitsaa sateessa.

Ala kidyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennit ovat I6ysat.

Ala hitsaa siilioita tai putkia, jotka ovat sisiltineet helposti
syttyvia aineita ja kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden ldheisyydessa.

Al3 hitsaa paineen alaisten siilididen pailla.

Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperi jne.).

Huolehdi, ettd kaaren laheisyydessa on riittdva ilmanvaihto
tai muu jarjestelmd hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

Ala siilytd kaasupulloa (jos kaytdssd) lammonlahteiden
lahella tai auringon paisteessa.

POLO0®

- Kéyta sopivaa sahkoneristystad hitsauspaalle, tyostettavalle
kappaleelle sekd mahdollisille maadoitetuille metalliosille,
jotka ovat lahettyvill 4 voidaan koskettaa).

Tamad on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla,
paahineelld ja siihen tarkoitetuilla varusteilla sekd eristavia
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 kypariin, jotka ovat yhdenmukaisia
normin UNI EN 175 kanssa.
Kéyta tarkoituksenmukaisia syttyméattomia suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka
hitsauskdasineitd (yhdenmukaisia normin UNI EN 12477
kanssa) valttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille
ultravioletti- ja infrapunasateille; suojauksen tadytyy olla
samanlainen viliseinien tai heijastamattomien kankaiden
avulla muille kaaren ldhella oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia
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havaitaan paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttaa asianmukaisia
henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

QEARO®®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdahkomagneettisten kenttien
(EMF) syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.
Sahkdmagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairi6td muutamien
ladkinnallisten  laitteistojen  kanssa  (esim.  tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden laitteiden
kayttdjille. Esimerkiksi on kiellettdva paasy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.
Taméa hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa
ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa
henkildiden sdahkomagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympaéristossa.

Kéayttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettad
vahennetaan sahkomagneettlkentllle altistumista:

- Kiinnitd kaksi hitsauskaa yhdessd mahdollisi 1
lahelle.

Pida rakenteen p&da ja runko mahdollisimman kaukana
hitsauspiirista.

Al3 koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.
Alad hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman lahelle tehtédvaa liitosta.

Al hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
( mietdisyys: 50cm).

- Al3 jata ferromagneettisia esineiti hitsauspiirin lihelle.

- Minimietdisyys d=20cm (Kuva G).

- A-luokan laitteistot:

Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa
ja  ammattikdyttoon  tarkoitetulle  tuotteelle  asetettua
teknistd standardia. Sahkomagneettista yhteensopivuutta
ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET
- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympdéristossé, jossa on lisddntynyt sahkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;

- helposti syttyvien tai rajahdysherkkien materiaalien
lédheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan

toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkildiden ldsnaollessa, jotta naméa voivat
auttaa mahdollisessa hatétilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet.
Osa 9: Asennus ja kdytté” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja
teknisia suojavélineita.
Hitsaus on KIELLETTY kayttajan
langansyéttolaitetta (esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta
ellei kdytetéd turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
useammalla hitsauskoneella yhta ¥ I tai
sdhkoisesti kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjajannitteiden summa, joka saattaa ylittdaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
On valttamatonta, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa
laitteiden avulla maérittddkseen, onko olemassa riski ja
voidaanko kéayttdaa sopivia suojakeinoja, jotka kuvataan
normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytt6” kohdassa 7.9.

nostaessa

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava
vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle. Muussa
tapauksessa (esim. viettivalla tai epatasaisella lattialla) kone
on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kdytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen)
on vaarallista.

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon
asianmukaisilla tarvikkeilla sen sattumanvaraisten
kaatumisten estamiseksi (jos kdytossa).

kasikahvaa hitsauslaitteen

On kiellettya
ripustusviélineena.

kayttaa

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja
liilkkuvien osien on oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen
kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mikd tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia

koskeva toimenpide, esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspyérien
puhdistus;

- Hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU

JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ja niiden alapuolisen alueen

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranlahteena kaarihitsaukseen ja on tehty
erityisesti hiiliterasten tai vahaseoksisten terasten MAG-hitsaukseen
suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO, kayttden taysia tai
taytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja.

Nama sopivat my0s ruostumattomien terasten MIG-hitsaukseen
Argon-kaasulla + 1-2 % happea, alumiinin ja CuSi (hionta) Argon-
kaasulla, kayttden analyysin elektrodin lankoja, jotka sopivat
hitsattavaan kappaleeseen.

Liséksi on mahdollista kayttaa taytettyja 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
seka korkean hitsauslaadun (OneTouch Technology).

Laite sopii erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa,
sinkittyjen levyjen, high stress (korkea myétéraja), ruostumattoman
teréksen ja alumiinin hitsaukseen.

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

- Synerginen toiminta (automaattinen);

Loppuunpaloaika (Burn-back) langannopeuden mukaan;
Termostaattinen suojaus;

- Suojaus hitsauspaan ja maadoituksen kosketuksesta johtuvaa
sattumanvaraista oikosulkua vastaan;

Suojaus epatavallista virransyo6ttéa vastaan (virransyoton jannite
liian korkea tai liian matala);

- Napaisuuden kaanteisyys (Flux-hitsaus);

SARJAVARUSTEET
- hitsauspaa;
- paluukaapeli varustettuna maadoituspihdilla;

TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;

- Karry;

- Itsestdan tummuva naamari;

- MIG/MAG-hitsauspakkaus.
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3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tyOsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvesta
esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:
KUVA A
1- EUROOPPALAINEN  kaarihitsauskoneiden
valmistusta kéasitteleva viitestandardi.
2- Koneen sisaisen rakenteen symboli.
3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistdsséd, jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin
lahella suuria metallimaaria).
5-  Syéttdlinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ : vaihtojannite kolmivaiheinen.
6- Vaipan suojausaste.
7- Syéttolinjan tyypilliset luvut:
- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).
-1 : Suurin linjan kayttama virta.

- Ii;:):( Tehollinen syéttovirta.
8- Hitsauspiirin toimintakyky:
- U, : Suurin tyhjékayntijénnite (avoin hitsauspiiri).
- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone
voi tuottaa hitsauksen aikana.
X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % -maaraisend, 10 minuutin kierron perusteella
(esim. 60 % = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut,
viittavat ympariston 40 asteen lampdtilaan) ylitetaan,
ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).
- AV-AV limoittaa hitsausvirran s&éatéalueen (minimi -
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteelld.
9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttamaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen
yhteydessa).

turvallisuutta  ja

10- —=—= : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn
kaynnistyksen sulakkeiden arvot.
11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys

selitetdan kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.
Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitysta, hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset
arvot on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)
- HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

Hitsauslaitteen paino ilmoitetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET.

HITSAUSLAITE (Kuva B)
Etupuolella:

1-  Ohjaustaulu (katso kuvaus).

2- Kaapeli ja hitsauspaa.

3- Kaapeli ja maadoituksen paluuliitin.

Takapuolella:

4-  Yleiskatkaisin ON/OFF.
5-  Suojakaasun putken liitin.
6- Virransyottokaapeli.

Kelatilassa:
7- Positiivinen liitin (+).
8- Negatiivinen liitin (-).

HUOM. Napaisuuden kaanteisyys FLUX-hitsaukselle (kaasuton).
HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)

1- Verkon jannitteen merkkivalodiodi.

2- Halytyksen merkkivalodiodi (suojatermostaatin  keskeytys,

oikosulku hitsauspaan
alijannite).
3- mm : Materiaalin paksuuden saaté (hitsausteho)

ja maadoituskaapelin valissa, yli-/

a

Hitsin s&ato (kaaren pituus)

4 g0

L : Tehtaanasetus.

H. : pienempi kaaren jannite.

HL : suurempi kaaren jannite.
5. ASENNUS

A HUOMIO!  KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA

SAHKOKYTKENNAT SUORITETAAN HITSAUSLAITTEEN
OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY
SAHKOVERKOSTA.

SAHKOKYTKENNAT SAATEHDA AINOASTAAN ASIANTUNTEVA
JA AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen
Kuva D

HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteita
jaahdytysilman sisaantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista
samalla, ettd sisdan ei joudu johtavia pdlyja, sydvyttavaa hoyrya,
kosteutta jne.

Sailyta vahintdan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka
kantokyky kestdd sen painon kaatumisten ja vaarallisten
siirtymisten vélttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentojen tekemistd, ettd hitsauslaitteen

kyltin tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon

jannitetta ja taajuutta.

Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransy6ttoon,

maadoitettu nollajohdin.

- Suojauksen takaamiseksi epédsuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemistd sahkoverkon liitdnnan
kohtiin, joiden impedanssi on alle Zmax = 0.15 ohmia.

- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Jos se liitetédan julkiseen sahkdverkkoon, on asentajan tai kayttajan
vastuulla tarkastaa, ettd hitsauslaite voidaan liittda siihen (ota
tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

jossa on

Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkokaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoituspaate on liitettava
virransyéttolinjan maadoitusjohtimeen (keltavihred). Taulukossa 1
(TAUL. 1) annetaan linjan hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa,
jotka on valittu hitsauslaitteen tuottaman maksiminimellisvirran seka
virransyoton nimellisjannitteen mukaan.

HUOMIO! Yllamainittujen s&aantéjen huomioimatta
jattaminen tekee valmistajan suojausjarjestelmasta (luokka
I) tehottoman, josta seuraa vakavia riskeja henkilGille (esim.
sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN
KYTKENTAJEN TEKEMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON
SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille
(mm?:ssd) hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Kytkenta kaasupulloon (jos kdytossa)
- Taytettava kaasupullo karryn tukitasolle: maks 30 kg.
- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiilin asettaen siihen
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varattu lisdvarusteena toimitettu alennin, kun kaytéssa on argon-
kaasu tai seos argon/CO,.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kiristd nauha.

- Loysaa paineenalentimen saatdrengas ennen kuin avaat pullon
venttiilin.

(*) Tarvike hankitaan erikseen, jos sitd ei ole toimitettu tuotteen

mukana.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta
Se liitetdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolle se on
asetettu, mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Hitsauspaa
Valmistele se ensimmaisella langan asennuksella purkamalla suutin
seka pieni kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.

Napaisuuden kaantaminen
Kuva B
- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liitd hitsausp@an kaapeli,
punaiseen liittimeen (+).
- Liitd pihdin paluukaapeli mustaan liittimeen (-).
- FLUX-hitsaus (kaasuton):
- Liitd hitsauspaan kaapeli,
mustaan liittimeen (-).
- Liita pihdin paluukaapeli punaiseen liittimeen (+).
- Sulje kelatilan luukku.

joka tulee langanvetolaitteesta

joka tulee langanvetolaitteesta

Suositukset:

- Pyéritd pohjaan asti hitsauskaapelien liittimet nopeissa
pistorasioissa (jos mukana) taydellisen sahkokosketuksen
varmistamiseksi; painvastai tapauk itse liittimet

ylikuumenevat huonontuen nopeasti ja menettéden tehokkuutensa.
Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

Valta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyostettavaan
kappaleeseen, hitsausvirran paluukaapelin sijasta; se voi olla
vaarallista ja tuottaa huonoja hitsaustuloksia.

LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVA E)

HUOM.!ENNENLANGANASENTAMISTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN
SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT
KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA
TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA
SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pyorityksen
sulkuhaka on asetettu oikein sille varattuun reikaan (1a).

Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois
sisarullan/rullien luota (2a).

Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan (2b).
Vapauta langan paa ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kaanna
kelaa vastapaivaan ja aseta langan paa langanohjaimen aukkoon
tyéntaen sita noin 50-100 mm (2c).
Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat
lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, séada paine keskivertoarvoon
ja tarkista, etta lanka on oikein sisarullan raossa (3).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnista hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttopainiketta
(jos sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen suojaputkesta esiin
tuleva langanpaa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja
vapauta sitten painike.

sopii/sopivat  kaytettavaan

HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on
sahkoéjannite ja se on mekaanisen voiman alainen. Mikali
turvallisuusohjeita ei noudateta, voi seurauksena olla
sahkoisku, tapaturma tai sahkokaari:

- Al suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.
- Pida kaasupullo ja poltin etaalla toisistaan.
- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee saanndllisesti. Aseta rullien paine ja
kelan jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etta
lanka ei paase luistamaan rakoon ja etté pysahdyksen tapahtuessa
syotto ei I0ysaa 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 paan
perattaisilla oikosuluilla hitsaussulassa (200 kertaan asti sekunnissa).
Langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti valilla 5 ja 12 mm.
Hiiliterakset ja vdhadseosteiset terdkset

- Kaytettavien lankojen halkaisija:
- Kaytettava kaasu:
Ruostumattomat terakset

- Kaytettavien lankojen halkaisija:
- Kaytettava kaasu:

Alumiini ja CuSi

- Kaytettavien lankojen halkaisija: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm CuSi varten)
- Kaytettava kaasu: Ar
Taytetty lanka

- Kaytettavien lankojen halkaisija:

0.6 -0.8 mm
CO, tai seos Ar/CO,

0.8 mm
seos Ar/O, tai Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (versio 140 A)
0.8 - 0.9 mm (versio 115 A)
- Kaytettava kaasu: Ei mikaan
SUOJAKAASU

Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 I/min.

TOIMINTA SYNERGIASSA

Kayttajan taytyy vain asettaa materiaalin paksuus ja alkaa hitsata
(OneTouch Technology).

Kaytettavissa on kaksi erilaista portaikkoa (KUVA C-5), jotka
ilmoittavat kaytettévisséa olevalla langalla hitsattavissa olevan
maksimipaksuuden.

Hitsaustehon saatdé pellin  paksuuden mukaan vaikuttaa
samanaikaisesti langanvedon nopeuteen seka lisalangalle siirretyn
virran maaraan.

Kun kaaren pituuden saadin on keskiasennossa on hyva

-

—

lahtokohta eri tydolosuhteissa hitsaamiseksi.

HITSIN MUODON SAATO

Kasivivun avulla sdadetaan 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. Tarkoittaa, ettd lampd on matala ja hitsaus

=
osoittautuu  “kylmaksi”, vahalla tunkeumalla; pyéritad siis vipua
myotapadivaan saadaksesi suuremman lammon, josta seuraa
suurempi sulaminen.
Kovera muoto.
IN
=

osoittautuu lilan “kuumaksi”, liiallisella tunkeumalla; pydrita sitten
vastapaivaan kasivipua saadaksesi pienemman sulamisen.

Tarkoittaa, ettd lampd on korkea ja hitsaus

HUOMIO: kelatilassa on tietolappu, jossa on eri paksuusasteikot
kaytettavaksi aiotun materiaalin ja kaasun mukaan (Kuva F).

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA Vol SUORITTAA TAVALLISET
HUOLTOTOIMENPITEET.
Poltin

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.
- Tarkista sdanndllisesti letkujen ja kaasun liitannat.
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- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista
ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran paivassa polttimen kuluminen ja sen paassa
olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyéttolaite

- Poista saanndllisesti syottajan ymparille (rullat ja langanohjaimen
sisd- ja  ulkoaukot)  keraantynyt poly tarkastaaksesi
langansyéttorullien kulumisen.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA TAlI 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 EI
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen
voi johtaa vakavaan séhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, jaltai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttomaarien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly
kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
hyvin pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.
- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jalleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Ala misséén tapauksessa suorita hitsaustéiti koneen ollessa vielé
auki.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat
ennalleen huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien
osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperaiselld tavalla pitden kunnolla erilldan
toisistaan korkeajannitteiset ensiomuuntajan ja matalajannitteiset
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, etta yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos néin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

Keltainen led ei pala iimoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisesta
yli- tai alajannitteen tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisykéhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen
suojan kytkeydyttya odottakaa koneen luonnollista jaahtymista,
tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala,
hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa
hairion aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja
varsinkin etta tyon kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa
ei ole mitdan haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim.
Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea;
linjajannite ei ole liikan korkea.

(Cs)

NAVOD K POUZITi

AL

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACIi PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU
PRO OBLOUKOVE SVAROVANIi MIG/MAG A FLUX URCENE PRO
PROFESIONALNi A PRUMYSLOVE POUZITI

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svafovaci
pristroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpecnému pouziti
svarovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s
postupy pfi svarovani 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”).

Zabrante pfimému styku se svarfovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

Pripojeni svafovacich kabelu, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pii vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném
od elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole
vypnéte svarovaci pristroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy
a zakony pro zabranéni urazum.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka fadné pfipojena k
ochrannému zemnicimu vodiéi.

Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi
nebo za desteé.

Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi
spoji.

Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi
operace plnéni provadét pfi vypnutém svarovacim pfristroji,
odpojeném od napajeciho rozvodu.

- fujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

obsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné

produkty.

Vyhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi

rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf.

drevo, papir, hadry, atd.).

Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro

odstranovani svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni

hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na

jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji

systematicky pfistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostatecné
vzdalenosti od zdroju tepla, véetné sluneéniho zareni.

POLO0®

- Zabezpecte vhodnou elektrickou izolaci viéi svarovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym
¢astem, umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho lIze dosahnout pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
nebo izola¢nich koberct.

Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé
s normou UNI EN 169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou
namontovany na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou
ve shodé s normou UNI EN 175.
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Pouzivejte prislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svare¢ské rukavice (které
jsou ve shodé s normou UNI EN 12477), abyste zabranili
vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zareni
pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na
dalsi osoby nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim
stinidel nebo neodrazivych zavésu.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci
svarovani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku
(LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu prevysuje, je
povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostredky (tab. 1).

=OORO®

- Prachod svarovaciho proudu zpusobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakert, respiratort, kovovych

protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatieni vuéi
nositelim téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do
prostoru pouziti svarovaciho pfristroje.

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
prumyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Dodrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuéi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostfedi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici
vuci elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svarovaci kabely spoleéné co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho
obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke
svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvafovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném
nesedét a neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).
Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svafovaciho
obvodu.

- Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. G).

- Zarizeni tfidy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
prumyslovém prostiedi, k profesiondlnim ucelim. Neni
zajisténa elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach
a v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti,
ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym
proudem;
- ve vymezenych prostorech;

v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt.

MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim“ a

vykonany pokazdé v pritomnosti osob vyskolenych pro

zasahy v nouzovych pfipadech.

MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsané v

7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové

svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.

- Pokud pracovnik obsluhy drzi svarovaci pfistroj nebo

podavaé dratu (napf. pomoci femenii), MUSI byt svafovani

zakazano.

MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé,

s vyjimkou pouziti bezpe¢nostnich plosin.

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI
PISTOLEMI: Pii praci s vice svarovacimi pfistroji na jediném
svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky
muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi,
s hodnotou, ktera mize dosahnout dvojnasobku pfipustné

meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni
pfistroji, ¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a
mohla se pfijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.

ZBYTKOVA RIZIKA
- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny
povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v opacném
pfipadé (napf. na naklonéné, poskozené podlaze, atd.)
existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pristroje na
jakékoli jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani
potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

PREMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev
s plynem (pouziva-li se) vzdy zajistéte vhodnymi prostredky
uréenymi k zabranéni jejiho nahodného padu.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svarovaciho pfistroje.

Pied pripojenim svarovaciho pfistroje do napajeci sité se musi
v8echny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svafovaciho
pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych
soucastech podavace dratu, napfiklad:

- Vyména vale¢ku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi valec¢ku, ozubenych pfevodi a zény pod nima;

- Mazani ozubenych prevodu.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM
PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svarovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specialné pro svarovani 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 pristroje jsou dale vhodné pro svarfovani MIG
nerezovych oceli plynem argon + 1+2 % kysliku, hliniku a CuSi
(pajeni) plynem argon s pouzitim elektrody, jejiz sloZeni je vhodné
pro svafovany dil.

Dale umoznuji pouziti dutych dratd vhodnych pro pouziti bez
ochranného plynu Flux, a to pfizplisobenim polarity svafovaci pistole
pokyntim vyrobce dréatu.

SYNERGICKA ginnost zajistuje rychlé a snadné nastaveni
parametr(i svafovani a vzdy zaru€uje vysokou kontrolu oblouku a
kvality svafovani (OneTouch Technology).

Jsou mimoradné vhodné pro aplikace na lehkych konstrukcich a
karoseriich, pro svafovani pozinkovanych plecht, pro svarovani dilu
high stress (s vysokym stupném Unavy), pro svarovani nerezové
oceli a hliniku.

HLAVNi CHARAKTERISTIKY

Synergicka ¢innost (automaticka);

- Doba dohofeni (Burn-back) v zavislosti na rychlosti dratu;
Termostaticka ochrana;

Ochrana proti nahodnym zkratim zpusobenym stykem mezi
svarovaci pistoli a ukostfenim;

- Ochrana proti poruchovému napajeni (pfili§ vysoké nebo pfili§
nizké napéti);

Zména polarity (Svarovani Flux);

STANDARDNI PRISLUSENSTVi
- svafovaci pistole;
- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;
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VOLITELNE PRISLUSENSTVI

- Adaptér pro plynovou ldhev s argonem;
- Vozik;

- Samozatmivaci kukla;

- Sada pro svafovani MIG/MAG.

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svarovaciho pfistroje jsou
shrnuty na identifikanim Stitku a jejich vyznam je nasleduijici:
Obr. A

1- Pfislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojti
pro obloukové svarfovani.

2-  Symbol vnitfni struktury svarovaciho pfistroje.

3- Symbol pfeduréeného zplsobu svarovani.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se
zvy$enym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné
blizkosti velkych kovovych soucasti).

5-  Symbol napajeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%).

= L nax - Maximalni proud absorbovany vedenim.

- |, : Efektivni napajeci proud.

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).
- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt
dodavany svarovacim pfistrojem béhem svarovani.

X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze

svarovaci pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném

sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu

(napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

P¥i prekro€eni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostredi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zustane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét

do pfipustného rozmezi ).
- AIV-ANV : Poukazuje na regulacni fadu svarovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné
pro servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilt, vyhledavani
puivodu vyrobku).

10- 4 —=}- : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku m& pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orientani hodnoty; pfesné hodnoty

technickych udaju vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany
pfimo z identifikacniho $titku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSi TECHNICKE PARAMETRY:
- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svarovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
KONTROLNi, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY.

SVAROVACI PRISTROJ (obr. B)

Na predni 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- Napajeci kabel.

Na prostoru pro odvije¢ dratu:

7-  Kladna svorka (+).

8- Zaporna svorka (-).

POZN.: Zména polarity pro svarovani FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL SVAROVACIHO PRISTROJE (obr. C)

1- LED signalizace pfitomnosti sitového napéti.

2- LED signalizace alarmu (zasah bezpecnostniho termostatu,
zkrat mezi svarovaci pistoli a zemnicim kabelem, pfepéti/
podpéti).

: Nastaveni tloustky materialu (svafovaciho vykonu)

3. mm
-
e g
N

Nastaveni svaru (délky oblouku)
: vychozi nastaveni.
. spodni napéti oblouku.

N
L : 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 PRIPOJENiI MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr.D

UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Uréete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se
v blizkosti otvort pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely
prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach,
korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny
povrch s nosnosti, ktera je iumérna jeho hmotnosti, abyste
predesli jeho pievraceni nebo nebezpeénym presuniim.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, ktera je k dispozici v misté instalace.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

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 bodum
rozhrani napajeci sité s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.15
ohm.

Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-
12.

PFi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel
odpovida za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pristroj pfipojit (dle
potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastréka a zasuvka

Pripojte zastrcku napajeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusna zemnici svorka
musi byt pfipojena k zemnicimu vodi¢i (Zlutozelenému) napajeciho
vedeni. V tabulce 1 (TAB. 1) uvadime doporu¢ené hodnoty pomalych
pojistek v ampérech; tyto hodnoty byly zvoleny na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svarovacim pfistrojem a
jmenovitého napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych
pravidel bude mit za nasledek neucinnost bezpeénostniho
systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (napi. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).
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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 doporu¢ené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného
svarfovacim pfistrojem.

Pripojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova lahev s plynem, kterou lze nalozZit na opérnou plochu
voziku: max. 30 kg.

Zasroubujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakové lahve s plynem a
v pfipadé pouZiti plynu Argon nebo smési Argon/CO,mezi né vioZte
prislusnou redukci dodanou formou pfisluSenstvi.

Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte
stahovaci pasku.

Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou
matici regulace reduktoru tlaku.

(*) PrisluSenstvi, které je tfeba zakoupit samostatné a které neni
dodavano s vyrobkem.

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke
kovovému stolu, na kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému
Spoji.

Svarovaci pistole
Pfipravte ji pro zahdjeni podavani dratu demontazi trysky a kontaktni
trubicky, aby se usnadnilo vyusténi dratu.

Zména polarity
Obr. B
- Otevrete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.
- Svarovani MIG/MAG (s plynem):
- Pripojte kabel svafovaci pistole, pfichazejici z podavace dratu,
k ¢ervené svorce (+).
- Pripojte zemnici kabel klesti k ¢erné svorce (-).
- Svarovani FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole, pfichazejici z podavace dratu,
k ¢erné svorce (-).
- Pripojte zemnici kabel klesti k Cervené svorce (+).
- Zavrete dvirka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek
umozriujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvuli zajisténi
dokonalého elektrického kontaktu; v opac¢ném pfipadé bude
dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich naslednym
rychlym opotfebenim 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; mizZe to znamenat ohroZeni bezpec¢nosti a vést
k neuspokojivym vysledkim svarovani.

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 KONTAKTN| 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 pfitlacnély valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/
ho valecku/u (2a).

Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu
dratu (2b).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec

raznym fezem, bez okraju; otoéte civku proti sméru hodinovych
ruc¢icek a navlete konec dratu do vstupniho vodice dratu
zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodi¢e dratu ve spoji na
svarovaci pistoli (2c).

- Opétovné sefidte polohu pfitlaénych/ho valecki/u nastavenim

prumérné hodnoty jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat

spravné umistén ve Zlabu spodniho valecku (3).

Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

- Zasuite zastréku svafovaciho pfistroje do napajeci zasuvky,
zapnéte svarovaci pfistroj, stisknéte tlacitko svarovaci pistole nebo
tlaGitko posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li soucasti), vyckejte
na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze pfedni ¢asti svafovaci
pistole po jeho pfechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte
tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod
napétim a je vystaven mechanickému namahani; proto by pfi
nedostatecnych ochrannych opatienich mohlo dojit ke vzniku
nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesmérujte svarovaci pistoli vici castem téla.

- Nepriblizujte svarovaci pistoli tlakové lahvi.

Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci
pistoli (4b).

Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valecku a
brzdéni navijedla na minimalni mozZnou uroven a zkontrolujte, zda
drat neprokluzuje ve zlabku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi
k uvolnéni zavitu dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku
10-15 mm.

Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych
zkratti 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
- Pramér pouzitelnych dratu:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Pramér pouzitelnych dratu: 0.8 mm
- Pouzitelny plyn: smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2 %)
Hlinik a CuSi

- Pramér pouzitelnych dratu:
- Pouzitelny plyn:

Duty drat

- Primér pouzitelnych dratu:

0.6 -0.8 mm
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (0.8 mm pro CuSi)
Ar

0.8 - 1.2 mm (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 svarovani sta¢i nastavit tloustku materialu (OneTouch
Technology).

K dispozici jsou dvé odliné stupnice (OBR. C-5), které poskytuiji
orientaéni pfedstavu o svafovatelné tloustce v zavislosti na pouzitém
dratu.

Regulace svarovaciho vykonu na zakladé tloustky plechu ovliviiuje
souc¢asné rychlost podavace i hodnotu proudu preneseného
podavaného dratu.

S regulatorem délky oblouku ve stfedni poloze HL je k dispozici

dobry vychozi bod pro svafovani v riznych pracovnich podminkach.

NASTAVENi TVARU SVARU

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostrednictvim otoéného ovladace
(obr. C-4), ktery nastavuje délku oblouku, &imz urcuje vétsi nebo
mensi pfisun svarovaciho tepla.; ve vétsiné pripadu Ize s otoénym
ovladaéem ve stfedni poloze (O, HL) dosahnout optimalniho

vychoziho nastaveni.
Konvexni tvar. H. Poukazuje na to, Ze dochazi k nizkému pfisunu

svarovaciho tepla, a proto je svar ,studeny“, se slabym prinikem;
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otacejte otocnym ovladaéem ve sméru hodinovych ruci¢ek kvuli
vétSimu prisunu tepla; vysledkem bude svarovani s vy$sim tavenim.
Konkavni tvar. HL Poukazuje na to, Zze dochazi k vysokému

pfisunu svarovaciho tepla, a proto je svar ,horky, s nadmérnym
prunikem; otacejte otocnym ovladacem proti sméru hodinovych
rucicek kvuli mensimu taveni.

POZNAMKA: V prostoru pro odvije& dratu je k dispozici $titek s
riznymi stupnicemi tloustky v zavislosti na materialu a na plynu,
ktery hodlate pouzit (obr. F).

7. UDRZBA

A UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT
A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNAUDRZBA . . .
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

- Zabrarite tomu, aby do$lo k poloZeni svarovaci pistole nebo jejiho
kabelu na teplé povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich
materiali s naslednym rychlym uvedenim svarovaci pistole mimo
provoz.

Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spoju.

Pfi kazdé vymeéné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodice
dratu suchym stlacenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho
neporusenost.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost
montaze koncovych ¢Casti svafovaci pistole: hubice, kontaktni
trubicky, difuzoru plynu.

Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotiebeni valecki tahace dratu a
pravidelné odstrarujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahace (valecky a vstupni a vystupni vodi¢ dratu).

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY
VYHRADNE ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM
S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V
SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

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 uvniti svarovaciho pfistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpUsobenymi pfimym stykem se soucastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se souéastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi

kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrariujte prach

nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).

Zabranite nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaéem

nebo vhodnymi rozpoustédly.

- Priuvedené pileZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje radné
utazeny, a zda jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni
izolace.

- Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld

svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upevriovaci Srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném

svafovacim pfistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a
kabelaZe a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se souc¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vSechny
vodi¢e stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné
vzajemné oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od
nizkonapétovych vodici sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavfieni 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 pfipadé je problém obycejné v napdjecim

vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastréka, pojistky, atd.).

neni rozsvicena Zzlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany

zpusobené piepétim 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 zpUsobem,
zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo

pfili§ nizké, svarovaci pfistroj zistane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svarovaciho pfistroje neni pfitomen

zkrat: V takovém pripadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

- Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim
durazem na skute¢né 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 nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci
pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE

Operator musi byt’ dostatocne vyskoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s
postupmi pri zvarani oblukom, o prislusnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrarite priamemu styku so zvaracim obvodom; napatie

naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych

okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy

musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,

odpojenom od elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej
vypnite zvaraci pristroj a odpojte ho z napajace;j siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi

a zakonmi, aby ste predisli trazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu

systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k

ochrannému zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi

alebo za dazd'a.

- Nepouzivajte kable s poskodenou

uvolnenymi spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré
obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné
produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materidloch vycistenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti uvedenych latok.

pistole

izolaciou alebo s
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Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd’.).

Zabezpecte si dostatocni  vymenu vzduchu alebo
prostriedky pre odstrafiovanie vyparov zo zvarania z
blizkosti obliku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom
z0 zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke
samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovu ffaSu (ak je sucast'ou) v dostatocnej
vzdialenosti od zdrojov tepla, vratane sine¢ného Ziarenia.

POLO®

- Zabezpecte si vhodnu elektricku izolaciu voci zvaracej pistoli,
elektréde, opracovavanej stcasti a pripadnym uzemnenym
kovovym ¢astiam, umiestnenym v blizkosti (dostupnym).
Obycajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

Vzdy si chrante oci prisluSnymi filtrami, ktoré su v
zhode s normou UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379,
namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s
normou UNI EN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohinovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré
st v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infracervenému  Ziareniu,
vznikajucemu pri horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat’
tiez na ostatné osoby nachadzajlice sa v blizkosti obltku, a to
pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnhom zvarani
kazdodenne vystaveni hluku s uroviiou (LEPd), rovnajicou
sa alebo prevysujucou 85 dB(A), musite pouzivat’ vhodné
sobné ochranné prostriedky (tab. 1).

QOROE®

- Prechod zvaracieho prudu sposobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.
Elektromagnetické polia m6zu ovplyviiovat’ ¢innost’ niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov,

kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci
nositefom 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 profesiondlne ucely. Nie je
zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich
sa expozicie os6b elektromagnetickym poliam v domacom
prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujice postupy,
expoziciu elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit’ dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o
najblizSie.

Udrziavat' hlavu a trup tela, ¢o mozno najd’alej od zvaracieho
obvodu.

Nikdy si neovijat’ zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho
obvodu. Udrziavat' obidva kable na tej istej strane tela.
Pripojit' zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému
na zvaranie, ¢o najblizsie k realizovanému spoju.

Nezvarat’ v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na hom nesediet’
a neopierat’ sa on (minimalna vzdialenost’: 50cm).
Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho
obvodu.

Minimalna vzdialenost' d=20cm (Obr. G).

AN

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického
Standardu vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v
priemyselnom prostredi, a na profesionalne ucely. Nie je
zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach

aby znizila

a v budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho
napétia, ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
prudom;
vo vymedzenych priestoroch;
v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,Odbornym veducim“ a
vykonané vzdy v pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy
v nuidzovych pripadoch.
MUSIA byt’ prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre
oblikové zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.
Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany
obsluhou (napr. prostrednictvom remefiov) zvaranie MUSI byt
zakazané.
MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad
zemou, s vynimkou pouzitia bezpec¢nostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLUAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi
na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch
spojenych elektricky, méze dojst k nebezpeénému suctu
napdtia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo
so zvaracimi piStolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’
dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak stanovil riziko nebezpecenstva a mohol
prijat’ vhodné ochranné opatrenia v stlade s ustanovenim
c¢asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie”.

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny
povrch, s nosnostou odpovedajiucou danej hmotnosti; v
opaénom pripade (napr. na naklonenej, poskodenej podlahe,
atd’.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja
na akejkolvek iné pouzitie nez je spravne pouzitie (napr.
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovi hadobu
s plynom (ak sa pouziva) vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami
uréenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat’ zvaraci pristroj za rukovat'.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napdjacej siete,
sa musia vSetky ochranné kryty a pohyblivé sucasti obalu
zvaracieho pristroja a podavaca drétu nachadzat' v predpisanej
polohe.

/A

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych

sucasti podavaca drétu, napriklad:

- Vymena valéekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drétu do val¢ekov;

- Nalozenie cievky s drétom;

- Vycistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod
nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSIi BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,

ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvéraci pristroj je zdrojom pridu pre oblukové zvaranie a
je vyrobeny Specidlne pre zvaranie MAG uhlikovych oceli alebo
nizkolegovanych oceli v ochrannej atmosfére CO, alebo zmesi
Argoén/CO, s pouzitim pinych alebo dutych elektrodovych drétov
(trubiciek).
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Tieto zvaracie pristroje su dalej vhodné pre zvaranie MIG nerezovych
oceli plynom Argén + 1+2 % kysliku a pre zvaranie hlinika a CuSi
(spajkovanie) plynom Argén, s pouzitim elektrody so zloZzenim
vhodnym pre zvarany diel.

Dalej umoziiuji pouzitie dutych drétov vhodnych pre zvéranie bez
ochranného plynu Flux, a to prispésobenim polarity zvaracej pistole
podla pokynov vyrobcu drétu.

SYNERGICKA &innost zaistuje rychle a jednoduché nastavenie
parametrov zvarania a vzdy zarucuje vysoku kontrolu obltka a kvality
zvarania (OneTouch Technology).

SU mimoriadne vhodné pre lahké konstrukcie a karosérie,
pre zvaranie pozinkovanych plechov, pre zvaranie dielov high
stress (s vysokym stuprfiom Unavového zataZenia), pre zvaranie
nehrdzavejlcej ocele a hlinika.

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

- Synergicka ¢innost (automaticka);

Doba dohorenia (Burn-back) v zavislosti na rychlosti drétu;
Termostaticka ochrana;

Ochrana proti nahodnym skratom spdsobenym stykom medzi
zvaracou pistolou a uzemnenim;

Ochrana proti chybnému napajaniu (prili§ vysoké alebo prili§ nizke
napétie);

Zmena polarity (Zvaranie Flux);

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- zvaracia pistol;
- zemniaci kabel so zemniacimi kliestami;

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- Adaptér pre tlakovu nadobu s argénom;
- Vozik;

- Samozatmievacia kukla:

- Suprava na zvaranie MIG/MAG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja,

su obsiahnuté na identifikatnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr. A

1- Prislusnda EUROPSKA norma pre bezpe&nost a konstrukciu
strojov pre oblukové zvaranie.

2- Symbol vnutornej Struktury zvaracieho pristroja.

3- Symbol preduréeného sposobu zvarania.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so
zvy$enym rizikom Urazu elektrickym prddom (napr. v tesnej
blizkosti velkych kovovych sucasti).

5- Symbol napajacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napétie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U, . Striedavé napétie a frekvencia napajenia zvaracieho
pristroja (povolené medzné hodnoty +10%).

= | nax - Maximalny prad absorbovany vedenim.

- L. : Efektivny napajaci prud.

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximélne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
- 1,/U, : Normalizovany prud a napétie, ktoré méZu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X : Zatazovatel: Poukazuje na €as, , v priebehu ktorého méze

zvéraci pristroj dodavat odpovedajuci prud (v rovnakom

stipci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-minutového cyklu

(napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty 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-AIV : Poukazuje na regula¢nu radu zvaracieho pradu
(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napéti obluku.

9- Vyrobné &islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisni  sluzbu, objednavky nahradnych dielov,
vyhladavanie pévodu vyrobku).

10- —=- : Hodnota poistick s oneskorenou aktivaciou,
potrebnych na ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujuce sa k bezpeénostnym normam, ktorych
vyznam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpeénost pre
oblikové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odcitané
priamo z identifikacného $titku samotného zvaracieho 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 kabel a zvéracia pistol.

3- Zemniaci kabel so zemniacou svorkou.

Na zadnej strane:

4-  Hlavny vypina¢ ON/OFF.

5-  Konektor rurky ochranného plynu.
6- Napajaci kabel.

Na priestore pre odvija¢ drétu:

7- Kladna svorka (+).

8- Zaporna svorka (-).

POZN.: Zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL ZVARACIEHO PRiISTROJA (obr. C)

1- LED signalizacia — zariadenie je pod napatim.

2- LED signalizécie alarmu (zasah bezpecnostného termostatu,
skrat medzi zvaracou pistolou a zemniacim kablom, prepatie/
podpatie).

3- MM . Nastavenie hribky materialu (zvaracieho vykonu)

ry

4- 61":

Nastavenie zvaru (dizky obluka)

HL : vychodiskové nastavenie.
H. : spodné napétie oblika.
HL : horné napatie obluka.

5. INSTALACIA

A 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 kabla-kliesti
Obr.D

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Uréte miesto na inStalaciu zvaracieho pristroja a to tak, aby
sa v blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu
nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze nebude dochadzat
k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti, atd’.
Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250
mm.

A UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny
povrch s nosnostou, ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa
neprevratil, alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢i menovité Udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a
frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.
Zvaéraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti

-75-



s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Kvéli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte
nadpridové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-
11 (Flicker), odporu¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania elektrického rozvodu s impedanciou nepresahujicou
Zmax = 0.15 ohm.

Zvaraci pristroj nesplfia 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).

Zastrcka a zasuvka

Pripojte zastréku napajacieho kabla do sietovej zasuvky, vybavenej
poistkami alebo automatickym isticom; prislu§na zemniaca svorka
musi byt pripojena k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) elektrického
rozvodu. V tabulke 1 (TAB. 1) su uvedené odporucané hodnoty
pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade
maximalnej menovitej hodnoty pridu, dodavaného zvaracim
pristrojom a na zaklade menovitého elektrického napéatia.

UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
upozorneni bude mat’ za nasledok neucinnost’ bezpeénostného
systému navrhnutého vyrobcom (triedy I), s naslednym vaznym
ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym pridom) a majetku
(napr. poziar).

PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE
UVEDENYCH PRIPOJENI SA UISTITE, ZE JE ZVARACI
PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD ELEKTRICKEJ SIETE.

V tabulke 1 (TAB. 1) s uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
kable (v mm?) na zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.

Pripojenie k tlakovej nadobe s plynom (ak sa pouziva)

- Tlakova nadoba s plynom, ktorti je mozné nalozit na opornt plochu
vozika: max. 30 kg.

Zaskrutkujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom
a ak pouzivate plyn Argon alebo zmes Argon/CO,, vioZte medzi ne
prislusnu redukciu, ktora je sucastou prislusenstva.

Pripojte privodnt hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite
stahovaciu pasku.

Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovu
maticu na reguldciu reduktora tlaku.

(*) Prislusenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je
dodavané s vyrobkom

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,

Zvaracia pistol
Pripravte pistol pre podavanie drétu tak, Ze odmontujete trysku a
kontaktnu trubicku, kvoli ulahéeniu vyustenia drotu.

Zmena polarity
Obr. B
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.
- Zvéranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kabel zvaracej pistole, prichadzajlci z podavaca drotu,
k Cervenej svorke (+).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti k ¢iernej svorke (-).
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel zvaracej pistole, prichadzajlci z podavaca drétu,
k ciernej svorke (-).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti k cervenej svorke (+).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.

Odporucania:

- Zasuiite konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umozriujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;

v opacnom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu G¢innosti.
Pouzivajte o mozno najkratsie zvaracie kable.

Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho
kabla kovové Casti, ktoré nie su sucastou opracovavaného dielu;
mozZe 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 AODPOJENY OD NAPAJACIEHO
ROZvVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE
PUZDRO DROTU A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE
ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE
POUZIT, A CI 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 pritlacnély valceky/valéek a oddialte ho/ich od spodnych/
ného val¢ekov/a (2a).

Skontrolujte, ¢i sa podavaci/ie valéek/ky hodi/ia k pouzitému druhu
drétu (2b).

Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec
raznym rezom, bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych
rucic¢iek a navlecte koniec drétu do vstupného vodi¢a drotu
zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodiéa drétu v spoji na
zvaraciu pistol (2c).

Opéatovne nastavte polohu pritlacnych/ho valcekov/a nastavenim
priemernej hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne
umiestneny v drazke spodného valéeka (3).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

Zasurite zastréku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky,
zapnite zvaraci pristroj, stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo
tladidlo posuvu drétu na ovladacom paneli (ak je sucastou),
vykajte na vyustenie drotu v dizke 10-15 cm z prednej &asti
zvéracej 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
nebezpecéia zasahu elektrickym prudom, k zraneniu alebo k
zapaleniu elektrickych oblukov:

- Nesmerujte zvaraciu pistol voci ¢astiam tela.

Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

- Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej
pistole(4b).

Skontrolujte, ¢i je posuv drotu regularny; nastavte tlak valéekov a
brzdenie navijadla na minimalnu moznu uroven a skontrolujte, ¢i
drét nepreklzuje v drazke a ¢i pri zastaveni taha¢a nedochadza k
uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné zotrvaénosti cievky.
Odcviknite koncovl &ast drétu, vyénievajlceho z hubice, na dizku
10-15 mm.

Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drétu 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 5do 12 mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele
- Mozny priemer drotov:

- Pouzitelny plyn:
Nehrdzavejtice ocele

- Mozny priemer drétov: 0.8 mm
- Pouzitelny plyn: zmesi Ar/O, alebo Ar/CO,, (1-2 %)
Hlinik a CuSi

- Mozny priemer drotov: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm pre CuSi)
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty dré6t

- Mozny priemer drotov:

0.6 -0.8 mm
CO, alebo zmesi Ar/CO,

0.8 - 1.2 mm (verzia 140 A)
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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 hriubku
materialu (OneTouch Technology).

K dispozicii su dve rézne stupnice (OBR. C-5), ktoré poskytuju
orientanul predstavu o zvaritelnej hribke v zavislosti na pouzitom
drote.

Regulacia zvaracieho vykonu na zaklade hrubky plechu ovplyviuje
sucasne rychlost podavaca i hodnotu pradu.

S regulatorom dizky oblika v strednej polohe HL

—

je k dispozicii

dobry vychodiskovy bod pre zvaranie v réznych pracovnych
podmienkach.

NASTAVENIE TVARU ZVARU

Nastavenie tvaru zvaru sa vykondva prostrednictvom oto¢ného
ovladaga (obr. C-4), ktory nastavuje dizku oblika, &im zv&gsuje alebo
zmens$uje zvaraciu teplotu; vo vacsine pripadov je mozné s otocnym
ovladatom v strednej polohe (O, HL ) dosiahnut optimalne

vychodiskové nastavenie.
Konvexny tvar. H. Znamena, Ze teplota zvérania je nizka, a preto

je zvar ,studeny*, so slabym prienikom; otacajte otocnym ovladacom
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 zvar ,horlci®, s nadmernym prienikom; otacajte otocnym
ovladacom proti smeru hodinovych ruciciek kvoli mensiemu taveniu.

POZNAMKA: V priestore pre odvijag drétu je k dispozicii Stitok s
réznymi stupnicami hrabky, v zavislosti na materiali a na pouzitom
plyne (obr. F).

7. UDRZBA

L_\ UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE  DOKLADNEJ
OPERATOR.

UDRZBY MOZE VYKONAVAt

Zvaracia pistol

- Zabrarite tomu, aby do$lo k poloZeniu zvaracej pistole alebo jej
kabla na teplé povrchy; spdsobilo by to roztavenie izolaénych
materidlov s naslednym rychlym uvedenim zvaracej piStole mimo
prevadzku.

Pravidelne kontrolujte tesnost’ plynovych hadic a spojov.

Pri kazdej vymene cievky s drotom vyflkaijte vodiace puzdro vodi¢a
drétu 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, difGzoru plynu.

Podavac drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drétu a
pravidelne odstranujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valéeky a vstupny a vystupny vodi¢ drétu).

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V
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, m6zu spoésobit’ zasah elektrickym priddom s vaznymi
nasledkami, spésobenymi priamym stykom so stucastami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa su¢astami.
- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrarujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje
dostatocne utiahnuté a ¢i su kabeldZze bez viditelnych znamok
poskodenia izolacie.

Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upeviovacie skrutky.
Rozhodne zabrarite vykonavanie operacii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.

Po vykonani Gdrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov
a vratte ich do poévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli
do styku s pohybujucimi sa sucastami alebo so sucastami,
ktoré moézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne
vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapéatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite v8etky 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 hlavhom vypinaci v polohe ,ON“ je rozsvietena prislusna
kontrolka; v opa¢nom pripade je problém obyc¢ajne v napajacom
vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastr¢ka, poistky, atd’).

- nie je rozsvietena ZItd LED signalizujuca zasah tepelnej ochrany

sposobenej predpatim a podpatim alebo skratom.

Uistite sa, Ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a

pulzného pridu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckaijte

na ochladenie pristroja prirodzenym spdsobom, skontrolujte
¢innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prili§ vysoké alebo

prili$ nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny

skrat: v takom pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym

dérazom na skutocné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez

toho, aby bol medzi ne viozeny izolaény material (napr. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn a v spravnom mnozstve.
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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 pouc¢en 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: Namesc¢anje in uporaba”).

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne
naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v
nekaterih okoli$¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljuéen v
elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektricno instalacijo je treba izvesti po predpisanih
varnostnih normativih in zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno
napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vtinica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vliaznih ali mokrih prostorih
in v dezju.

- 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.

- lzogibajte se obdelovancev, o¢i$¢enih s kloridnimi razredg¢ili,
in varjenja v blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- |z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive
materiale (kot so les, papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko
odzrac¢evanje varilnih dimov v bliZini oblo¢nega varjenja:
potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje izpostavljanja
varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa
izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne
(e je uporabljeno).

0L0®

- Uporabite primerno elektricno zascito glede na elektrodno
drzalo, obdelovanec in morebitne ozemljene kovinske dele, ki
so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in oblaéila, predvidena za ta namen, pa tudi z
uporabo podstavkov in izolacijskih preprog.

- OCci si vedno zasc¢itite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi

UNI EN 169 ali UNI EN 379, names¢enimi na maske ali ¢elade,

skladne s predpisom UNI EN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna oblacila (skladna

s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne

s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze ne boste

izpostavljali ultravijoliénim in infrarde¢im zarkom, ki jih seva

oblok; z zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi
druge ljudi, ki se zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,

da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki

je enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna uporaba ustreznih
osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

- 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 protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh
naprav. Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe
varilnega aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov
izdelka, ki je izdelan izkljucno za rabo v industrijskem okolju
in za profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru
osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanj$a
izpostavljanje elektromagnetnim 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 Zelezomagnetnih predmetov v bliZini
varilnega tokokroga.

Minimalna razdalja d=20cm (Slika G).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in
za profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljivost v domovih
in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:
- V okoljih s povecanim tveganjem elektricnega udara;
- V tesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih
za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana
v poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema
za obloc¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.
Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni
aparat ali podajalnik Zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
dovoljeno izkljuéno z uporabo varovalnih plos¢adi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri soéasni uporabi veé varilnih naprav na enem
predmetu ali na ve¢ elektricno povezanih predmetih se
lahko nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med
dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom
in odlogiti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne
ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema
za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.

DRUGE NEVARNOSTI
- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno
povrsino primerne nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer
na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za
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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 (¢e jo
uporabljate).

Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega aparata.

Zascita in gibljivi deli ohiSja varilnega aparata in podajalne
naprave morajo biti namesceni, preden prikljuéite napravo na
elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne
naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje zi¢ne tuljave;

- Ciséenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT
1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRIENEGA 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 za$¢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 mogoc¢e uporabljati strzenske Zice, primerne za
uporabo brez za$¢itnega plina Flux, tako da se prilagodi polariteta
elektrodnega drzala, kot navaja proizvajalec Zice.

V SINERGICNEM naginu 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 plo¢evine, zelo prozne plocevine, nerjavnega
jekla in aluminija.

POGLAVITNE LASTNOSTI

Sinergi¢no delovanje (samodejno);

- Cas koné&nega izgorevanja (Burn-back) glede na hitrost Zice;
Termostatska zascita;

Zascita pred naklju¢nimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim
drzalom in maso;

- Zas¢ita pred nenormalnim napajanje (napajalna napetost je
previsoka ali prenizka);

Obrnjena polariteta (Varjenje FLUX);

SERIJSKA OPREMA
- elektrodno drzalo;
- izhodna Zica z masnimi kles¢ami;

DODATKI NA ZAHTEVO

- Prilagojevalnik za jeklenko argon;
- Vozicek;

- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/IMAG.

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 nana$a 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:

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 variinega

aparata (dovoljeni limiti £10%).

- | e - Maksimalni tok, ki ga prenese omreZje.

- |4 - Nazivni napajalni tok.

8- Prikaz varilnega elektri¢cnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)
1,/U, : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri
varjenju.

X : Izmeni¢ni odnos: kaze ¢€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).

- AIV-AIV : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum

maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni¢no pomoc¢, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju
izvora naprave).

10- ——=: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih
za zascito linije.

11- Simboli, ki se nana$ajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri obloénem varjenju”.
Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, tocni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni

na plosc¢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 plosca (glejte opis).

2- Kabel in elektrodno drzalo za varjenje.
3- Kabel in krtacka za vrnitev na maso.

Na zadnjem delu:

4-  Glavno stikalo ON/OFF.

5- Prikljucek za cev za zas¢itni plin.
6 - Napajalni kabel.

Na prostoru za motalni boben:

7-  Pozitivni prikljucek (+).

8- Negativni prikljucek (-).

Opozorilo: obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)

1- Svetle¢a 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- ;75’ : Nastavljanje varka (dolZina obloka)

I . privzete nastavitve.

lH:; : spodnja napetost obloka.

T : zgornja napetost obloka.

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE,
KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
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ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE.

Pritrditev izhodnega kabla - kleSce
Slika D

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem
ni ovir pri vhodni odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; so¢asno se
prepri¢ajte, 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
prevraéanje 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
plod&ici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je namescena
naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuéi izklju¢no v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili za$¢ito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

- TipaA( - ) za enofazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna
zdruzljivost)), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manj$o 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 namesca
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 priporo¢ene
vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne
napajalne napetosti.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri €loveku (npr. elektriéni udar)
in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA 1IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoene 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 naloZi 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 elektricnega 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
$obo in povezovalno cevko, da je operacijo laze izvesti.

Sprememba polaritete
Slika B
- Odprite okence omarice za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- Povezite kabel elektrodnega drzala, ki prihaja iz vodila za kabel
z rdecim stiénikom (+).
- Povezite izhodni kabel s kle§¢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:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke
varilne Zice v hitre vtikaCe, ¢e so ti prisotni. VV nasprotnem primeru
pride do segrevanja prikljuckov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
ucinkovitosti.

- Uporabite najkraj$e mozne varilne Zice.

Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del

obdelovanega elementa, namesto izhodnega kabla za tok

varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov
pri varjenju.

POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika E)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO
IN POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI
GLEDE NA ZICO, 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 vieko
vretena pravilno namesceno v predvidenem prostoru (1a).
Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

Preverite, da so vle¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).
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. (2c).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak,
preverite, da je Zica pravilno name$¢ena v prostoru spodnjega
valja (3).

- Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vticnico, prizgite
napravo, pritisnite gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje
Zice na krmilni plos¢i (Ce je namescena) ter pocakajte, da vrh Zice
pretee ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega
drzala v dolzZini 10-15cm. Gumb spustite.

POZOR! V tej fazi je zZica pod elektricno napetostjo in
podvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb
(elektricni udar, rane in povzrocitev 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 $obe, na dolzino cca. 10-15 mm.
Zaprite okence omarice za vreteno.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja Zice in lo¢evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih
stikov med konico Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo).
Prosta dolZina Zice (stick-out) je navadno od 5 do 12 mm.
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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 zZica

- Premer uporabne Zice:

0.6 - 0.8 mm
CO, ali mesanice Ar/CO,

0.8 mm
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2mm (razli¢ica 140 A)
0.8 - 0.9 mm (razlicica 115 A)
- Uporabni plin: Brez
ZASCITNI PLIN

Domet za&citnega plina mora biti 8-14 I/min.

SINERGICNO DELOVANJE

Da lahko zacnete variti, zadoS¢a, da nastavite debelino materiala
(OneTouch Technology).

Na razpolago sta dve razliéni 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 vieka in na koli¢ino toka, ki se prenese po Zici
za dodajanje.

Z regulatorjem dolZine obloka v srednjem poloZaju HL

osnovo za zacetek varjenja v razli¢nih delovnih pogojih.

imate dobro

NASTAVLJANJE OBLIKE VARKA

Obliko varka uravnavamo z rocico (Slika C-4), s katero uravnavamo
dolzino obloka, kar dolo¢a moc¢nej$e ali SibkejSe segrevanje zvara;
vecdinoma dosezete z ro€ico v srednjem polozaju (0, gﬂk ) optimalno
osnovno nastavitev.
Konveksna oblika. H. Pomeni, da je segrevanje Sibko in je zato
varjenje “hladno” in ne prodre globoko; ro¢ico 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
varjenje “prevro¢e” in prodira pregloboko; rocico zavrtite v nasprotni
smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali segrevanije 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 NAPRAVAIZKLOPLJENA
IN IZKLJUCENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge
vroce dele, to bi povzrocilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga
prav kmalu poskodovalo.

Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka
plin.

- Privsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom
ter preverite, ali je neposkodovan.

Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev
konénih delov elektrodnega drzala: $obe, kontaktne cevcice,
razprsila za plin.

Podajalna naprava

- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no
odstranjujte kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vieke (valji,
vhodna in izhodna vodila za Zico).

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI

1ZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO ALI 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¢éni udar zaradi
neposrednega stika z deli pod napetostjo ali posSkodbe 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 najve¢
10 barih.

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih kartic; le te
lahko o€istite z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter
morebitne posSkodbe 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 prikljucke 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 ohi$ja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE
NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE BOLJ
PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju
“ON?"; Ee ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju
(kabli, vti¢nica in/ali vtika¢, varovalke itd.);

Ali je prizgana rumena lu¢ka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki
ali prenizki napetosti oziroma kratek stik;

Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa
termostatske zasScite 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 kle$ce res priklju¢ene na del brez posrednih
izolacijskih materialov (npr. barve);

- Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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(HR-SR) |

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

AL

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

STROJEVIZA VARENJE SA KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUENO
VARENJE MIG/MAG | FLUX PREDVIDENE ZA INDUSTRIJSKU |
PROFESIONALNU UPOTREBU.

Napomena: U slijede¢em 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 luéno 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 izvrSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljuéak na struju mora biti izvr§en u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen isklju¢ivo na sistem
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljucak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili sa
nezategnutim priklju¢cima.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ciS¢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, ukljuéujuéi suncevih
zraka (ako se upotrebljava).

POLO0®

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 izoliraju¢ih
postolja ili tepiha.

Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 postavljenima na maskama ili kacigama
izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa
UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje koze ultraljubi¢astim
i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebno je

pregradama ili zaslonima.
Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira
razina osobnog dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili vec¢a

od 85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna
individualna zastitna oprema (Tab. 1).

- 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 primijeniti 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 jaméi se prikladnost osnovnim granicama ljudske
izloZzenosti elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se

smanjila izlozenost elektromagnetskim 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 sredi$tu kruga varenja. Drzati

oba kablova sa iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari,

$to je blize moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti

se na stroj za varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost:

50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga
varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. G).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se elektromagnetska prikladnost 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 preventivho biti procjenjene od strane
“Struéne osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba
obucenih za intervencije u slu¢aju 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
varenije ili uredaj za napajanje zicom (npr. pomoc¢u remena).
- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu
na pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeéi
sa viSe strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova
koji su elektricno povezani moze se stvoriti opasni skup
napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
plamenik, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i mjerenje sa
instrumentima kako bi ustanovio ako postoji odredena
opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere, kao Sto je
navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za
luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

OSTALI RIZICI
- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu
povrsinu koja ima prikladnu nosivost u odnosu na tezinu
stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...) pstoji
opasnost od prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
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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 nehotic¢an pad iste (ako se upotrebljava).

Zabranjeno je upotrebljavati rucku 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 prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja rué¢na intervencija na dijelovima u pokretu
uredaja za napajanje Zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- Ciséenje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

2. UVOD | OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za luéno varenje, izraden je
specifiéno za varenje MAG celika na bazi ugljika ili slabo legiranog
Celika sa zastitnim plinom CO, ili mjeSavinama Argon/CO,
upotrebljavajuéi 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,
upotrebljavajuéi Zicu elektrode prikladnu za komad koji se vari.
Ujedno je moguca upotreba animiranih Zica prikladnih za upotrebu
bez zastitnog plina Flux prilagodavaju¢i polaritet plamenika
vrijednostima koje navodi proizvodac Zice.

SINERGIJSKI 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 ¢elika 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 plo€ici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

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
(prihvatljive granice +10%).

- | ax - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, - Efektivna struja napajanja.

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- 1,/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 odgovarajuéu 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.

- AIV-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 mijere 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; tocni tehnicki podaci stroja za varenje kojima

raspolazete moraju biti navedeni izravno na plogici 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 plo¢a (vidi opis).

2- Kabel i plamenik za varenje.

3- Kabel i 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 kucistu 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 (uklju€ivanje sigurnosnog
termostata, kratki spoj izmedu plamenika i kabela za uzemljenje,
prekomijerni/nedovoljni napon).

3- mm : Regulacija sloja materijala (snaga varenja)

——

4- [fﬂ : Regulacija vara (duzina luka)
HL : tvornicki postavljene vrijednosti.
.H:‘, : nizi napon luka.
‘H:L} : vi&i napon luka.

5. POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! 1IZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE
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STROJA | ELEKTRICNO PRESPAJANJE DOK JE STROJ
UGABDEN [ ISKLJUCEN IZ STRUJE.
ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE.

ISKLJUCIVO

Spajanje povratnog kabla-hvataljke
Fig. D

SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje
zapreke na ulazu i izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da
se ne usiSe 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 elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci
na plogici stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom
mreze na koju se stroj spaja.
Stroj za varenje se mora spajati iskljuc¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom spojenim na uzemljenje.
- Kako bi se zajamcila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti
diferencijale vrste:
- vrsta A ( n ) za jednofazne strojeve.

- Kako bi se zajamcili 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 elektricnu
energiju).

Utikac i utiénica

Spojiti utika¢ kabela za napajanje na uti¢nicu koja ima osigurace ili
automatsku sklopku; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen
na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja. U tablici
1 (TAB.1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju, izrazene u
amperima, osiguraca sustava odabranih ovisno o maksimalnoj
nominalnoj vrijednosti struje koju isporucuje stroj za varenje, i o
nominalnom naponu napajanja.

POZOR! Nepostivanje  gorenavedenih pravila
onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvodaé
(klasa 1) Sto 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 plo¢u kolica: max 30 kg.

- Naviti reduktor pritiska(*) na ventil plinske boce nakon $to 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,
Sto je blize moguce komadu koji se vari.

Plamenik
Osposobiti ga prilikom prvog postavljanja Zice, skidaju¢i trcaljku i
kontaktnu cijevéicu, kako bi se lakSe skinuo.

Promjena polariteta
Fig. B
- Otvoriti vrataca kucista bubnja za namatanje.
- Varenje MIG/MAG (plin):
- Spojiti kabel plamenika koji izlazi iz uredaja za napajanje Zicom
na crveni priteza¢ (+).
- Spojiti povratni kabel hvataljke na crni pritezac (-).
- Varenje FLUX (bez plina):
- Spojiti kabel plamenika koji izlazi iz uredaja za napajanje Zicom
na crni priteza¢ (-).
- Spojiti povratni kabel hvataljke na crveni priteza¢ (+).
- Zatvoriti vratasca kuéista bubnja za namatanje.

Napomene:

- Naviti do kraja priklju¢ke kabela za varenje u brze uti¢nice (ako
su prisutne), kako bi se zajaméio savrSen elektriéni kontakt; u
protivnom doslo bi do pregrijavanja priklju¢aka i njihovog brzog
tro$enja i gubitak ucinkovitosti.

- Upotrebljavati $to 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 nezadovoljavajuc¢ih
rezultata za varenje.

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE (Fig. E)

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z STRUJE.

PROVJERITI DAVALJCI ZAVUCU ZICE, OVOJ ZAVODENJE 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 kol¢i¢ za vucu
vratila prikladno poloZen u predvidenu rupu (1a).

Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih
valjka (2a).

Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za
upotrebljenu Zicu (2b).

Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom,
bez troski; okrenuti valjak u smjeru suprotnom smijeru kazaljke
na satu i uvuéi kraj Zice unutar ulaza na uredaj za vodenje Zice,
gurajuéi je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice prikljucka
plamenika (2c).

- 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 utika¢ stroja za varenje u utiCnicu 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 prouzrociti,
bez prikladne zastite, opasnost od strujnog udara, ozljede i
moze prouzroéiti elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

Ne smije se pribliziti plamenik boci.

Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijevéicu i mlaznik (4b).

- Provijeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravajuci da Zica 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.
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6. VARENJE: OPIS PROCEDURE
SHORT ARC (KRATKI LUK)
Taljenje Zice i otkacivanje kapi dogada se uslijed naknadnih kratkih
spojeva vrha Zice unutar talienog vara (do 200 puta u sekundi).
Slobodna duzina Zice (stick-out) inace ide od 5 do 12 mm.

Nisko legirani celik na bazi ugljika

- Promijer upotrebljivih Zica:
- Upotrebljivi plin:
Nehrdajuci celik

- Promijer upotrebljivih Zica:
- Upotrebljivi plin:

Aluminij i CuSi

- Promijer upotrebljivih Zica: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm za CusSi)
- Upotrebljivi plin: Ar
Animirana zica

- Promijer upotrebljivih Zica:

0.6 -0.8 mm
CO, ili mjesavine Ar/CO,

0.8 mm
mjesavine Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (verzija od 140 A)
0.8 - 0.9 mm (verzija od 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 povlaéenja Zice i na koli¢inu struje koja se prenosi na Zicu
za dodavanije.

Sa regulatorom duZzine luka na srediSnjem polozZaju 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 slu¢ajeva sa ru¢icom na srediSnjem polozaju (0,
HL ) postize se optimalna osnovna postavka.

—

Konveksni oblik. Ukazuje na slabi termicki doprinos stoga je

N
varenje “hladno”, sa slabom penetracijom; rotirati rucicu u smjeru
kazaljke na satu za povecanje termickog doprinosa i za varenje sa
boljim taljenjem.
Konkavni oblik. HL Ukazuje na pretjeran termicki doprinos stoga je
varenje pre ,toplo®, sa pretjeranom penetracijom; rotirati rucicu u
smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu za dobivanje slabijeg
taljenja.

NAPOMENA:U ku¢itu se nalazi etiketa sa ljestvicom raznih
vrijednosti debljina ovisno o materijalu i plinu koji se upotrebljava
(Fig. F).

7. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA
SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE
OPERATER.

1ZVRSITI

Plamenik

Izbjegavati da se plamenik i kabel prislone na tople dijelove;
to bi prouzrodilo topljenje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih
onesposobilo za rad.

Povremeno je potrebno provjeriti cjelovitost cijevi i plinskig
prikljuaka.

- 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: $trcaljka, kontaktna
cijevéica, difuzor plina.

Uredaj za napajanje Zicom
- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlacenje Zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrucje

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE 1ZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
ISKLJUCIVO  ISKUSNO ILI  KVALIFICIRANO OSOBLJE
ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za
varenje mogu prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog
dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzrocene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢esto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutra$njost 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 elektriéni 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 $to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije,
pazeéi 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 opéom skolpkom na "ON”", odgovarajuéa lampa uklju¢ena;
u protivnom nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi,
utika¢ i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).

Da nije ukljucen Zuti led koji signalizira ukljucenje termicke
sigurnosti u slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog
spoja.

Provijeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u sluc¢aju
ukljuéenja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,
provijeriti funkcionalnost ventilatora.

Provijeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu¢aju
ukloniti nepravilnosti.

Da su prikljuci kruga varenja izvr$eni 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 koli¢ini.
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INSTRUKCIJY KNYGELE

AL

DI'EMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI ISTISINE
VIELA MIG/MAG IR FLUX PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM
NAUDOJIMUL.

Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo
aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika,
susijusig su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie
atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai.
9 dalis: rengimas ir naudojimas”).

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali biti pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo
pries keiCiant nusidéveéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jZeminimu.

- |sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkisStas j jZeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba $lapiose vietose
ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba
buvo laikomi degis skys¢iai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos
chloruotais tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty
medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas
slégis.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirtg
suvirinimo metu Salia lanko susidarantiems dimams
pasalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kiekio
limitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmeés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir
saulés spinduliy (jei naudojama).

POL6®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo
gaminio bei kity galimy jzeminty metaliniy detaliy, esanciy
darbo prieigose (pasiekiamy), atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines
pirStines, avalyne, galvos apdangalg ir kita darbine apranga,
bei naudojant izoliacines plokstes ar specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN
169 arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN
175 standartg atitinkanciose kaukése arba Salmuose.

Dévéti specialia nedegia apsauging apranga (atitinkancia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkanéias standarto UNI EN 12477 reikalavimus), tokiu
badu bus iSvengiama ultravioletiniy ir infraraudonyjy

spinduliy, kuriuos saglygoja lankas, poveikio epidermiui;
apsauga turi bati iSplésta neatspindinéiy ekrany arba

uzuolaidy pagalba ir kitiems asmenims, kurie yra lanko
prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
operacijy pasireiSkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A)
poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina naudoti atitinkamas
individualios saugos priemones (1 lent.).

- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy
lauky susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontiira.
Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei

jrangai  (pvz. Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams,
metaliniams protezams ir t.t.).
Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant

apsaugoti asmenis, vartojancius tokig jranga. Pavyzdziui,

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus
produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui
ir darbui pramoninéje aplinkoje. Buitinéje aplinkoje néra
garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio asmenims
nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko
operatorius privalo atlikti tokias procediras:
Pritvirtinti kartu ir kaip galima arc¢iau abu suvirinimo laidus.
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo
kontiiro.

Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiing.
Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kanas yra suvirinimo
kontiire. Laikyti 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 kontiro metaliniy magnetiniy
daikty.

Minimalus atstumas d=20cm (Pav. G).

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty
reikalavimus, keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai
profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése
patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie
Zemos jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

poveikj,

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smiugio rizika;
Uzdarose patalpose;
Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto”
ir visada atliekamos dalyvaujant kitiems asmenims,
pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones,
aprasytas standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo
jrenginiai. 9 dalis: |rengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10
skyriuose.
Suvirinimas TURI biti draudziamas, kai suvirinimo aparatg
arba vielos tiekimo mechanizmg laiko operatorius (pav., uz
dirzy).
TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei
operatorius yra pakeltas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus,
kai naudojamos apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIy ARBA DEGIKLIY:
virinant vieng gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis
gaminius, sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy
arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy
suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj
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matavima, siekdamas nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima
pritaikyti tinkamas apsaugos priemones, kaip nurodoma
standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

KITI PAVOJAI
APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparatg ant horizontalaus
pavirsiaus, pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; priesSingu
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar nevienalytei grindy
dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti
suvirinimo aparatg bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS: visada apripinti dujy
baliong (jei jis naudojamas) atitinkamomis priemonémis,
kurios uzkirsty kelig atsitiktiniam jo nukritimui.

Draudziama naudoti
aparato sustabdymui.

rankeng kaip priemone suvirinimo

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo,
isitikinti, kad apsaugos jrenginiai ir judancios suvirinimo aparato
dangos ir vielos padaviklio dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susij¢ vielos padaviklio
judanciomis dalimis, pavyzdziui:

Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

Vielos jterpimas i volus;

Vielos rités pakrovimas;

Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;
Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR
JI ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra maitinimo $altinis lankiniam suvirinimui,
specialiai pritaikytas anglinio plieno arba mazai legiruoty plieny
MAG suvirinimui apsauginése dujose CO, arba argono/CO, misinyje
naudojant pilng elektroding arba milteling (vamzding) viela.

Be to, jis yra tinkamas nerddijancio plieno MIG suvirinimui argono
dujy + 1-2% oksido misinyje bei aliuminio ir CuSi suvirinimui
(litavimui) argono dujose naudojant elektrodine vielg, kurios sudétis
yra pritaikyta apdirbamam gaminiui.

Taip pat galima naudoti ir specialig milteling viela, kuri yra skirta
darbui be apsauginiy dujy Flux, reguliuojant degiklio poliSkuma pagal
vielos gamintojy nurodymus.

SINERGINIS darbo rezimas uztikrina greitg ir lengvg suvirinimo
parametry nustatymg bei garantuoja nuolatine ir nepriekaistingg
lanko ir suvirinimo kokybés kontrole (OneTouch Technology).

Ypa¢ tinkamas Saltkalvystés 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
sglycio tarp degiklio ir jZeminimo;

Apsauga nuo netaisyklingo maitinimo (maitinimo jtampa per auksta
arba per Zzema);

Poliy sukeitimas (Flux suvirinimas);

SERWJINIAI PRIEDAI

degiklis;
atgalinis kabelis su jzeminimo gnybtu;

UZSAKOMI PRIEDAI

Argono baliono adapteris;

- VezZimélis;
- Savaime tamséjanti kauke;
- MIG/MAG suvirinimo komplektas.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir
darbu, yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

1-
2-

3-
4-

5-

6-
7-

Pav. A

Irenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.
Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smgio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).
Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.
Dangos apsaugos laipsnis.
Maitinimo linijos techniniai duomenys:
- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis

(leidziamos ribos +10%):
= | max - Maksimali srové naudojama i$ linijos.
- |, : Efektyvi maitinimo srove.
Suvirinimo kontdro parametrai:
- U, : maksimali tusCios eigos jtampa (atviras suvirinimo
kontdras).
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 atitinkamg srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60%
= 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budinc¢iame rezime pakol
jos temperatiira nepasieks leidZziamos ribos).
- AIV-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali

- maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.
Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).
———}: Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.
Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Aukséiau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tiksls jasy turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS: ziaréti 1 lentele (1 LENT.)
- DEGIKLIS: ziuréti 2 lentele (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-
2-
3-

Valdymo skydas (ziaréti aprasyma).
Suvirinimo kabelis ir degiklis.
Atgalinis jzeminimo kabelis ir gnybtas.

Ant uzpakalinio Sono:

4-
5-
6-

Pagrindinis jungiklis ON/OFF.
Apsauginiy dujy Zarnos jungtis.
Maitinimo kabelis.

Ant rités bloko:

7-
8-

Teigiamas gnybtas (+).
Neigiamas gnybtas (-).

|SIDEMETI. Poliy sukeitimas FLUX suvirinimui (be dujy).
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SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)

1-  Tinklo jtampos signaliné lemputé.

2- Avarinés situacijos signaliné lemputé (Siluminio saugiklio
isijungimas, trumpasis sujungimas tarp degiklio ir jzeminimo
kabelio, penelyg auksta arba pernelyg Zema jtampa).

3- MM . Medziagos storio reguliavimas (suvirinimo galia)

7
4- éﬂ : Suvirinimo sidlés reguliavimas (lanko ilgis)

HL : numatytasis nustatymas (default).
A : Zemesné lanko jtampa.
HL : aukstesné lanko jtampa.
5. |RENGIMAS
DEMESIO! VISAS |RENGIMO IR ELEKTROS

INSTALIACIJOS OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR
ATJUNGTU NUO ELEKTROS TINKLO SUVIRINIMO APARATU.
ELEKTROS INSTALIACIJA TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

Atgalinio kabelio-gnybto surinkimas
D pav.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokig jrengimo vieta, kurioje nebaty
klia¢iy ties ausinimo oro jéjimo ir iSéjimo angomis; tuo paciu jsitikinti,
ar néra jtraukiamos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégme, ir t.t.
Aplink suvirinimo aparatg i$laikyti bent 250 mm laisvos erdvés.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus
pavirSiaus, pritaikyto atitinkamam svoriui, tokiu badu bus
galima iSvengti apvirtimo arba pavojingo slankiojimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ 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 apsaugg nuo netiesioginio kontakto, naudoti
diferencijuota tokios rasies jungiklj:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

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 aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12
reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo
tinklo, atsakomybé uz patikrinimg ar suvirinimo aparatas gali bati
prijungiamas, tenka prijungéjui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis j
energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

Kistukas ir lizdas

Prijungti maitinimo kabelio kiStukg prie tinklo lizdo, aprapinto
lydzZiaisiais saugikliais arba automatiniu perjungikliu; specialus
jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
izeminimo laidu (geltonas-zalias). 1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikti
rekomenduojami linijos uzdelstujy lydZiyjy saugikliy dydziai
amperais, pagal maksimalig vardine suvirinimo aparato tiekiamag
srove ir vardine maitinimo jtampa.

DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nepaisymas
trukdo gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui
(I klasé), tai salygoja rimtg pavojy asmenims (pav., elektros
smugio) ir materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
|SITIKINTI, 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 tiekiamg srove.

Prijungimas prie dujy baliono (jei jis naudojamas)

- 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.

Prie§ atsukant baliono voZztuva, atleisti slégio reduktoriaus
reguliavimo Zieda.

(*) Priedas, kurj galima nusipirkti atskirai, jei jis néra tiekiamas kartu
su produktu.

Atgalinio suvirinimo sroveés kabelio prijungimas

Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio
darbastalio ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie
atliekamos sidlés.

Degiklis
Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj
vamzdelj, tokiu bidu bus palengvintas vielos iSlindimas.

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 dujy):
- Prijungti degiklio kabelj, ateinantj i§ vielos tiekimo jtaiso, prie
juodojo terminalo (-).
- Sujungti gnybto atgalinj kabelj su raudonuoju terminalu (+).
- UZzdaryti 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 susidévés ir praras veiksminguma.

Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti
metalines struktdras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné
dalis; tai gali bdti pavojinga saugos atzvilgiu ir gali salygoti
nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. E)

DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
|SITIKINTI, 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 veleng; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra

taisyklingai patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

- Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti jj/juos nuo Zemutinio/iy volo/y (2a).

Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai

vielai (2b).

- Atlaisvinti vielos pradzig, pasalinti deformuotg galiukg nukerpant
lygiai, be atplaiSy; pasukti rite prie$ laikrodZio rodykle ir jvesti il
vielos pradzig j vielos nukreiptuvo kanalg jspraudzinat 50-100mm j
degiklio movos vielos nukreiptuvg (2c).

- Vel statyti antvolj/ius nustatant viduting slégio verte, patikrinti, ar
viela taisyklingai jsprausta j zemutinio volo ertme (3).
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- Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).
Ikisti suvirinimo aparato kistukg j maitinimo lizda, jjungti suvirinimo
aparata, 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 i$ljs 10-15cm i$
priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés
jtampos ir yra veikiama mechaniskai; todél, nesiimant
atitinkamy saugumo priemoniy, gali sukelti elektros smiigio
pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.

Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.

Veél jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).

- |sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj
ir veleno stabdymg ties maziausiomis galimomis vertémis ir
patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar eigos sustojimo metu viela
neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per didelés rités inercijos.
Sutrumpinti vielos galus, i§lendanéius i$ antgalio iki 10-15mm.
Uzdaryti veleno skyriaus dangtel].

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

SHORT ARC (TRUMPAS LANKAS)

Vielos sulydimas ir lado atsiskyrimas jvyksta dél trumpujy 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:
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:

0.6 -0.8 mm
CO, arba Ar/CO,misinys

0.8 mm
Ar/O, misinys arba Ar/CO, (1-2%)

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 suvirinimg, 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
i uzpildymo vielg.
Nustacius lanko ilgio reguliatoriy vidutinéje HL padétyje,
iSgaunamas geras pradinis atspirties taskas skirtingoms darbo
saglygoms.

SIULES FORMOS REGULIAVIMAS

Sidlés formos reguliavimas yra atliekamas rankenélés pagalba (C-4
pav.). Ji reguliuoja lanko ilgj, tokiu badu nustatomas didesnis arba
mazesnis temperatlros paskirstymas suvirinimo metu; dazniausiai
optimalus bazinis nustatymas yra pasiekiamas rankenéle nustacius
vidutingje padétyje (0, H; ).

I18gaubta forma. Reiskia mazas Silumines sgnaudas, todél

In
suvirinimas yra ,$altas", jsiskverbimas yra nedidelis; sukti rankenéle
laikrodZio rodyklés kryptimi Siluminiy sgnaudy padidinimui, tokiu
bdu bus pasiektas geresnio lydimosi suvirinimo efektas.

Jgaubta forma. HL Reiskia dideles Silumines sanaudas, todél

suvirinimas yra ,karStas”, jsiskverbimas yra per didelis; sukti
rankenéle pries 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

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI
OPERATORIUS.

ATLIKTI

Degiklis

Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant kar§ty gaminiy; tai
galéty salygoti izoliaciniy medziagy i$silydima, jos nebeatlikty savo
funkcijy.

Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

Kiekvieng kartg keiciant vielos ritg, patikrinti vielos nukreipimo
Zarnos vientisumg puciant j jg sausg suspaustg org (max 5 bar).
Prie§ kiekvieng naudojimg patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy:
antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj
ir sumontavimo kokybe.

Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai
Salinti metalo dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant
voly ir vielos i$&jimo 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 REIKALAVIMUY.

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.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami

neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,

kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smugj ir/arba
salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo

dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti

dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas;

jos turi bati valomoslabai minkstu $epetéliu ar naudojant specialius

tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverZzti, 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 priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatdry. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir i$laikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auks$tos jtampos sujungimus nuo antriniy
Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcijg, naudoti visas originalias verzZles 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
lemputeé; priesSingu atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo
linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
isijungimg dél per aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo
sujungmo.
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- Jsitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio
saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo,
patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per
auksta, suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo
angoje: tokiu atveju pasalinti trukdzius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac¢, ar jZeminimo
laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojan¢iy
medziagy jsikiSimo (pavyzdziui, dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas juy kiekis.

(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 voetakse
“keevitusaparaat”.

kasutusele termin

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja
héadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN  60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja
kasutamine”).

- Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades
peab seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
keevitusaparaat vélja ja lahutage vooluvérgust.
- T igaldami: kaasnevad elektritood

ohutusnormide ja seaduste kohaselt.
- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.
- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.
- Arge kasutage keevitusaparaati marjas véi
keskkonnas ja vihma kées.
- Arge kasutage vig id isolatsi
iihendustega kaableid.

A VAN

- Arge keevitage paakide, mahutite vdi torude peal, mis
sisaldavad v6i milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud
vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal v6i
sarnaste kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt.
puit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon v6i kasutage suitsu
aratombeventilaatoreid keevituskaare ldheduses. On tahtis
kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud
paiksekiirgusest (kui kasutusel).

POL0®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike
maandatud tallosade (juurder vad) suhtes tuleb
kasutada sobivat elektrilist isolatsiooni.

niiskes

liga voi l6dvestunud

Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid,
jalatseid, peakatet ja riietust, ning kasutades isoleerivaid
astmelaudu vo6i porandakatteid.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele vGi

kiivritele monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI
EN 169 v6i UNI EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 12477) valtimaks naha kokkupuudet keevituskaare
poolt tekitatava ultraviolett voi infrapunase kiirgusega;
keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema
kaitstud mitte peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete
abil.

- Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena
keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapdevaselt
viibib on vérdne voi liletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

=ZOOROX®

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses
elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetvaljad voivad pohjustada interferentse

teatud meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid,

hingamisseadmed, metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

kaitsemeetmeid, nditeks keelata ligipddas alasse, kus

keevitusseadet kasutatakse.

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline

standard satestab ainult toostuses ja professionaalsel

eemargil kasutatavatele seadmetele. Seadme vastavus inimest

mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele piirvaartustele

kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetvidljade méju vdhendamiseks peab seadme
operaator rakendama jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama molemad keevituskaablid voéimalikult teineteise
lahedale.

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid limber keha keerata.
Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad
keevituskaablid kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava
detaili kiilge, teostatava keevituse kohale véimalikult Iahedale.
Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Arge jitke keevitusahela lihedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. G).

/)

- Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard satestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
uhilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevérku iihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilddgiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustdé tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,,Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt
ja teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes
voivad hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8;A.10 dra toodule.
- PEAB olema keelatud keevitamine keevitustusseadet voi
toitejuhet hoidva operaatoriga (nait. rihmade abil).
- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub
kontakt maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav
kaitseplatvorm.
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Keevitusaparaadi

ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt iihendatud elementide korral voib poéhjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja
ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud vaartuse.

Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente
kasutades labi moédétmised, tehes kindlaks voimalikud
riskifaktorid ja voimaliku seaduse "EN 60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus”
punktis 7.9 ette ndhtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.

TEISED VOIMALIKU OHUD
SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat
horisontaalsele, seadme kaaluga vastavale pinnale.
Vastupidisel juhul (nt. kalduv pdrand, porandaliistude vahed
jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

SEADME EBAOIGE KASUTAMINE:
keevitusaparaati mitteettendhtud t6odeks
veetorude sulatamiseks).

on ohtlik kasutada
(nt. jaatunud

KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindlustage gaasiballoon
alati sobivate vahendite abil takistamaks selle juhuslikke
timberminekuid (kui on kasutusel).

On keelatud
kaepidet.

riputada keevitusseadet kasutades selleks

kaitsed ning seadme liikuvad osad ja

traadi etteandemehhanism peavad olema omal kohal enne
toiteallikaga lihendamist.

TAHELEPANU! Mistah

traadi etteand hhanismi liikuvate

osadega kokkupuutuva t66 korral, nagu:

Rullide ja/voi traadi sisenemisjuhiku valjavahetus;
Traadi sisestamine rullidesse;

Traadirulli laadimine;

Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;
Hammasrataste 6litamine.

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA
TOITEALLIKAST LAHTI UHENDATUD.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel,
on spetsiaalselt ette nahtud sisinikterase voi ndrgalt legeeritud
kaitsegaasi CO, voi Argooni/ CO, segude MAG keevitamiseks,
kasutades tais voi siidamikuga (torujat) traatelektroodi.

Lisaks sellele sobivad need seadmed + 1-2% hapnikusisaldusega
Argoongaasiga roostevaba terase, alumiiniumi ja Argoongaasiga
CusSi (jootmine) MIG keevituseks, kasutades sealjuures keevitatava
esemega sobivaid traatelektroode.

Samuti
kasutamiseks ilma kaitsegaasita Flux, viies pdleti

mis sobivad
polaarsuse

on voimalik kasutada traatelektroode,

vastavusse traadi valmistaja poolt ette nahtuga.

SUNERGLINE  funktsioon

tagab keevitusparameetrite kiire ja

lihtsa seadistuse, ning hoolika kontrolli keevituskaare ja keevituse
kvaliteedi tile (OneTouch Technology).

Eriti sobiv lihtsamateks tisleritdddeks ja auto keretdddeks, tsingitud,
high stress (kdrge elastsuspiiriga), roostevabade ja alumiiniumist
metallplaatide keevitamiseks.

PEAMISED OMADUSED

Sinergiline funktsioneerimine (automaatne);

Lépliku ioonpdletuse aeg (Burn-back) vastavalt traadi kiirusele;
Termostaadiga kaitse;

Kaitse keevituskdpa ja massi kokkupuutest tingitud juhuslikud
lGhised;

Kaitse anomaalse toite vastu (liiga kdrge véi madal pinge);
Podrdpolaarsus ( Flux keevitus);

SEERIA TARVIKUD

keevituskapp;
massi klemmiga varustatud maanduskaabel;

TARVIKUD NOUDMISEL

- Argoon silindri adapter;

- Karu;

- Isetumenev keevitusmask;
- MIG/MAG keevituskomlekt.

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pdhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t6dvoime kohta leiate
seadme andmeplaadilt alljargnevate tahendustega:

1-

2-
3-
4-

5-

6-
7-

9-

10-

11-

Pilt. A
Viide EUROOPA  kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.
Keevitusaparaadi siseehituse stimbol.
Ettenéhtud keevitusprotseduuri simbol.
Sumbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on kérge elektriSokioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).
Toiteliini siimbol:
1~ : Gihefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.
Kere kaitsetase.
Toiteliini omadused:
- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus

(lubatud piir £10%).

= | max - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- |, - Reaalne toitevool.
Elektrististeemi toovoime:
- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).
- LU, Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida
keevitusaparaat voib jaotada keevituse ajal.
X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat
on voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime
véljendub %-des, baseerudes 10 minutisele tsiklile (nt. 60%
=6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale)
Uletatakse, Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat
jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud
tasemele).

- AIV-AV Naitab  keevitusvoolu  reguleerimisskaalat
(minimaalne - maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.
Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks
(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade valjavahetamise ja

toote paritolu selgitamise korral).

—— : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus
hilinenud stardi korral.
Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatiikis 1 “ Kaarkeevituse (ldine ohutus”.

ohutus- ja

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja
vaartuste téhendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed
leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

MUUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit 1 (TAB.1)
- KEEVITUSKAPP: vaata tabelit 2 (TAB.2)

Keevitusseadme kaal on dra 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-  Pealliliti ON/OFF.

5- Kaitsegaasiga toru liitmik.
6- Toitekaabel.

Laekaga reelil:

7- Positiivne klemm (+).

8- Negatiivne klemm (-).

N.B. Péordpolaarsus FLUX keevituseks (no gas).
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KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)

1-  Vorgupinge olemasolu tahistav led.

2- Hairet tahistav led (sekkub ohutustermostaat, liihis podleti ja
maandusjuhtme vahel, (ile/alapinge).

3- 2 : Materjali paksuse seadistamine (keevitusvéimsus)
4- ;:ﬂ 1 Keevitusémbluse seadistamine (kaare pikkus)
I : vaikevaartuse seadistamine.
E : alumise keevituskaare pinge.
H:L} : Ulemise keevituskaare pinge.
5. PAIGALDUS

A TAHELEPANU! KOIK PAIGALDUSED JA
ELEKTRIUHENDUSED TULEB RANGELT LABI VIIA VALJA
LULITATUD JATOITEVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA VALJAOPPINUD PERSONALI POOLT.

Maandusklambri kaabli fikseerimine
Joon. D

KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maarata 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 (imber véhemalt 250mm vaba ruumi.

TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast
nihkumise véltimiseks paigutage keevitusseade sobiva
kandejouga tasasele pinnale.

VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektrilihenduse sooritamist, kontrollige, et
keevitusseadme andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas
saada olevale vorgu pingele ja sagedusele.

Keevitusseade peab olema Uhendatud Uksnes neutraalse juhiga
maandatud toitesiisteemiga.

Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tiiipi
diferentsiaalllliteid:

- Talp A ( ) Uhefaasilistel masinatel.

Vastamaks Maaruses EN 61000-3-11 (Flicker) ara toodud nduetele,
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 nduetele.
Kui seade iihendatakse avaliku toitevorguga, siis on paigaldaja voi
kasutaja ulesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on véimalik
tihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvérgu haldajaga).

Pistik ja pisitkupesa

Uhendage pistik kaitsekorkide véi automaatliiliiga pisikupessa;
vastav maandusterminal peab olema (hendatud toiteliini
maandusjuhiga (kollane-roheline). Tabelis 1 (TAB.1) on &ra toodud
soovitavad viivitussulavkaitsmete vaartused amprites, mis on valitud
vastavuses keevitusseadme poolt véljastatavale nominaalvoolule ja
toite nominaalpingele.

TAHELEPANU! Eelpooltoodud néuete mittetditmine
muudab ehitaja (klass 1) poolt ette ndahtud ohutussiisteemi
ebaefektiivseks, koos sellega kaasas kdivate ohtudega
inimestele (néit. elektriSokk) ja esemetele (néit. tulekahju).

KEEVITUSAHELA UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
SOORITAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on é&ra toodud soovitavad vaartused

keevituskaablitele (mm?) keevitusseadme valastatava

maksimumvoolu baasil.

poolt

Gaasiballooniga iihendamine (kui kasutusel)

- Laetav gaasiballoon karu toetuspinnal: max 30 kg.

Keerake gaasiballoonile peale réhualaldi (*), asetades vahele
vastava tarvikuna kaasa antud reduktsiooni, seda juhul, kui
kasutatakse Argoon gaasi v6i Argooni/CO,.segu.

Uhendage gaasi sisselasketoru alaldiga ja pingutage klambrit.
Enne ballooni ventiili avamist 16dvendage réhualaldi regulatsiooni
muttrit.

(*) Juhul, kui ei ole tootega kaasas, tuleb tarvik eraldi osta.

Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine
Uhendatakse keevitatava objektiga voi metallpingiga, mille peale on
asetatud -véimalikult lahedale sooritatavale 6mblusele.

Keevituskadpp
Pange see traadi esmakordseks pealelaadimiseks valmis, monteerides
valjumise kergendamiseks maha diiisi ja kontaktelemendi.

Polaarsuse muutus
Joon. B
- Avage laekaga reeli luuk.
- MIG/MAG (gas)keevitus:
- Uhendage traadi ettekandemehhanismist lahtuva keevitusképa
kaabel punase klemmiga(+).
- Unhendage maandusklambri kaabel musta klemmiga (-).
- FLUX (no gas)keevitus:
- Uhendage traadi ettekandemehhanismilt lahtuv keevitusképa
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

litmikud kuumenevad ile, mis p&justab nende kvaliteedi langust ja

vahendab efektiivsust.

Kasutage véimalikult lUhikesi keevituskaableid.

- Vaéltige tooobjekti juurde mittekuuluvate metallist struktuuride
kasutamist keevitusvoolu maanduskaabli asemel; see voib 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 JATUUBIGA JAET NEED ON KORRALIKULT
MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE KAITSEKINDAID TRAADI
SISESTAMISE AJAL.

Avage haspliavause uks.

Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on
korrektselt paigutatud selleks ettenahtud auku (1a).

- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/
siserullidest (2a).

Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava
traadiga (2b).

- Vabastage traadiots ja I6igake selle moondunud otsik ara valtides
traadi venimist. Keerake rull vastupdeva ja sisestage traat
sisenemisjuhikusse liikates seda kuni 50-100mm pdleti traadi
sisenemisjuhiku hendusega (2c).

Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu
vaartus keskmisele tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud
korrektselt alumise rulli vakku (3).

- Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

Sisestage  keevitusaparaadi  pistik  vooluvérku,  kaivitage
keevitusaparaat, vajutage péletilllitit voi traadi etteandmislilitit
kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni traadiots, labides
kogu traaditoru, tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
siis IUliti lahti.

TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat
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elektripinge ja mehhaanilise véime all, mis voib pdhjustada,
kui ei ole jalgitud ohutusnéudeid, elektriSokiohu, vigastusi ja
elektriliste pritsmete teket:

- Arge suunake péletisuud kehaosade suunas.

- Pidage gaasiballoon ja pdleti liksteisest 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 l6dvestu rulli
liigse inertsi tagajarjel.

Loigake pdleti otsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

- Sulgege haspliavause uks.

6. KEEVITUS: TOO KIRJELDUS

SHORT ARC (LUHIKE KAAR)

Traadi sulamine ja piisa eraldumine toimub sulatusvannis traadiotsa
jarjestikuste luhiste tottu (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba
pikkus (stick-out) jaab tavaliselt 5 ja 12 mm vahele.

Siisinikteras ja madallegeeritud
- Kasutatava traadi Iabimoét:

- Kasutatav gaas:
Oksiideerumatud terased

- Kasutatava traadi labimaét:

- Kasutatav gaas:

Alumiinium ja CuSi

- Kasutatava traadi |abimaot: 0.8 - 1.0,mm (0.8 mm CusSi kohta)
- Kasutatav gaas: Ar
Animeeritud traat

- Kasutatava traadi labimaét:

0.6 - 0.8 mm
CO, v6i segud Ar/CO,

0.8 mm
segud Ar/O, voi Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm ( 140 A - line versioon)
0.8 -0.9 mm (115 A - line versioon)
- Kasutatav gaas: Puudub
KAITSEGAAS

Gaasi hulk peab olema di 8-14 I/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 ara maksimaalse keevitatava
paksuse.

Keevitusvdimsuse seadistamine vastavalt metallplaadi paksusele
mojutab samaaegselt nii traadi ettekande kiirust, kui traadile
edastatava voolu hulka.

Kaare pikkuse regulaator keskmises asendis teeb 66

N

alustamise erinevates tingimustes sujuvamaks.

KEEVITUSOMBLUSE VORMI SEADISTAMINE

Keevitusdmbluse reguleerimine toimub nupu abil (Joon. C-4), mis
reguleerib keevituskaare pikkust ning maarab seega kindlaks
kdrgema voi madalama keevitustemperatuuri; enamikel juhtudel
saavutatakse optimaalseim baasseadistus nupuga keskmises

asendis (0, .
© )
—

Kumer vorm. H. Tahendab seda, et soojuskoormus on madal,
=

seega on keevitamise tulemus “kilm”, vahe labitungiv; suurema

sulavusega soojuskoormuse saavutamiseks keerake nuppu

kellaosuti likumise suunas.

Noégus vorm. HL Tahendab seda, et soojuskoormus on kérge,
=

seega on keevitamise tulemus liiga “kuum”, liiga labitungiv; vaiksema
sulavuse saavutamiseks keerake nuppu kellaosuti liikumisele
vastassuunas.

MARKUS: Laekaga reelis on silt erinevate paksuste skaaladega,
tulenevalt materjalist voi gaasist, mida on kavas kasutada (Joon. F).

7. HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

HOOLDUS
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Poleti

Valtige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See
voib pohjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub
kasutuskdlbmatuks.

Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi iihenduste seisukorda.

Iga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva suruéhku
(maks 5 bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida
selle terviklikust.

Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade
kulumiseisukorda ja nende monteerimise korrektsust: pdletiots,
kontaktvoolik, gaasijaotaja.

Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole valja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallitolm, mis on kogunenud nende iUmbrusesse
(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 UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all vdib pohjustada
tosise elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud
elektriliste komponentidega ja/voi pohjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult
tinti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades surudhku
(max 10 bar).

Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
Kasutage puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks
sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised ihendused on hasti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldust66 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle
kohale keerates kinnituskruvid I6puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.
Peale hooldus- v&i parandustédde sooritamist taastage (ihendused
ja kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi
korget temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu
nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdrgepinge all peatrafo
lihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere
taassulgemiseks.

8. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA
KONTROLLI ~ ALUSTAMIST VOl  TEENINDUSKESKUSEGA
UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp siittinud;
vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik
jalvoi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

Kollane Led signaallamp, mis naitab Ulekuumenemiskaitse
rakendumist Ule- voi allpinge voi luhiihenduse korral, ei ole
sittinud.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui
Ulekuumenemiskaitse on rakendunud, oodake seadme naturaalset
maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.
Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge voi liga madal,
keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole luhilihendust: vastupidisel
juhul eemaldage viga.

Et (ihendused elektrislisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,
et massiklemm on tdesti ihendatud keevitatava detailiga, mis peab
olema vaba igasugusest katte- voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid
voi varvid).

Kasutatav kaitsegaas on dige ja ettendhtud koguses.
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ROKASGRAMATA

AL

UZMANIBU: PIRMS METINASAN_AS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN  RUPNIECISKAJAI  LIETOSANAI
PAREDZETS NEPARTRAUKTAS SUVES METINASANAS
APARATS MIG/MAG UN FLUX LOKA METINASANAI

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas
aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS
LAIKA

Lietotajam jabat pietiekoSi labi instruétam par metinasanas
aparata droSu izmantoSanu un tam ir jabat informétam par
ar loka metinasanu saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem
aizsardzibas [Iidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestasanas gadijuma.

(Sk. arT standartu "EN 60974-9: LokmetinaSanas iekartas. 9.
dala: UzstadiSana un izmantosana”).

- lzvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejoss tukSgaitas spriegums dazos apstak|os var
bat bistams.

- Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus metinaSanas aparatam jabut izslégtam un
atslégtam no barosanas tikla.

- Pirms degla nodilus$o detaJu mainas izslédziet metinasanas
aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides,
ka ar1 kad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienosSanas detajam.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
ari nestradajiet Sis vielas tuvuma.

- N tiniet zem spi 1a esosos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
(pieméram, koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti
Iidzekli loka tuvuma esoSo metinasanas iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites sistéma
metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaiko$anas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules
stariem (ja to izmanto).

POL6®

- NodrosSiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli,
apstradajamo detalu un iespéjamam tuvuma eso$am
iezemétam metala daJam (kuras var sasniegt).

Parasti to var nodrosinat, izmantojot $im noliikkam paredzétos
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 vai kiverém, kas atbilst standartam UNI EN 175.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdroSus térpus (kas atbilst
standartam UNI EN 11611) un metinasanas cimdus (kas atbilst
standartam UNI EN 12477) un nepak|aujiet adu ultravioletu
un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka
metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka

metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to var izdarit ar
neatstarojo$o ekranu vai tentu palidzibu.
Trok$pa hmenis: Ja 1pasi intensivas metinasanas dé|

individualais dienas trok$na ekspozicijas limenis (LEPd) ir
vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir obligati jaizmanto
atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

- Metinasanas stravas pliismas rezultata apkart metinasanas
kontiiram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu

darbibai (pieméram, Pacemaker, elpoSanas aparati, metala

protézes utt.).

Sadu ieriéu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas

noteikumi. Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas

aparata lietoSanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam,

kas attiecas uz riapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai

paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prastbam par

elektromagnétisko lauku lielumu majsaimniecibas vidé.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediiras, lai samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu

otram.

Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas

talak no metinasanas kontira.

Nekada gadijuma neaptiniet metinaSanas vadus apkart

kermenim.

Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas

kontira iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena

kermena pusé.

Pievienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu pie

metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinatai Suvei.

Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka art

nesédiet un neatbalstieties pret to (mini is attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinaSanas kontira tuvuma nebitu

feromagnétisko priekSmetu.

Minimalais attalums d=20cm (Zim. G).

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam,
kas attiecas uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata elektromagnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa
tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
nerapnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;
lerobezotas telpas;
UzliesmojoSo var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam  ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE
metinaSanas operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér
jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetina$anas
iekartas. 9. dala: UzstadiSana un izmantosana” nodalas
7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie aizsarglidzekli.
Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vip$ tur
metinasSanas aparatu vai stieples padeves ierici (pieméram, ar
siksnu palidzibu).
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas
virs zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI
DEGLIEM: stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tuksgaitas spriegums
var sasummeéties un sasniegt bistamu veértibu starp diviem
dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, i vértiba var divas
reizés parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu
ir janosaka vai pastav risks, kas palidzés izvéléties

-94-



piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta “EN
60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana un
izmantosana” 7.9. nodalas noradijumiem.

CITI RISKI
APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas
virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma
(pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas
risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas
aparatu nolGkiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
udensvada cauruju atsaldésana).

METINASANAS APARATA  PARVIETOSANA: vienmér
nostipriniet gazes balonu ar piemérotiem piederumiem, lai
nepielautu ta nejausu nokriSanu (ja to izmanto).

Ir aizliegts izmantot rokturi metinaSanas aparata piekarsanai.

Pirms metinaSanas masinas pieslégSanas barosanas tiklam

visam metinaSanas aparata un stieples padeves

ierices

aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam jabut uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo
dalu saistito darbibu, pieméram:

METINASANAS

Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

Stieples ielik§anu rullos;

Stieples spoles ieladésanu;

Rullu, zobratu un zem tiem esos$as virsmas tiriSanu;
Zobratu ieello$anu;
APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN

ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinaganas 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 arT neriiséjosa térauda MIG metinasanai ar
argonu + 1-2% skabekla un aluminija un CuSi (lodé$anai) ar argonu,
izmantojot stieples elektrodus, kuru sastavs der metinamajai detalai.

Ir

iespéjams izmantot arl stieples ar pildijumu bez kusna

aizsarggazes, noreguléjot degla polaritati atbilstosi stieples razotaja
noradijumiem.

SINERGISKA darbiba nodro$ina metina$anas parametru atru un
vienkarsu iestati$anu, vienmér garantéjot izcilu kontroli par loku un
metinasanas kvalitati (OneTouch Technology).

Tas ir Tpasi piemérots darbam ar vieglam konstrukcijam un virsbavém,
cinkotam loksném, high stress loksném (ar augstu plastamibas
robezu), nertséjosajam loksném un aluminija loksném.

GALVENIE RAKSTUROJUMI

Sinergiska darbiba (automatiskais rezims);

|zdedzinaSanas metinaSanas beigas (Burn-back) laiks atkarigs no
stieples atruma;

Termostatiska aizsardziba;

Aizsardziba pret nejausiem Tssavienojumiem, deglim saskaroties
ar masu;

Aizsardziba pret nepareizu baro$anu (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 aparéata pielietoSanu un par tas razigumu
ir izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
paskaidrota zemak:

1-

2-
3-
4-

5-

6-
7-

11-

Zim. A
EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu
drobu un razoSanu saistitie jautajumi.
Simbols, kas apzimé metinaSanas aparéata iek$éjo struktdru.
Simbols, kas apzimé paredzétas metinaSanas procedaru.
Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no
lielam metala konstrukcijam).
Simbols, kas apzimé baro$anas Iinijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;
Korpusa aizsardzibas pakape.
Baro$anas Iinijas tehniskie dati:
- U, MetinaSanas aparata baroSanas avota mainigais

spriegums un frekvence (pielaujama novirze +10%).

« - Maksimala no baro$anas Iinijas patéréta strava.
i - Efektiva baroSanas strava.
MetinadSanas kontura raditaji:
- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums (metinasanas kontars ir
atverts).
/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums,
metinaSanas aparats var emitét metina$anas laika.
X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinaSanas
aparats var emitét atbilstosu stravu (ta pati kolonna). ST
vertiba ir izteikta procentos balstoties uz 10 minuSu gara
cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma
mindtes; un ta talak). Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima
raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati 40°C apkartéjas
vides temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska
aizsardziba (metindSanas aparats parslédzas “stand-by”
reZima I1dz bridim, kamér ta temperatra nepazeminasies lidz
pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V : Norada uz iespg&jamo stravas mainisanas intervalu
(no minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.
MetindSanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs
tehniskas palidzibas pieprasi$anai, rezerves dalu pasutiSanai,

izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

———} : Baro$anas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.

Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala “Visparigas droSibas prasibas loka
metinasanai”.

kuru

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.

CITI TEHNISKIE 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 atgrieSanas vads ar spaili.
Aizmugure:

4- Galvenais slédzis ON/OFF.

5- Aizsarggazes caurules savienotajs.
6- BaroSanas vads.

Spoles nodalifjuma:

7- Pozitiva spaile (+).

8- Negativa spaile (-).

PIEZIME. Polaritates inversija FLUX metinasanai (bez gazes).
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METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)

1- Gaismas diode, kas norada uz sprieguma esamibu baro$anas
tikla.

2- Gaismas diode, kas norada wuz trauksmes signaliem
(aizsargtermostata ieslégSanas, Tssavienojums starp degli un
masas vadu, parak augsts/zems spriegums).

3- MM : Materidla biezuma (metina$anas jaudas) regulé$ana
—
4- 6ﬂ : Metinatas Suves (loka garuma) regulé$ana
HL . noklus&juma iestatijums.
H. . mazaks loka spriegums.
HL : lielaks loka spriegums.

5. UZSTADISANA

A 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 VAI KVALIFICETI DARBINIEKI.

Stravas atgrieSanas vada-spailes montaza
Att.D

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebatu
Skerslu blakus dzeséSanas gaisa iepludes un izplades atverém;
turklat, parliecinieties, ka netiek iestkti elektribu vadosi putekli,
kodTgi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu
zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz
plakanas virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var bt |oti bistami.

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 nodro$inatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu, izmantojiet $ada

tipa diferencialos slédzus:

- TipsA( ) vienfazes masinam

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas,
iesakam metinaSanas aparatu pieslégt pie tadam baro$anas tikla
savieno$anas vietam, kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.15
Omi.

MetindSanas aparats neatbilst standarta
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).

IEC/EN 61000-3-12

Kontaktdak$a un rozete

Pievienojiet baroSanas vada kontaktdakSu baroSanas tikla rozetei,
kas aprikota ar droSinataju vai automatisko slédzi; atbilstosais
iezeméS§anas kontakts ir jasavieno ar baro$anas linijas iezemésanas
vadu (dzelteni-zalu). Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas paléninatas
darbibas dro$inataju ieteicamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas
saskana ar metina$anas aparata generétu maksimalo nominalo
stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu
neievéro$ana buatiski samazinas razotaja uzstaditas drosibas
sistémas (klase ) efektivitati, lidz ar ko bdtiski pieaugs risks
cilvéku veselibai (pieméram, elektroSoka risks) un mantai

(pieméram, ugunsgréka risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinaSanas vadu $kérsgriezuma
ieteicamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar maksimalo
metinasanas aparata generéjamo stravu.

Savienojums ar gazes balonu (ja to izmanto)

- 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
savilcgju.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms
balona varsta atvérsanas.

(*) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas

atseviski.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievieno$ana

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien
iespéjams.

Deglis
Sagatavojiet to stieples uzstadisanai, nonemot
kontaktcaurultti, lai atvieglotu stieples iesprau$anu.

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 nodalljuma durtinas.

leteikumi:

- Lidz galam pieskrivéjiet metindSanas vadu savienotajus
atrdarbigajas ligzdas (ja tadas ir), lai nodroSinatu nevainojamu
elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst,
paatrinas nodilums un samazinas efektivitate.

- lzmantojiet péc iespéjas Tsakus metindSanas 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)

A UZMANIBU! PIRMS  STIEPLES IELADESANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAl 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 vilk§anas
stienis ir pareizi novietots atbilsto$aja cauruma (1a).

- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no
apakséja(-iem) rulla(-iem) (2a).

Parbaudiet vai vilcéja rullitis/rulli$i atbilst izmantojamajai stieplei (2b).
Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez
atskarpém; pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un
ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla, iestumjot to degla
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savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) iek§a 50-100 mm garuma.
Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vid&jo
vertibu, parbaudiet, vai stieple ir pareizi novietota apak$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,
kamer stieples gals izies cauri stieples vadiklas apvalkam un izies

ara uz 10-15cm no degla priek$éjas dalas, atlaidiet pogu.

UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple
atrodas zem elektriska sprieguma un ir paklauta mehaniska
spéka iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti drosibas noteikumi,
var rasties elektroSoka, ievainojumu vai elektriska loka risks:
Nenovirziet degla galu kermena dalu puseé.

Nepietuviniet degli balonam.

- Uzstadiet atpakal| kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).
Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibrgjiet rullu
spiedienu un titavas bremzésanu uz minimalakajam iesp&jamam
vértibam ta, 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.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

SHORT ARC (ISS LOKS)

Stieples ku$ana un pilienu atdaliS$anas notiek ar stieples gala
secigiem Tssavienojumiem kaus&juma vanna (Iidz 200 reizém
sekundé). Stieples brivas dalas garums (stick-out) parasti ir no 5 lidz
12mm.

Oglekla un zemi legétais térauds

- Izmantojamo stiep|u diametrs:
- lzmantojama gaze:
Neriséjosais térauds

- lzmantojamo stiep|u diametrs:
- lzmantojama gaze:
Aluminijs un CuSi

- |zmantojamo stieplu diametrs: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm CuSi gadijuma)
- Izmantojama gaze: Ar
Stieple ar pildijumu

- lzmantojamo stiep|u diametrs:

0.6 -0.8 mm
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
metindmo biezumu atkariba no izmantojamas stieples.

MetinadSanas 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, nodro$inot 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. Nozimé, ka siltuma pieplide ir zema, tapéc

IN
metinaSana ir “auksta’, ar zemu penetraciju; pagrieziet rokturi
pulkstenraditaja virziena, lai nodrosinatu lielaku siltuma piepladi, kas
nodro$ina intensivaku kusanu metinasanas laika.

leliekta forma. H‘ Nozimé, ka siltuma pieplude ir augsta, tapéc
metindSana ir parak “karsta”, ar parmérigu penetraciju; pagrieziet
rokturi pretéji pulkstenraditaja virzienam, lai nodroSinatu mazaku
siltuma piepludi.

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, Ilidz ar ko deglis atri izies no
ierindas.

- Periodiski parbaudiet cauruju un gazes savienojumu hermétiskumu.

Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiestd sausa

gaisa palidzibu (maks. 5 bari) nopdtiet stieples virzitaja apvalku, lai

parbauditu ta integritati.

- Pirms katras izmanto$anas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma
pakapi un montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes
smidzinatajs.

Stieples padeves ierice

- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet
vilcéja zona sakrajoSos metala puteklus (ieejas un izejas rulli un
stieples virzitaji).

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM
IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN
SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS  METINASANAS  APARATA
PANELU NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iekSéjas dalas
atrodas zem sprieguma var iegut smagu elektroSoku
pieskaroties pie zem spriegojuma esos$ajam detalam un/vai var
ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek$€jo dalu un notiriet uz transformatora eso$os putek|us ar sausa
saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).
Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinaSanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet ldz galam
fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad
metinaSanas aparats atrodas atvérta stavoklr.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotn&ji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam,
kuru temperatdra var bitiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus
ar savilcéjiem, ka tie bija sakotné&ji piestiprinati, sekojot tam, lai
primara kontdra augstsprieguma savienojumi bdtu pienacigi
atdaliti no sekundara kontdra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal
paplaksnes un skraves.

visas

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 baroSanas linija (vadi, rozete
un/vai kontaktdaksa, drosinataji utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
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ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrkuma vai kédes Tssléguma 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 ITnijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak
maza, tad metinaSanas aparats paliks blok&ta stavoklr.
Parbaudiet, vai uz metinaSanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir
Tsslégums, tad novérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinaSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi,
it 1pasi, 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 MHCTPYKLWUU 3A MON3BAHE

AL

BHUMAHUE: NPEOU [OA WU3NON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATENHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKLIUU 3A NON3BAHE.

ENEKTPOXEHM C HEMPEKbCHATA 3ABAPBYHA TEN,
3A [ObroBO 3ABAPABAHE MIG/MAG W ®IIOCOBE,
NPEOAHA3HAYEHU 3A MPOMMLUNIEHO U NMPO®ECUOHANHO
MON3BAHE.

3abenexka: B TekcTa, KOWTO crneABa € WU3MNON3BaH TepMUHA
“enekTpoxeH”.

1. OBLUM TMPABUNA 3A BE3OMNACHOCT NPU ObLroBO
3ABAPSIBAHE.

ENeKTPOXeHUCTHLT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH
3a GesonacHata ynotpe6a Ha enekTpoxeHa M MHMOPMUPAH
3a eBeHTyarlHUTe puUCKoBe, CBbp3aHuM C MeToAUTe Ha AbroBO
3aBapsiBaHe, Kakto U CbC CbOTBETHUTE MEepPKU 3a 6e3onacHocT
n ,qeﬁcTBMe B KPUTUYHU CUTYyaLUn.

(Mpunarante cbuwo Taka Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a
Abroeo 3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe u ynotpe6a”).

- Usbsareaite AUpPEeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapb4HaTa cucTema;
HanpexeHNeTo Npu npaseH Xof, Cb3AaBaHO OT reHepatopa,
MoXe Aa 6b/e onacHo Npu HAKOW 06CToATeNCTRA.

- CBbp3BaHETO Ha 3aBapbu4yHUTe Kabenu, onepauuute 3a
KOHTPOMN M PEeMOHT, TpsA6Ba Aa ce M3BLPLIBAT CamMo Mpu
u3raceH U U3KINK4YeH OT efleKTpuyeckKaTta Mpexxa efneKTpoXxeH.

- WUaracete erieKTpoXeHa M ro U3Knk4yete OT 3axpaHBawiaTta
Mpexa, npeau aa cMeHuTe 3axabeHun yactn BbpPXYy ropenkara.

- Enektpuyeckata MHcTanauus Tps6Ba Aa G6bAe HanpaBeHa
CbIMacHO AeicTBalMTEe HOPMU M AeiCTBalMTe 3aKOHWU 3a
npeanasBaHe OT TPYAOBU 3510NONYKU.

- EnekTpoxeHbT Tpsi6bBa Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBaljaTa
erieKTpuyecka cuctemMa c HyneB 3a3eMeH NPpOBOOHUK.

- MpoBepeTe, Aann KOHTaKTLT 3a eNEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe
€ NPaBUIHO 3a3eMeH.

- [a He ce u3non3Ba enieKTpoXeHa BbLB BaXHa U MOKpa cpeaa
1 noBpemMe Ha AbXA.

- ﬂa He ce uanonseaTt kabenu c noeBpegeHa msonauusa wnu
pa3xnabeHn Bpb3KM.

A VAN

- Na He ce 3aBapsiBa BbPXy KOHTeWHepW, CbAoOBe WU
Tp'bGOHPOBOAVI, KOUTO CbAbpXaT WU ca CbAbpXanu
3ananvuMu Te4Hu unm rasooGpasHM BeuwecTea.

- la ce wu3barea pabora Cc MaTepuanu, MNOYUCTEHU C
pa3TBOpUTENM, ChAbPXKALLM XNOP UNu paboTa B 6NnM3ocT Ao
CnomeHaTuTe BellecTBa.

- ﬂa He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAOBe NoA HansiraHe.

- ﬂa Ce NoCTaBAT ganey or paﬁOTHOTO MACTO, BCAKAKBU NeCHO

3ananuMmu npeaMeTH (Hanpumep: AbPBO, XapTusi, Napuanu u
ap.)-

[a ce noAcurypv NoaxoAsilo NpoBeTpeHUe UM BeHTUNauus,
KOUTO Aa NO3BONsABaT OTBEXAAHETO Ha NnylweuuTe, U3NM3alm
oT abrata. [poBeTpsAiBaHeTO Aa cTaBa cnopef ChCTaBa Ha
nylieka, KOHLEHTPaUuMsTa U NPecTos B TakasBa cpeaa.
OpbxTe GyTunkata paned OT M3TOYHMLM Ha TOMNMHA WU
CIbHYEBM NbYM (aKo ce U3nonssa).

POL0®

- Mopcurypere nopxopsiwa enekTpuyecka usonauus cnpsimo
ropenkara, o6paGoTBaHUsi AeTailn U eBeHTyanHu 3a3eMeHu
MeTariHu 4acTu, NocTaBeHu B 6nM30CT (AOCTBNHY).

ToBa OGMKHOBEHO ce MOCTMra KaTo Ce HOCAT pbKaBULMU,
o6yBKM, LWanNkMu u o6Gnekno, npeABMAEHO 3a ULenTa W
nocpeACTBOM M30MaLMOHHN MbTEYKU U KUNIUMYETa.
MpepgnasBaiTe BUHArM oO4YUTE CbLC cheuuanHu cGunTpu
cborBeTcTBaWM Ha ctaHaapt UNI EN 169 unu UNI EN 379,
MOHTMPaHM Ha MacKku M Kacku CbOTBETCTBAlUM Ha cTaHAapT
UNI EN 175.

W3nonsgaiite noaxoAslo npeanasHo Heropumo o6nekno
(cborBeTcTBawo Ha ctaHaapt UNI EN 11611) u pbkaBuum 3a
3aBapsiBaHe (cboTBeTcTBalWM Ha ctaHaapt UNI EN 12477)
KkaTo u3bArBaTe fa uanarate KoxaTa Ha Bb3AeCTBUTO Ha
yNTPaBMONETOBUTE M MH(ppPa UepBeHW IbuM, KOUTO ce
o6pasyBaT oT Abrata; Tpsi6Ba Aa ce B3eMaT M MO-O6GLIMPHYU
npeanasHU MepKu 3a ApYry NULa, KOUTO ce HamMupaT B 6nusocT
A0 AbraTta Ypes eKpaHU UNM 3aBecy, KOUTO Bb3NpenATcTBaT
oTpassiBaHeTo.

O6pasyBaH wWwym: Ako nopagu O0COGEHO WHTEH3UBHMU
3aBapbuHU onepaLum ce 4OCTUTHe HUBO Ha NIUYHa eXeJHeBHa
ekcnosuumua (LEPd) paBHa unu no-ronsima Ha 85 dB(A), ctaBa
3aALKUTeNnHa ynotpeGaTa Ha noAxoAslWM CpeAacTBa 3a
nvyHa 3awwmra (Ta6. 1).

=ZOORO®

- NMpemuHaBaHeTO Ha 3aBapbuYeH TOK Mpeav3BMKBa nosiBaTa
Ha enekTpomarHuTHu noneta (EMF), kouto ca nokanusupaxu
OKOJl0 3aBapbYHaTa cucTema.

EnekTpoMarHMTHUTe noneTta Morar ja B3auMOAeMCTBaT C HAKOU

MeAMLIMHCKU anapaTypu (Hanp. neic-mMeiKbpu, pecnuparopw,

MeTasiH1 NpoTe3u U T.H.).

TpsabBa pa ce B3eMaT HYXHUTe MpeanasHW Mepku  3a

npuTexarenute Ha TakMBa anapaTtu. Hanpumep aa ce 3abpaHu

AOCTBNBLT 40 30HaTa, KbAETO Ce U3MON3Ba 3aBaPbYHUAT anapar.

To3u 3aBapbyeH anapaT oOTroBaps Ha W3WCKBaHMATA Ha

TeXHM4YEeCKUTe CTaHAapTM 3a MpPOAYKT, KOMTO ce u3nonssa

eAMHCTBEHO B MpOMMUILIIEHA cpeAa U C MpodiecMoHanHu

uenu. He ce rapaHTupa CLOTBeTCTBME C OCHOBHMTe Ga3oBu
rpaHMLUM Ha eKCMOo3ULMA Ha XOpa Ha eneKTPOMarHUTHW noneta

B loMallHa cpea.

OnepaTopbT TpsAGBa Aa M3Non3Ba cnegHWUTe nMpoueaypu, Taka
Yye [ja Ce HamManM eKCrno3uLUMsATa Ha eNleKTPOMarHUTHU noneTa:
®dukcupainTe 3aeHO, KONMKOTO MoOXe Mno-6nu3o ABara
3aBapbyHM Kabena.

CTpemeTe ce rnmaBata M TANOTO Aa 6bAaT BBL3IMOXHO Mo-
fareye oT 3aBapbyHaTa cucTema.

He yBuBaiTe HMKOra OKOINo TANOTO 3aBapbyHUTE Kabenu.

[a He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha cUcTema, 3a Aa ce
3aBapsBa. [lBaTa kaGena Aa ce AbpXaT OT efHa M Cblya
cTpaHa Ha TAnoTo.

CBbpxeTe U3xoAHUA kaben Ha 3aBapbYHUA TOK KbM AeTanna
3a 3aBapsiBaHe, Bb3MOXHO Hal-6nu3o no obpaboTeBaHOTO
cbefuHeHue.

He 3aBapsBaiiTe 6n13o Ao 3aBapbuYHUA anapart, cegHanu v
obnerHaTv Ha Hero (MMHUManHo pascTosiHue: 50cm).

He ocTaBsinTe cepomMarHuTHu npegmMeTy B 6Gnusoct Ao
3aBapbyHaTa cucTema.

- MunumanHo pasctosHue d=20cm (PUT. G).

/o

- Anapatypa ot knac A:
To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapsi Ha W3WUCKBaHMATa Ha
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TeXHUYECKUTe CTaHAApPTM 3a NPOAYKT, KOUTO Ce u3nonsea B
©IMHCTBEHO B NPOMMULLNEHA cPpeAa U C NPOECOHAmNHN Lenu.
He ce rapaHTMpa HEroBOTO CLOTBETCTBME C fIeKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XXUIULLHM Crpay U Ha Te3U, KOUTO ca CBbP3aHu
[AVPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOsiTo
3axpaHBa XUMULHWUTE crpaau.

OONMbAHUTENHWU NPEANA3HU MEPKU

OMEPALMUTE NPU 3ABAPSIBAHE:

- B cpepa ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yaap;

- B orpaHuyeHu npocTpaHcTBa;

- lMpu HanuuMeTo Ha 3aNanUMKU MaTepuanu UM eKCno3nBM.

TPAABBA npeaBaputenHo Aa 6bAaT npeLeHeHW puckoBeTe
oT “OTroBOpHO eKcnepTHO nuue” U 3aBapsiHeTo Aa ce
WU3BBLPLIBA B NPUCHLCTBUETO Ha NMOATOTBEHU 3a AeiCTBUE B
KPUTUYHM CUTYaLMUK CNeLuanmcTu.
TPABBA pa 6baar Bb3NpUeTM TEXHUYECKUTE CcpeacTBa
3a GesonacHocTt, onucahu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma
”EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. YacTt 9:
WHcTanupaHe n ynotpe6a”.

- TPABBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapsiBaHeTO, KoraTto

3aBapBLYHUAT anapaT UM TenonoAaBaloTo YCTPOMCTBO ce

noaabLpPXKaT OT onepaTtopa (Hanp. Ypes peMbLu).

TPSIBBA pa G6bpe 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO Ha PabOTHUK

Haj 3eMsATa, NOBAMraHeTO Haj 3emsTa U 3aBapsiBaHEToO

MoXe Aa 6bae U3BbLP ype3 cney ocuryputernHa

nnatcopma.

HANPEXEHUE MEXOY PBKOXBATKUTE 3A EJNEKTPOOU

WUNU TOPEJNIKUTE: npu pa6GoTta C HSAKONKO eneKTpoxeHa

BbpPXY €VH U CbLUM AeTaiin WU BbpPXy 4acTu oT AeTannu ,

eNeKTPUYEeCKM ChbeAMHEeHN MOoMeXAy CU, MoXe Aa Bb3HUKHe

onacHoO HaTpynBaHe Ha HafnpeXeHue Mexay ABe PbKOXBaTKu
3a eNleKTPOAM WUINN ropernikv U To MoXe ABOMHO Aa HaAXBbPNU

AONYCTUMUTE HOPMU.

Heo6xoauMo e eKcrnepTHO nuLe-koopAMHaATOp Aa U3BBLPLUM

3aMepBaHe C MHCTPYMEHTH, 3a [ja NpeLieH, Aany CbliecTByBa

pUCK M pJanu Aa npeanpueMe MNOAXOASIIM Mepku 3a

6e3onacHOCT, KaKTo e noco4yeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-

9: AnapaTypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe u

ynorpe6a”.

AOPYT'Y PUCKOBE
NMPEOBPBLUAHE: nocraBete eneKkTpoxeHa BbpXy
paBHa XOPWU3OHTanHa MOBBLPXHOCT, CbC CbLOTBETHaTa
TOBapOyCTOMYMBOCT; B NMPOTUBEH Cry4ail (Hanpumep: npu
HaK/TIOHEH UMM HepaBeH NoA U T.H.) CblUEeCcTBYBa ONacHOCT OT
npeo6pbluyaHe.

HEXAPAKTEPHA YIMNOTPEBA: onacHo e ga ce u3nonsea
enekTpoXeHa, 3a Apyr Tun paboTa, 3a KOATO TOM He e
npeAHa3HayeH (Hanpumep: pa3MmpassiBaHe Ha Tpb6onposoaun
Ha XuApaBnuMYHaTa Mpexa).

NMPEMECTBAHE HA 3ABAPBYHUA AMNAPAT: noacurypsBainte
BUMHarM GyTunkaTa ras C MoAXoAslM CPeAcTBa, 3a Aa ce
npefoTepaTH BHe3anHo naaaHe (ako ce U3nonsea).

3abpaHeHo e aa ce n3non3sa pbKOXBaTKaTa KaTo CPeACTBO 3a
okauyBaHe Ha 3aBapb4YHUs anapar.

3au.w|Tere ychOﬁcTBa U noABMXHUTE YacTU Ha KOXyXa Ha
eneKTPOXEeHa 1 TerlonoAaBaLloTo yCTPOMCTBO TPsiGBa Aa 6baart
HarnaceHu Ha XernaHaTta no3vuus, npeau ga 6bae BKIHOYEH
€erieKTpoXXeHa B 3axXxpaHBallaTta Mpexa.

/R\

BHUMAHMUE! Bcska pby4Ha Hameca BbpXY ABUXKELLUTE ce YacTu

Ha TenonoAaBalloTo YCTPOWCTBO, KaTo Hanpumep:

- CmsiHa ponku nivnun BOAAYU Ha TenTa;

- BKapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Ten B POJiKuTe;

- 3apexpaHe Ha 6o6uHaTa ¢ Ten;

- MouucrBaHe Ha ponkuTte, Ha cuctemuTe OT 3bL6HM Konena u
30HUTE, KOUTO Ce HaMupaT nop TAX;

- Cma3sBaHe Ha MexaHM3MuUTe OT 3LOHM Konena.
TPABBA OA BbAE HAMNPABEHA CAMO MPWU WU3rFACEH U
WU3KNKYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA ENEKTPOXEH.

2.YBO[ U OBLLO ONMUCAHUE

Tosn 3aBapbyeH anapat e U3TOYHVK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapsiBaHe,
cb3gafeH cneuvanHo 3a 3aBapsiBaHe MAG Ha BbrmepogHu wunu
HUCKO NIernpaHn cTomaHu cbe 3awuteH raz CO, unm cmecu Argon/
CO, kaTo ce uanonasa HenpekbcHaTa Un TpbbHa enekTpoaHa Ten
(Tpb6oBMaHa).

OcBeH TOBa ca noaxoAsly 3a 3aBapsiBaHe MIG Ha Hepbxaaemu
ctomann ¢ ras Argon + 1-2% kucnopog v anymuHuii u e CuSi
(3anosiBaHe) c ra3 Argon, kaTo Ce M3non3Ba enekTpoaHa Ten ¢
noaxofsill, CbCTaB 3a AeTaiina, koilTo TpsibBa Aa ce 3aBapsiBa.
Bb3MoxHa e cbllo Taka ynotpebata Ha TpbbHa enekTpoaHa Ten,
noaxoasia 3a usnonasaHe 6e3 3almTeH ras Flux kato ce HacTpou
NONSIPHOCTTA Ha ropenkata, KakTo € NOCOYEeHO OT NPOU3BOANTENS Ha
enekpoaHa Tern.

CUHEPTMYHOTO dyHKUMOHUPaHe ocurypsiBa Gbp3o W necHo
3ajaBaHe Ha 3aBapbuHWTE MapameTpy KaTo BUHArM ce rapaHTupa
BUCOK KOHTPON Ha [brata U Ha KayecTBOTO Ha 3aBapsiBaHe
(OneTouch Technology).

OcobeHo noaxoasLy 3a NpUNOXeHUe B AbPBOAENCTBOTO U BbPXY
Kapocepun 3a 3aBapsiBaHe Ha MOLMHKOBaHa NamapuHa, nerupaqu
namapuHu (CTy[eHO BanuoBaHW), HepbXaaemMu U anymMUHUeBW
namapuHu.

OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKU

CUWHEpPrnuHo yHKLUMOHMPaHe (aBTOMaTUYHO);

- Bpeme 3a cuHanHo wusrapsiHe (Burn-back) B 3aBucumoCT OT
CKOpOCTTa Ha NpeABWXBaHe Ha enekTpogHaTa Ter;
TepmocTaTuyHa 3alnTa;

3alynTa NpoTUB BHE3aMHW KbCU CbEAUHEHUS, KOUTO Ce AbIDKaT Ha
KOHTaKT Mex/y ropenkara u macara;

3almTa NpoTB HEHOPMAarTHO 3axpaHBaHe (NpekaneHo BUCOKO Unn
npekaneHo HUCKO 3axpaHBaLLO HarnpexeHue);

O6pwbluaHe Ha nonspHocTTa (Prtocoso 3aBapsiaHe (Flux));

AKCECOAPU KbM CEPUATA
- ropernka;
- u3xopeH kaben cHabaeH ¢ Wynka maca;

AKCECOAPMU MO 3ASIBKA

- Apantep 3a 6yTunkara c aproH;

- Konuuka;

- Camo3aTbMHsBaLLa Ce Macka;

- Komnnek 3a 3aBapsisaHe MIG/MAG.

3. TEXHUYECKU OAHHU

TABENA C AHHU
OcCHOBHWUTE [aHHW, CBbp3aHuM c ynotpebata u pabotata Ha
eneKkTpoxeHa, ca o6obleHn B Tabenata C TeXHWYeckuTe

XapaKTepuUCTUKN CbC CIEAHNTE 3HAYEHUS:
dur. A
1- EBPOTEWCKA Hopma, Ha kosTo oTroBapsi 6e3onacHocTTa Ha
paboTa 1 NPo13BOACTBOTO Ha MALLMHU 3@ rOBO 3aBapsiBaHe.
2- CumBon 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha enekTpoxeHa.
3- CumBon 3a npeasuaeHUs MeTos Ha 3aBapsiBaHe.
4- CumBon S: nokassa, 4Ye MoraT Aa GbaaT M3MbIIHEHW onepauum
Mo 3aBapsiBaHe B cpefa C BUCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep
B ronisiMa 6rm3ocT [0 rorieMm MeTarHu Mach).
5- CwumBon 3a 3axpaHBallara nuHus:
1~ : NPOMEHNNBO MOHO(A3HO HamnpexeHue;
3~ : NPOMEeHNMBO TPUMA3HO HanpexeHue.
6- CrteneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpyKTyparta.
7- [aHHW, CBbp3aHM C XapakTepucTuMkaTa Ha 3axpaHBallara
TIMHUS:
- U, : TpoMeHn1Bo HanpexeHue n YecToTa Ha 3axpaHsaHe Ha
enekTpoxeHa (gonyctumu rpaHnum £10%).
-1 : MaKcumareH ToK, NOrMbLLaH OT NMHWATA.
- |, : €bnKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.
8- [Mapametpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:
- U, : mMaKcumanHo HanpexeHue npu npaseH xoa (oTBOpeHa
cucTema Ha 3aBapsiBaHe).
/U, : ToK W OTroBapALOTO HOPMarnManMpaHo HanpexeHue,
KoMTOo MoraT fa 6baaT oTAensHM OT MalmvHata npu
3aBapsiBaHe.
- X : OTHolweHVe Ha npekbCBaHe: Mokasea BpPeMeTo, npe3
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KOETO MOXe Ala Ce OTAEeNsi CbOTBETHUS TOK (CbluaTta KonoHa).
W3passBa ce B %, Ha ocHoBaTta Ha Uukbn oT 10 MWHYTU
(Hanpumep: 60% = 6 muHyTV paboTa, 4 nounBka; u T.H.). B
cnyyai, Yye napameTpuTe Ha ynoTtpeba (npeasuaeHu npun 40°C
3a paboTHaTa cpefa), 6baaT npeBuLLIEHN, TEpMUYHATA 3aLLmUTa
ce 3afeicTBa (ENeKTPOXEHBLT Ce Hamupa B “noumeka” - stand-
by pexwum, fokaTo HeroBaTa Temnepartypa ce Hopmanusvpa B
[ONYCTUMUTE rpaHnLm).

- AIV-A/V : lNoka3sBa ramata 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHsi TOK
(MMHUMAaTNHO - MaKCMarHo) 3a CbOTBETHOTO HarnpexeHue Ha
Avrara.

9- PeructpaunoHeH HoMep, KOWTO CRyXu 3a UHAEHTUDMKaUMS Ha
ernekTpoxeHa ( HeoBXOAWM MpU TeXHUYeckUTe nperneau, npu
noAMsiHa Ha 4acTy U yCTaHOBSIBaHe Ha Npousxofa Ha npogykTa).

10- =—=- : CTOMHOCTM Ha WHEepLUMOHHWUTE npeanasuTeny,
KouTo TpsbBa Aa ce NpeasuasT, 3a Aa ce ocurypu 6esonacHoTo
(pyHKLMOHMPaHE Ha NUHUATA.

11- CvMBONMU, KOWUTO Ce OTHACAT A0 HOPMUTE 3a 6e30MacHOCT, YMeTo
3Ha4eHve e onncaHo B rmasa 1 “ O6Lwu npasuna 3a 6e3onacHocT
npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe .

3abenexka: Taka npeactaBeHata Tabena € TexHUYecku

XapaKTepuCTUKM Mokasea 3Ha4eHWETO Ha CUMBONUTE U LMUPPUTE;

TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKUTE MapamMeTpu Ha enleKTpoXeHa

TpsibBa Aa 6bAaT NpoBepeHn AMPEKTHO OT HeroeaTa Tabena.

AOPYITY TEXHUYECKU OAHHMU:
- 3ABAPBYEH AMNAPAT: Bux Tabnuua 1 (TAB. 1)
- FOPEJKA: Bux Tabnuua 2 (TAB. 2)

TernoTo Ha 3aBapb4YHUA anapat e noco4yeHo B Tabnuua 1 (TAB.
1).

4. ONMUCAHUE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT
YCTPOUCTBA 3A KOHTPOII, PEMYIIUPAHE U CBbP3BAHE.

3ABAPBYEH AMAPAT (®ur. B)

Bbpxy npegHaTta cTpaHa:

1-  KoHTponeH naHen (BuX onvcaHWeTo).
2- Kaben v ropenka 3a 3aBapsiBaHe.

3-  WaxopeH kaben u wunka maca.

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

4- TnaseH npekbcBay ON/OFF.

5- KonekTop Ha TpbbaTa 3a 3almTHUSA ras.
6- 3axpaHBaly kaben.

Bbpxy oTaeneHueTo 3a MoToBUNKaTa:

7- TonoxwuTenHa knema (+).

8- OrtpuuatenHa knema (-).

N.B. OGpblaHe Ha nonsipHocTTa 3a ¢hrOCOBO 3aBapsBaHe
(FLUX) (6e3 ra3 (no gas)).

KOHTPOJEH MAHEN HA 3ABAPBYHUA AMNAPAT (®ur. C)

1- VHaukaTopHa namna 3a CurHanuavMpaHe Ha HanpexeHue B
Mpexara.

2- MH/JMKaTOpHa namna 3a CUrHanusupaHe Ha anapma
(3apeiicTBaHe Ha npennasHWsi TEPMOCTAT, KbCO CbeAVHEeHVe
Mexay ropenka v 3amacsieall, kaben, 3a NpekoMepHo ronsmo/
Marko HanpexeHue).

3- MM . PerynupaHe Ha aebennHata Ha maTepuana (3asapbyHa
—
7
MOLLIHOCT)
4- 6ﬂ 1 PerynupaHe Ha 3aBapbyHus LIEB (AbMKMHA Ha Abrata)
HL : dhabpuynu HacTpoiiku (default).
==
H. : MO-HWCKO HampexeHue Ha Abrarta.
=
HL ! MO-BMCOKO HampexeHue Ha abrara.
=

5. AHCTANTUPAHE

BHUMAHME! BCUYKU ONEPALUN NO UHCTATNTMPAHE
U ONEPALUMU NO ENEKTPUYECKO CBBLP3BAHE TPABBA
OA CE M3BBLPLIBAT CAMO NPU HAMNBIHO WU3rFACEH U
W3KNKYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA 3ABAPBYEH

AMNAPAT.

ENEKTPUYECKUTE CBBbP3BAHUA TPABBA [OA BbOAT
U3BBbPLBAHU EOUHCTBEHO OT OBYYEH U KBANTU®ULINPAH
3A TA31 [EMHOCT MEPCOHAT.

CheavHsBaHe Ha U3xopdeH kaben-wmnka
®ur. D

MECTOMONOXEHWUE HA 3ABAPBYHUSA AMAPAT

Onpepenete MACTOTO Ha MHCTaNMpaHe Ha 3aBapbYHUA anapart, Taka
Ye TaM [a HsIMa MPEensTCTBUSI NPef CbOTBETHUS OTBOP 3a BXOA U
13X0[ Ha OXnax/allvs Bb3ayx; B CbLOTO BpeMe ce yBepeTe, Ye He
Ce BCMYKBAT NpaLLVHKW, KOPO3UBHU N3MapeHuUs, BNara v T.H.
Mopabpxaiite noHe 250 mm cBoGOAHO MPOCTPAHCTBO OKOMO
3aBapbyHUs anapar.

A BHUMAHMUE! MoctaBeTe 3aBapb4HUs anapaT BbpXy
paBHa NOBbPXHOCT CbC CLOTBETHATa M3APBLXKIMBOCT, 3a Aa ce
nsberHe onacHo npeoﬁp'bu.laue unu npeMecTBaHe.

CBBbP3BAHE C MPEXATA
- I'lpegw Aa ce U3BbLPLUIN KaKBOTO U Aa € efieKTpU4ecKo CBbp3BaHe,
nposepete Tabenata C TEXHWYECKM XapaKTEPUCTUKW  Ha
3aBapbyHUA anapart, Aanu AaHHUTe OTroBapsAT Ha HarnpeXxeHueTo
1 YecToTata Ha MACTOTO Ha MHCTanupaHe.
3aBap'b'4HI/I$IT anapar Tpﬂ6Ba Aaa 6‘b,qe CBbp3aH €4NHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cucTeMa C HeyTpaneH 3a3eMeH NPOBOJHNK.
- 3a pa ce rapaHTuMpa 3awmtata npu  UHAMPEKTEH KOHTAaKT,
nanonaeanTte AudepeHumnanty npeanasuTeny ot Tun:
- TunA( “ ) 3@ MOHOa3HNTE MaLLNHN.

38a pa ce ynoBnetBopaT usnckBanusita Ha CtaHgapt EN 61000-3-
11 (Flicker) ce npenopbyBa 3aBapbyHUST anapar 4a ce CBbp3Ba C
TOYKM Ha 3axpaHBallaTa Mpexa, KouTo UMaT UMNeaaHc No-Masbk
ot Zmax = 0.15 ohm.

- BaBapbyHUST anapar He ce perynupa ot CtaHgapt IEC/EN 61000-
3-12.

Ako 3aBapbuYHMST anapar Cce CBbpke KkbM oObLlecTBeHa
3axpaHBalla Mpexa, TEXHWKbLT, W3BbLPLUBALL MHCTanauusTa unm
noTPeGUTEnNsT e ANMbXeH 4a NPoBepyu, Aany 3aBapbyHUAT anapat
MOXe fAa ce CBbpxe (ako e HeobXoaumo, KOHcynTupanTte ce ¢
eneKTpopasnpeaenMTenHoTo ApYKECTBO).

Lllencen n KOHTakKT

CebpieTe Lencena Ha 3axpaHBalLms kaben KbM KOHTaKT Ha Mpexara,
KOATO e obopyaBaHa ¢ NpeanasnTeny N aBToMaTUyeH Npekbeeay;
cneuuanHara 3aslemsiBalla krnema Tpsbsa Aa Gbae cBbp3aHa CbC
3a3eMsiBall, MPOBOAHWK (KBIITO-3eeH) Ha 3axpaHBallaTta NUHUS.
Tabnuua 1 (TAB. 1) ca nokasaHu NpenopbYUTENHUTE CTOWHOCTU
B amnepy Ha MHEPLMOHHWUTE MpeAnas3uTenu Ha NMuHUsTa, uabpaHu
crnopef MakCyMarnHus HOMWHaneH TOK, OTAaBall ce OT 3aBapbyHUst
anapat ¥ HOMUHaIHOTO 3axpaHBaLLO HanpexeHwe.

BHUMAHMUE! HecnasBaHeTo Ha M3noXxeHWTe no-rope
npaBuna npaBuM HeedukacHa cucTemara 3a Ge3onmacHOCT,
npeaBuAeHa ot npousBogutens (knac ), ToBa nopaxaa
CEpMO3HM pucCKOBe 3a XxopaTa (Hanp. TOKOB yaap) wunu
MaTepuanHu wWeTtu (Hanp. noxap).

CBbPBAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! NMPEOU OA U3BBLPLUUTE CbOTBETHUTE
CBBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMAPAT E
WU3rACEH N U3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

B Tabnuua 1 (TAB. 1) ca nocoYeHn NpenopbUYUTENHUTE CTOMHOCTH
Ha 3aBapbyHUTE kabenu (B mm?) B 3aBMCMMOCT OT MaKCUMarHus
TOK, OTA@BaH OT 3aBapbyHMs anapar.

CBbp3BaHe ¢ 6yTunkara ras (ako ce U3nonssa)

- Bytunka ras, kosiTo Moxe [a ce 3apexnaa, MocTaBeHa BbpXy
konuukata: max 30 kg.

- 3uBMHTETE peadykTopa 3a HandraHeto (*) Ha knanaHa Ha
ByTunkarta ras kaTo nocTaBuUTe Mexay TAX crieuuanHus peaykTop,
npefocTaBeH kaTo akcecoap, Korato ce u3nonaea ras AproH unm
cmec AproH/CO,.
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- CebpxeTe Bxogsara Tpbba 3a ra3 kbM pefykTopa u CTErHeTe ¢
npegoctaeseHaTa ckoba.

- PasBuiiTe perynupalumsi MaHLWWOH Ha pefyKkTopa 3a Hansrae,
npegu Aa oTBOpUTE Knanarta Ha 6yTI/IJ'IKaTa.

(*) Akcecoap, KoiiTo TpsibBa Aa ce 3aKynu OTAENHO, ako He e

npefocTaBeH C NpoaAykTa.

cB'bp:lBaHe Ha U3xoAHuA kaben Ha 3aBapb4HUA TOK

TpQGBa Aa ce CBbpXe CbC 3aBapsBaHuA ,D,eTaVIJ'I unu ¢ metanHarta
Maca, Ha KOSITO e NocTaBeH Bb3MOXHO Hai-61130 10 3aBapsiBaHOTO
CbeguHeHune.

lFopenka

nO[J,I'DTBETe A 3a MbpBOTO 3apexjaHe C enekrtpogHa Ten kKaTto
AeMoHTUpaTe Aro3ata W KOHTaKTHaTa pr6a, 3a fa ynecHute
N3nu3aHeTo.

CMsiHa Ha nonsipHocTTa
ur. B
- OTBOpeTe BpaTnykaTa Ha OTAEeNEHNETO 3a MOTOBUIKATA.
- BaeapsiBaHe MIG/MAG (ras):
- Ceupxere kabena Ha ropenkara, uagally OT TenonoaaBalloTo
YCTPOWICTBO C YepBeHaTa krema (+).
- CBbpeTe U3XoAHWs kaben Ha Lwunkata kbM YepHata knema (-).
- ®niocoBo 3aBapsiBaHe FLUX (6e3 ras):
- Cebpxerte kabena Ha roperkara, MABall, OT TENOMNoAaBaLLoTo
YCTPOWACTBO C YepHaTa krnema (-).
- CebpxeTe n3xoaHus kaben Ha LmnkaTa ¢ YepBeHaTta knema (+).
- 3aTBopeTe BpaTUyKaTa Ha OTAENEHMETO Ha MOTOBUIIKaTa.

Mpenopbku:

3aBbpTeTe AOKpail KOHEKTOpWUTe Ha 3aBapbyHWUTE Kkabenn B
KOHTaKTWUTe 3a 6bp3 A4OCTHN (ako MMa TakuBa), 3a Aa ce rapaHTupa
OTNNYEH ENEeKTPUYECKU KOHTaKT; B MPOTMBEH Cryyan Lle ce
obpa3syBa NPeKOMepHO HarpsiBaHe Ha CaMuTe KOHEKTOPY C TAXHOTO
6bp30 3axabsiBaHe u 3aryba Ha edprkacHocTTa UM.

M3nonaBaiTe Bb3MOXHO MO-KbCU 3aBapbyHu kabenu.

W3bsireaiiTe M3non3BaHeTo Ha METarHU CTPYKTYpu, KOUTO He ca
yacT oT obpaboTBaHus AeTaln, 3a Aa NoAMeHuUTe n3xoaHus kaben
Ha 3aBapbYHMS TOK; TOBa MOXe [la Ce OKaXxe OnacHo 1 Aa Aoseae
[10 HE3a/10BOSUTESTHN PE3ynTaTi OT 3aBapsiBaHeTo.

3APEXOAHE HA BOBUHATA C ENEKTPOOHA TEN (®wr. E)

BHUMAHMUE! NPEON OA NPEAMNPUEMETE
OMEPALUM MO 3APEXOAHE HA BOBUHATA C ENIEKTPOOHA
TEN, YBEPETE CE OANWU ENEKTPOXEHBT E U3rACEH U
WU3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

MPOBEPETE, [OANN POJNIKUTE HA TENOMNOOABALLOTO
YCTPOWCTBO, HAMPABJNABALLMA WIAHT VM KOHTAKTHATA
TPBBA HA FTOPENKATA OTITOBAPAT HA IUAMETBPA 1 BUOA
HA ENEKTPOOHATA TEN, KOATO WMATE HAMEPEHWE [A
W3MON3BATE /1 OANN NMPABUIIHO CA MOHTV/PAHW. MOBPEME
HA TMOCTABAHETO HA ENEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE
MNPEANA3H/ PHKABULIN.

OTBopeTe BpaTUykaTa Ha rHe34oTo Ha MOTOBUITKaTa.

MocTaBeTe 6obuHaTa 3a enekTpoaHaTa Ten BbpXy MOTOBWIIKATa;
nposepeTe, Aanu BPETEHOTO Ha MOTOBWNIKAaTa € NpaBUIHO
nocTaBeHO Ha NpeaBUAEHUs 3a Hero oTeop (1a).

OcBobogeTe kOHTpaMakaparta Ui KoHTpa MakapuTe 3a HansiraHe
n a/rv oTAaneveTe oT JonHaTa Makapa uUnu JonHuTe makapu (2a).
- lNpoBepeTe [fanu ponkata/Mnn poNKWTe Ha  TerornofaBalloTo
YCTPOWCTBO e/ca NOAXOASLUM 3a U3nonasaHaTa enekTpoaHa Ten (2b).
OcBoboete kpas Ha enekTpogHaTa Ten U oTpexerte
nedopmupaHaTta 4acT, Taka Ye [a HsMa CTbpyalyy ocTaTbuLy;
3aBbpTeTe GobuHaTa B nocoka, obpaTtHa Ha YacoBHUKOBATa
cTperika v BkapaiiTe kpasi Ha ernekTpofHaTa Ten BbB BXOASLLMS
wnaHr n ro nobytHete Ha 50-100 MM B CBbp3Balyus LUMAHT Ha
ropernkarta (2c).

MocTaBeTe 0THOBO Ha MACTOTO KOHTPAPOSIKaTa U KOHTPaPOSKUTE,
perynupaiTe HansiraHeTo W/VM Ha CpefHa CTOMHOCT, NpoBepeTe,
fanu enekTpogHaTta Ten e MpaBWuriHO MocTaBeHa B OTBOpa Ha
ponHata ponka (3).

MaxHeTe MyHALLyKa /HakoHeYHWKa/ U KOHTakTHaTa Tpbouyka (4a).
BkapaiiTe Bunkata Ha enekTpOXeHa B 3axpaHBalLWsi KOHTAKT,
nycHeTe enekTpoxeHa, HaTucHeTe OyToHa 3a ropenkata wunm
6yToHa 3a nofjaBaHe Ha enekTpoHa Ten BbpXy KOMaHAHUSA naHen

(ako MMa TakbB) U M34akanTe, OKATO Kpasi Ha Tena, KoWTo Tpsbea
[a MpeMuHe Mo HampaensiBallMs LUMaHT Ha MakapaTta, [Ja ce
nokaxe 10-15 cm OT npeaHaTta 4acT Ha roperkara, Toraea crnperte
Aa HaTuckaTe ByToHa.

BHUMAHUE! MoBpeme Ha  Te3u onepauuu,
eneKkTpoAHaTa Ten ce HamMupa Noj, eneKTPUMYecko HamnpexeHue
Y BbpXy Hesl AeiCTBa MeXaHM4YHa CUMa, eTo 3allo Hecrna3BaHeTo
Ha npaBunata 3a 6e3onacHa pa6oTta, MoXe Aa goBeae A0 PUCK
OT TOKOB yAap, HapaHABaHWA, a CbLO Taka Aa nNpeausBuKa U
HeXxenaHa enekTpuyecka Abra:

He Haco4BaiiTe ropenkaTa KbM 4acTu Ha TANOTO.

He pobnwxasaiite ropenkata fo 6ytunkara.

MoHTupaiiTe OTHOBO BbpXy ropenkata, KOHTakTHaTa Tpbba M
MyHALLYKa /HaKOHEYHMKa/.

MpoBepeTe ganu nogaBaHETO Ha enekTpogHa Ten e pPefoBHO;
perynupainTe HansraHeTo Ha Makapute U Grnokaxa Ha
MOTOBUIKaTa [0 BbMOXHUTE MUHMUMANIHU CTOWHOCTW, 3a [a ce
yBEpUTe, Ye enekTpoaHaTta Ten He OykcyBa B Makapata U ue
B cnydyali Ha Grokax Ha MoAaBalloToO YCTPOWCTBO HsiIMa Ja ce
pasLWMpAT cnvpanuTe OT NpekoMepHaTa NHepLus Ha 6obnHaTa.

- OtpexeTe kpasi Ha TenTa, KOATO Ce e nofana HaBbH OT MyH/LLyKa
/HakoHe4Huka/ Ha 10-15 Mm.

3aTBopeTe BpaTUyKaTa Ha rHe3A0TO Ha MOTOBMITKaTa.

6. 3ABAPSAIBAHE: OMMUCAHUE HA NPOLIEAYPATA

SHORT ARC (KbCA iblA)

PasTansiHeTo Ha enekTpoaHaTa Ten u OTAEeNsHEeTO Ha Kankarta cTasa
nocpesCTBOM MOCNeAoBaTENHN KbCW CbEAUHEHWst OT Bbpxa Ha
enekTpogHaTa Ten B 3aBapbyHaTa BaHa (4o 200 nbTu B cekyHaa).
CobogHaTa AbIkUHa Ha enekTpogHaTta Ten (stick-out) HopmanHo e
B AvanasoHa mexay 5un 12 mm.

BbrnepoAHu u HUCKO NerMpaHn CToMaHu

- [vnameTbp Ha U3nonaeaHarta enekTpoaHa Ten: 0.6-0.8 mm
- Tas, KoiTo MOXe fia ce n3nonsea: CO, unu cmecu Ar/CO,
Hapbxpaaemun ctomanm

- [lnametbp Ha n3nonasaHarta enekTpogHa Ten: 0.8 mm
- Tas, koinTo Moxe Aa ce nanonsea:  cmecu Ar/O, unu Ar/CO,, (1-2%)
AnymuHuia n CuSi

- [lnameTbp Ha n3nonssatara enektpoata Ten: 0.8 - 1.0 mm (0.8mm 3a CusSi)
- las, ko1TO MOXeE Aa ce u3nonasa: Ar
TpbOHa enekTpoaHa Ten

- [nameTbp Ha u3nonssaHata enektpogHa ten: 0.8 - 1.2 mm (Bepcust 140 A)
0.8 - 0.9mm (epcusi 115 A)
- la3, KoiiTo MOXe Aa ce n3nonaga: Hukakbs
SALLUUTEH FA3

[ebuTbT Ha 3aWwmTHKA ra3 Tpsbea fa 6bae 8-14 I/min.

®YHKUMOHWUPAHE B CUHEPTUS

[octaTbuHo € fa ce 3agane AebenvHata Ha marepuana, 3a aa
3anoyHe 3aBapsisaHeTo (OneTouch Technology).

Ha pasnonoxeHnve ca pasnuuHu ckanu (Ul C-5) , kouto gasar
npubnuanTenHn ykasaHusi 3a neGenuHuTe, KOWTO MoraT fa ce
3aBapABaT B 3aBUCUMOCT OT M3nosisaBaHaTa efnekTpogHa Ten.
PerynmpaHeTo Ha MOLLHOCTTa 3a 3aBapsiBaHe B 3aBMCUMOCT OT
[ZleﬁeJ'II/IHaTa Ha namapuHata Bnusie eqHOBPEMEHHO BbPXY CKOPOCTTa
Ha TeNnonoAaBalLoToO YCTPOMCTBO U KOMIMYECTBOTO Ha OTAABaHWS Ha
enekTpogHaTa Ten TOK npu BHOCa .

Korato perynatopbT 3a Ab/MKMHATa Ha Abrata € B MeXAWHHO
nonoxexHue , ToBa € p,06pa nos3nuua 3a 3anoyBaHe Ha

—

3aBapABaHETO NpU pasfiniHn yCrnoBus Ha paﬁOTa.

PEFYNUPAHE HA ®OPMATA HA LLUEBA
PerynupaHeTo Ha hopmarta Ha LieBa cTaBa Ype3 pbkoxsatkaTa (Pur.
C-4) kosiTo perynupa AbIkuHaTa Ha Agbrata u onpegens no-ronsam
nnu no-ManbK BHOC Ha TeMnepartypa rnpu 3aBapsiBaHETO; B NOBEYETO
cny4au, Korato pbKoxBaTkaTa Ce Hamupa B MEeXAWHHO MnoroxeHve
(0, HL ) ce nonyyasa onTumanHa 6azoBa HacTpovika.

=

ManbkHana opma. H. OsHavyaea, Ye uMa crnab TepMuyeH BHOC 1
=

crepoBaTeriHo 3aBapsiBaHETo € “CTyfAeHO”, cbC cnabo NpoHWKBaHE;
3aBbpTeTe CrefoBaTenHo Mo Mocoka Ha YacoBHWKOBaTa CTpernka
pbKOXBaTKaTa, 3a Aa Nomny4uTe Nno-rofisiM TepMUYeH BHOC C ehekT Ha
3aBapsiBaHe C No-TofIsIMO pasTansHe.
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Bonb6Harta copma. HL OsHayasa, 4Ye MMa BUCOK TEPMUYEH BHOC U
=

crnefoBaTenHo e npekaneHo “Tonna’, ¢ NMpekoMepHO MPOHUKBaHE;

3aBbpTeTe CrefoBaTenHo pbkoxsaTkaTka B nocoka obpaTHa Ha

YacoOBHUKOBaTa CTperika, 3a Aa nony4unTte no-manko pasransHe.

BABEJEXKA: B oTaeneHneTo 3a MoToBUmnKkaTa ce Hammpa eTUKET C
pasnuyHM ckanu ¢ AebennHn B 3aBUCUMOCT OT MaTepuana u rasbT,
KOWTO ce Bb3HamepsiBa fa ce usnonaea (dur. F).

7. NOAAPBXKA

A BHUMAHME! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALMU
Nno NOAOPBXKA, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBLT E
WU3rACEH U U3KNIKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHHA NOAOPBXKA
OMEPALUUUTE MO OBUKHOBEHATA MOOPBXKA MOFAT OA
BEBAAT NU3BBLPLUEHN OT 3ABAPYUKA.

lMopenka

- He noctaBsiTe ropenkata u HeiHus kaben Bbpxy TONMU
NOBbPXHOCTW, TOBa Lie npeauWsBuMka pasToNsBAHETO Ha
u3onupalMTe MaTepuani 1 TsixHaTa nospega.

PefoBHO npoBepsiBaliTe CbCTOSIHMETO Ha TpbbWTE 3a rasta u
TEXHUTE CBbP3BaHMsl.

Mpu Bcsika cmsHa Ha GobuHaTa 3a Tena, mounucTeTe CbC CyX
CrbCTeH Bb3Ayx (max 5 bar) n npoBepeTe CbCTOAHMETO 1 LienocTTa
Ha HanpaBsnsiBaLlaTa porka.

MpoBsepsiBaiiTe npegu Besika ynotpeba, CbCTOSIHNETO U MOHTaXa
Ha KpalHMTe YacTu Ha roperkara: HakOHEYHWK, KOHTakTHa Tpbba,
pasnpeaenuTen 3a ra3

TenonopasaHe

- lNpoBepsBaiiTe YeCTO CbCTOSAHMETO HA U3HOCBAHE Ha PONKUTE Ha
nogasaLuuTe MexaHu3mu, nepeognyHo noyncTBanTe MeTanHus
npax, KOWTO ce HaTpynsa B'pry/OKOﬂO nogasawina MexaHu3bm
(MaKapm, BXOEH 1 U3XoAeH BOAaY Ha enekTpoaHaTa TeJ'I).

W3BBHPEOHA NOAOPBXKA

ONMEPAUUUTE NO U3BBLHPEAHA NOOAPBLXKA TPABBA OA
BEBbJAT M3BLPLUEHM EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH UMK
KBAIIMGUUUPAH MEPCOHAIl B OBIIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA U B CBOTBETCTBUE C TEXHUYECKU
CTAHLOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! NPEOW OA CBANUTE MAHENWUTE HA
ENEKTPOXXEHA U OA CTUTHETE OO HEFOBATA BbTPELLHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3rACEH WU
WU3KMIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

HsAKon KOHTPONHU paGoTu, U3BLPLUBAHU NOA HaNpeXeHue BbB
BbTpPElIHaTa 4acT Ha eNeKTpoXeHa, MoraT Aa npeausBukat
cepuo3eH TOKOB yAap, MOPoAeH OT AUPEKTHMUSI KOHTaKT € YacTn
noj HanpexeHue U/ UNu HapaHsiIBaHUs!, BCIIeACTBME Ha KOHTaKTa
C ABMXeLUM ce YacTu.

- MNepuvognuHo u ¢ uectota, 3aBucewa OT ynotpebata Ha
efekTpoXeHa W Hanuuneto Ha npax B paboTHaTta cpepa,
npoBepsiBaiiTe BbTPELIHaTa 4acT Ha eNleKTpoXeHa 1 nouncTeanTte
npaxa, KOWTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcopmaTopa,
NOCPEACTBOM CTPYS OT CyX CrbCTeH Bb3gdyx (max 10 bar).

He HacouBaliTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY €MEKTPOHHUTE
nnatku; 3a TAXHOTO noyucTBaHe TpsibBa Aa npeaBuauTe MHOrO
MeKa YeTka UK cneumarnty 3a Tosa pasTBOpUTENH.

- [pu noyncTBaHeTO NPOBEPETE, Aarnu eNeKTPUHECcKUTE CheAUHEHNS
ca fobpe 3aTerHaT v Janu usonauusita Ha kabenute He e
roBpefeHa.

B kpas Ha Te3an onepauuu noctaBeTe OTHOBO NaHenuTe Ha
eneKkTpoXeHa KaTo 3aTerHeTe Aokpan BCUYKM BUHTOBE.

B HuKakbB cnyyaii He 3aBapsiBaiTe Npu OTBOPeHa MalLnHa.

Crnen kato CTe U3BbpWWNM MopapbXKka WM nonpaska,
Bb3CTaHOBETE BPbB3KUTE U kabenaxuTe, kakTo ca Gunu npegm
ToBa KaTo ce MorpwkunTe a He BMMU3aT B KOHTAKT C ABWKELLW ce
YacTy UNK YacTu, KOUTO MoraT Aa AOCTUTHAT BUCOKM TemnepaTypu.
CBbpKeTe BCUYKM NMPOBOAHULM, KakTo ca 6unu npean ToBa kaTo
ce norpwkute Aa GbaaT pasgeneHn Mexay TAX Bpb3kUTE Ha
MbPBUYHUA TPaHCOPMATOP C BUCOKO HampexeHue OT Tesn Ha

BTOPUYHUSI TPAHCOPMATOP C HUCKO HanpexeHue.
V3nonagaiiTe BCWUYKM OpUTMHaNHW wanbu u
3aTBapsSIHETO Ha CTpyKTypaTa.

BWHTOBE, 3a

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEOU

B CNYYAWM HA HEYOOBJIETBOPUTEJIHO ®YHKLUMNOHUPAHE HA

ENEKTPOXEHA, MPEOV OA HAMPABUTE NO CUCTEMATU4YHA

MPOBEPKA UNW A CE OBBbPHETE KbM CEPBU3HWA LIEHTBHP,

MPOBEPETE CIEAHUTE HELLA:

- Oa npoBepuTe, fAan OCHOBHWS MNpekbCBa4Y € BKIIOYEH, B

nonoxenvie “ON” 1 Janu cBETU CbOTBETHATa Namna.; B NPOTUBEH

cnydaii fedekta ce Hamupa B 3axpaHBallata nuHus (kabenu,

KOHTaKTHM KIo4YOBE W/ UIW BUMKW, MPeAna3uTenu u T.H.).

[ann He e BkMlOYeHa XbMATaTa WHAMKATOPHA namna, KosiTo

cUrHanuaupa 3a BKIOYBaHE Ha 3alyuTata OT CBpbXHaNpexeHve

MM MHOTO HUCKO HamnpexeHue Uni KbCo CbeaNHeHNe.

MpoBepeTe, fanu 3a OTAENHUTE PEXUMU Ha 3aBapsiBaHe, cTe

Cnasunn HOMUHaNHUS BPEMEBU PEXUM, T.e. Aanu CTe npaBunu

MoYMBKM MoBpemMe Ha paboTa 3a oxnaxpaHe Ha MaluHaTa; B

cryyaii Ha 3aaeicTBaHe Ha TepMocTaTa, U34akaiTe ecTeCTBEHOTO

oxNnaxjaHe Ha MalluHata, npoBepeTe U3NpaBHOCTTa Ha

BeHTMnaTopa.

- lNpoBepeTe HanpexeHUeTo Ha NMHUATA. AKO HanpexeHueTo e

npeKanHo BUCOKO WUIN HCKO MallvHaTa Hama Aa paboTu.

MpoBepeTe, AanM HAMa KbCO CbeAWHEHWE Ha u3xoja Ha

enekTpOXeHa: B CIyysii, Ye UMa TakoBa , OTCTPaHeTe ro.

- lNposepeTe, fganu CBbp3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa cuctema, e
M3BbPLUEHO MPaBUNIHO, OCOBEHO CBbP3BaHETO Ha  Lurkarta
Ha 3amacsiBalms kaben c fertaiina, Ja G6bae 6e3 msonupalim
MaTteuanu (Hanp. nakose).

- WManonseanusi 3awmTeH ras ga GbAe npaBuneH W B MpaBUHO
KOMMYeCTBO.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

AL

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 zastosowano termin “spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpiecznego uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego,
odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace
na celu kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonane po
wylaczeniu spawarki i odigczeniu zasilania urzadzenia.

Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wytaczy¢ spawarke i odlaczy¢ zasilanie.

Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania
wyposazonego w uziemiony przewéd neutralny.

Upewnic¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podiaczona
do uziemienia ochronnego.

Nie uzywaé¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
lub tez podczas padajacego deszczu.

Nie uzywac¢ kabli z uszkodzong izolacjgq lub poluzowanymi
potaczeniami.
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- Nie spawac¢ pojemnikéw, kontenitorow lub przewodéw
rurowych, ktére zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe
substancje tatwopalne.

- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw
czystych i nie przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie srodki stuzace
do usuwania oparéw spawalniczych; nalezy systematycznie
sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
spawalniczych w zaleznosci od ich skiadu, stezenia i czasu
trwania samego procesu spawania.

- Przechowywa¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed
bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli
uzywana).

POLO0®

- Zastosuj odpowiednia izolacje elektryczng pomiedzy
uchwytem spawalniczym, spawanym przedmiotem i
ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére

znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie
glowy i odziez ochronng przewidziane do tego celu oraz
stosowac¢ pomosty lub chodniki izolacyjne.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych
z normg UNI EN 169 lub UNI EN 379, zamontowanych na
maskach lub przytbicach spawalniczych zgodnych z norma
UNI EN 175.

Nos$ odpowiednia odziez ognioodporng (zgodng z norma
UNI EN 11611) oraz rekawice spawalnicze (zgodne z
norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu skory na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego
wytwarzanych przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne
osoby znajdujace si¢ w poblizu tuku za pomocg oston lub
zaston nieodbijajacych.

Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych
operacji spawania zostanie stwierdzony poziom codziennego
narazenia osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od 85 db(A),
nalezy obowigzkowo zastosowac odpowiednie srodki ochrony
osobistej (Tab. 1).

2OORO®®

- Przeplywajacy prad spawania powoduje powstawanie pél
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu
obwodu spawania.

Pola elektromagnetyczne moga naktada¢ sie na funkcjonowanie

aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy

metalowe, itp.).

Nalezy zastosowac¢ odpowiednie Srodki ochronne w stosunku

do oso6b stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu

do strefy, w ktérej uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu

technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w

pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.

Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami

dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne

w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie¢ do nastepujacych zalecen,
umozliwiajacych zredukowanie  ekspozycji na pola
elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej
siebie.

Zwracaj uwage, aby gtowa i tuléw znajdowaly sie najdalej
mozliwie od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z
tej samej strony ciata.

Podtacz przewoéd powrotny pradu sp

lia do sp 1ego

przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
zlacza.

- Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o
nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu
obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=20cm (Rys. G).

/\

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu
technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wylacznie w
pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.
Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktore sa podigczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim
napieciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o

elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.

NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie
”Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-
9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i
uzytkowanie”.

- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub
podajnik drutu sg podtrzymywane przez operatora (np. z
pomoca pasow).

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie

nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw

zastosowania platform bezpieczenstwa.

NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB

UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza

iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku

przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac
niebezpieczna suma napig¢ jalowych pomiedzy dwoma
réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,

o wartosci mogacej osiaga¢ podwojng wartos¢ graniczng

dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z

zastosowaniem odpowiednich sSrodkéw, aby okresli¢

czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane

odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9

normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:

Instalacja i uzytkowanie”.

zwigkszonym  zagrozeniu  szoku

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawié spawarke na réwnej powierzchni,
o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym
przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...) istnieje
niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE:
jakiejkolwiek obrobki
niebezpieczne (np.
instalacji wodnej).

uzywanie spawarki do
odmiennej od przewidzianej jest
rozmrazanie przewodéw rurowych

- PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem
przy pomocy odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych
przypadkowym upadkom (jezeli uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy
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zamontowa¢ zabezpieczenia, ruchome
spawarki i podajnicy drutu elektrodowego.

czesci obudowy

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie

czesciach podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przykfad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujgcego sie
pod nimi;

- Smarowanie kot zgbatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI |

ODLACZENIU ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrodtem pradu
przeznaczonym do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie
do spawania metodg MAG stali weglowych lub niskostopowych, w
ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w ktdrej wykorzystywane
sg druty elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Sg ponadto przeznaczone do spawania metodg MIG stali
nierdzewnych w ostonie argonu + 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi
(lutowanie) w ostonie argonu, w ktorej wykorzystywany jest drut
elektrodowy wtasciwie dobrany do spawanego przedmiotu.

Jest ponadto mozliwe stosowanie drutéw  rdzeniowych
przeznaczonych do uzytku bez ostony gazowej - Flux -, dostosowujagc
polaryzacje uchwytu spawalniczego do zalecen producenta drutu.
Funkcjonowanie SYNERGICZNE umozliwia szybkie i fatwe
ustawianie parametrdw spawania, gwarantujgc zawsze wysoki
poziom kontroli tuku oraz jako$ci spawania (OneTouch Technology).
Szczegolnie 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 koficowego (Burn-back) uzalezniony od predkosci
podawania drutu;

Zabezpieczenie termostatyczne;

Zabezpieczenie przed przypadkowym zwarciem spowodowanym
przez zetknigcie sie uchwytu spawalniczego z masg;

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym zasilaniem (zbyt wysokie
lub zbyt niskie napigcie zasilania);

Zmiana polaryzacji (Spawanie metodg FLUX);

AKCESORIA W ZESTAWIE
- uchwyt spawalniczy;
- przewdd powrotny wyposazony w zacisk masowy;

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli z argonem;

- Wozek;

- Przytbica samosciemniajgca;

- Zestaw do spawania metodg MIG-MAG.

3. DANE TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtoéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnosci spawarki podane
sg na tabliczce parametréw, o nastgpujagcym znaczeniu:
Rys. A
1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkciji
urzadzen do spawania fukowego.
2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.
3- Symbol wybranego procesu spawania.
4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze byé wykonywane w
$rodowisku o zwigkszonym 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%).
-1 : Maksymalny prad pochtonigty przez linie.

1 max

- |, - Rzeczywisty prad zasilania.

8- Wydajnos$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwdd spawania otwarty).

- 1,/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktore
moga by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu
spawania.

X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktdrego spawarka

moze wytwarza¢ odpowiednig ilo$¢ 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 zostang 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 powroci do dopuszczalnej granicy.

- AIV-ANV Wskazuje game regulacji pradu spawania

(minimalny - maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

9- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zamoéwienia czesci zamiennych i
badania pochodzenia produktu).

10- —= : Wartos¢ bezpiecznikéw z opéznionym dziataniem,
ktore nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podano w paragrafie 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i

cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki

nalezy odczyta¢ 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-  Wytacznik gtéwny ON/OFF.

5- Ztacze przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy.
6- Przewdd zasilania.

Podajnik drutu:

7- Zacisk dodatni (+).

8- Zacisk ujemny (-).

N.B. Zmiana polaryzacji podczas spawania metodg FLUX (bez
ostony gazowej).

PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)

1- Dioda sygnalizujgca obecnos$¢ napigcia sieci.

2- Dioda sygnalizujgca alarm (zadziatanie ~ termostatu
bezpieczenstwa, zwarcie pomigdzy uchwytem spawalniczym a
przewodem masowym, zbyt wysokie/zbyt niskie napiecie).

3- mm : Regulacja grubosci materiatu (moc spawania)

- g0
IS

H‘ . nizsze napigcie tuku.

Regulacja $ciegu spawalniczego (diugosc¢ tuku)
: ustawienia domysline.

L wyzsze napiecie tuku.
5. INSTALACJA

UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU
| PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU
SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA.
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PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA B’YC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem
Rys. D

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w
poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzgcego nie
znajdowaly sig¢ przeszkody; upewni¢ sie jednoczesnie, czy nie sg
zasysane pyty przewodzgce, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewni¢ co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni,
o nosnosci odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia
wywrocenia lub przesunigcia, ktore s niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podtgczenia elektrycznego, nalezy
sprawdzi¢ czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg
warto$ciom napigcia i czgstotliwosci sieci, ktére sg do dyspozycji w
miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podtgczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem,
nalezy stosowa¢ wytgczniki réznicowopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker)
zaleca sig¢ podtgczenie spawarki do punktéw interfejsowych sieci
zasilania, ktére wykazujg impedancje mniejsza od wartosci Zmax
=0.15 ohm.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W  przypadku poditgczania do publicznej sieci zasilania,
obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy
spawarka moze zosta¢ do niej podigczona (jezeli to konieczne
skonsultowa¢ sie z przedsigbiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybucii).

Wtyczka i gniazdko

Podtaczy¢é wtyczke przewodu zasilania do gniazdka sieciowego
zabezpieczonego przez bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik;
podtgczy¢ specjalny zacisk uziemiajgcy do przewodu uziomowego
linii zasilania (z6tto-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 spawarkg oraz od napiecia znamionowego
zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad
powoduje nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego
przewidzianego przez producenta (klasy I), 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 sg warto$ci zalecane dla przewodow
spawania (w mm?), w zaleznosci od maksymalnego pradu
wytwarzanego przez spawarke.

Podtaczenie do butli gazowej (jezeli uzywana)

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wozka: max

30 kg.

Dokreci¢ reduktor cisnienia(*) do zaworu butli z gazem, wkfadajac

specjalng redukcje dostarczong w akcesoriach, w przypadku

zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/CO,.

Podtgczy¢ przewod rurowy doprowadzajgcy gaz do reduktora i

dokreci¢ zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli poluzowa¢ nakretke regulujaca
reduktor ci$nienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato ono
dostarczone razem z urzadzeniem.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtgczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to
mozliwe do spawanego ztgcza.

Uchwyt spawalniczy
Przygotowa¢ do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac
dysze i rurke kontaktowg, aby utatwi¢ wyjecie.

Zmiana polaryzacji
Rys. B
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metodg MIG/MAG (gaz):
- Potgczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego pochodzacy z
podajnika drutu z czerwonym zaciskiem (+).
- Potgczy¢ przewdd powrotny uchwytu z czarnym zaciskiem (-).
- Spawanie metodg FLUX (bez ostony gazowe;j):
- Potgczy¢ przewod uchwytu spawalniczego pochodzacy z
podajnika drutu z czarnym zaciskiem (-).
- Pofgczy¢ przewdd powrotny uchwytu z czerwonym zaciskiem
(+).
- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

Zalecenia:

Obroci¢ do koncataczniki przewoddw spawania w szybkoztaczkach,
(jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidiowy styk elektryczny; w
przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie tgcznikéw z odnos$nym
szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

Uzywac najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.

Nie uzywa¢ metalowych struktur, ktére nie sg czescig poddawanego
obrébce przedmiotu, w zastgpstwie 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 ZOSTAIA

WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA

PROWADZACA DRUT | RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU

SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | RODZAJOWI

ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO

ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU

NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

Otworzy¢ pokrywe podajnika.

- Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewni¢ sig, czy bolec

prowadzacy trzpien jest prawidtowo utozony w odpowiednim

otworze (1a).

Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujaca i odsunac¢ je/jg od rolek/i dolnych/

ej (2a).

Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla

zastosowanego rodzaju drutu (2b).

Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cigciem zdeformowang

koncowke i zaokragli¢; obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym

do ruchu wskazéwek zegara i witozy¢ koncéwke drutu do tulejki
prowadzacej wejsciowej, wciskajgc na 50-100mm poprzez tulejke
prowadzaca do ztgczki uchwytu spawalniczego (2c).

- Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/g regulujgc naprezenie na $rednig
warto$¢, sprawdzajgc czy drut jest prawidlowo umieszczony w
rowku rolki dolnej (3).

- Zdjac¢ dysze i rurke kontaktowg (4a).
Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wigczy¢ spawarke,
wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu
drutu na tablicy sterowniczej (jezeli obecna) i odczeka¢, az
koncowka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i wysunie
sie na dtugos¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢
przycisk.

UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut
znajduje si¢ pod napigciem elektrycznym i jest poddawany
sile mechanicznej; moze wiec powodowac, jezeli nie zostaty
zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku

-105 -



elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Nie kierowa¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa si¢ prawidtowo; wykalibrowa¢
docisk rolek i hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych
mozliwych, sprawdzajgc czy drut nie $lizga sie¢ w rowku oraz czy
podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty sie zwoje drutu
z powodu nadmiernej inercji szpuli.

Odcig¢ koniec drutu wystajgcego z dyszy na 10-15mm.

Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutu i oderwanie kropli nastgpuje w wyniku zwaré
powstajgcych na koncu drutu znajdujgcego si¢ w jeziorku
spawalniczym (do 200 razy na sekundg). Diugo$¢ wolnego wylotu
drutu (stick-out) znajduje sie zwykle w zakresie od 5 do 12mm.
Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.6 -0.8 mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: CO, lub mieszanki Ar/CO,
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: 0.8 - 1.2 mm (wersja 140A)
0.8 - 0.9 mm (wersja 115A)
- Gaz przeznaczony do uzytku: Brak
GAZ OSLONOWY

Przeptyw gazu ostonowego musi wynosi¢ 8-14 I/min.

FUNKCJONOWANIE W TRYBIE SYNERGICZNYM

(Aby rozpoczg¢ spawanie wystarczy ustawi¢ grubo$¢ materiatu
(OneTouch Technology).

Sg do dyspozycji dwie rézne skale (RYS. C-5), wskazujgce
orientacyjng grubos¢, ktéra moze by¢ spawana w zaleznosci od
zastosowanego drutu.

Regulacja mocy spawania w zaleznosci od grubosci blachy wywiera
jednoczesnie wptyw na predko$¢ podawania oraz ilo$¢ pradu
przenoszong na drut spawalniczy.

Po ustawieniu dtugo$¢ tuku regulatora w pozycji posredniej Hk s
uzyskuje sie dobry punkt startowy, umozliwiajgcy spawanie w
réznych warunkach roboczych.

REGULACJA KSZTALTU SCIEGU SPAWALNICZEGO

Regulacja ksztattu $ciegu nastepuje przy pomocy pokretta (Rys.
C-4), ktére reguluje dtugosc¢ tuku, a w zwigzku z tym wyznaczana
wieksze lub mniejsze obcigzenie cieplne podczas spawania; w
wiekszosci przypadkdw przy ustawieniu pokretta w pozycji Srodkowe;j
o, HL ) uzyskuje sie optymalne ustawienie podstawowe.

Ksztatt wypukty. H. Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwigzku

z tym spawanie jest “zimne”, przy stabym wnikaniu; obré¢ pokretto w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek, aby uzyska¢ wieksze
obcigzenie cieplne i uzyska¢ efekt spawania przy gtebszym
wtopieniu.

Ksztatt wklesty. Oznacza wysokie obcigzenie cieplne, w

N
zwigzku z tym spawanie jest zbyt “gorace”, przy zbyt duzym wnikaniu;
obro¢ pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara,
aby uzyskac ptytsze wtopienie.

UWAGA: W podajniku drutu znajduje sie tabliczka, na ktérej podane
sg rozne skale grubosci, w zaleznosci od materiatu i gazu, ktory
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
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

MOGA BYC

Uchwyt spawalniczy

Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach
gorgcych; moze to powodowaé stopienie materiatéw izolujgcych
powodujgc bardzo szybkie zuzycie.

Sprawdzac¢ okresowo szczelno$¢ instalaciji rurowej i ztgczek 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 czgsci koricowych uchwytu elektrody:
dysza, rurka kontaktowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu

- Czesto sprawdzac¢ stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo
usuwac pyt metaliczny osadzajgcy 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 napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢é powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt 2z czesciami
znajdujacymi si¢ pod napieciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki
i usuwaé 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 migkkg
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg
odpowiednio zaci$nigte, a na okablowaniach nie wystepujg slady
uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowa¢ panele spawarki, dokrecajgc do konca $ruby
zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas
gdy spawarka jest otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby
nie stykaty sie one z czesciami znajdujgcymi sie w ruchu lub
czedciami, ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij
wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj
o to, aby prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego
wysokiego napigcia od potaczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIAURZADZENIA,

PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA

DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY

SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wylacznik gtéwny znajduje sie w pozycji “ON”

zapali si¢ odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka

znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lubf/i

gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sig zotty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia

termicznego przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w
przypadku zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy
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odczekaé na naturalne schtodzenie urzadzenia, sprawdzi¢
funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowa¢ napigcie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt
wysoka lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.
Skontrolowa¢, czy na wyj$ciu spawarki nie nastgpito zwarcie:
usung¢ usterke.

Obwdd spawania jest podtgczony prawidiowo, a szczegélnie czy
zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podigczony do
przedmiotu i nie zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farby).
Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.
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TAB. 1 PN

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL | == | > | =N | B | 85 | O«

I, max (A) 230V 230V mm? kg m/min dB(A)
115 T16A 16A 10 10.7 1-18 <85
140 T16A 16A 16 10.8 1-20 <85

| TAB. 2 N[0

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7
- DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

MODEL |§ VOLTAGE CLASS: 113V
I, max (A) | Imax (A) | X (%) A
115 35 | ArCo,CO,
15 STEEL: 0.6 + 1
90 35 NO GAS AL 0.8+ 1
140 35 | Arco,/co, INOX: 0.8
140 FLUX CORED: 0.8 + 1.2
115 35 NO GAS
150 60 Ar CO,
STEEL: 0.6 + 1
115 + 140 AL: 0.8 + 1
INOX: 0.8
180 60 co,
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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 siimpegna 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 devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun 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 estda acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados
de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad
por todos los dafios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewahrleistung fiir 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 zuriickgesendet, muf dies - auch
im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsgiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur
gliltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund
fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AufRerdem wird jede Haftung fir direkte und
indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA
KomnaHus-npounssoaunTens rapaHTUpyeT XopoLuyto paboTy MalmHHoro obopyaoBaHus n 06si3yeTcst 6ecnnaTtHo Npou3BecT 3aMeHy
YacTell, UMeIOLLMX HeWUCNpaBHOCTW, SBMBLUMECS CMEACTBMEM MIOXOro KayecTBa MaTepuana wnu AedekToB Npov3BOACTBA, B
TevyeHUn 12 MecsiLeB ¢ AaTbl Mycka B dKCMyaTaLmio MaLlMHHOro o6opyaoBaHUs, NPOCTaBNeHHON Ha cepTudmkaTte. BosspalleHHoe
obopyaoBaHue, faxe Haxopslieecs nog AeiCTBMEM rapaHTum, AOMkHO GbiTb HanpasneHo Ha ycrnosusix NMOPTO ®PAHKO u
6ynet BosspaiieHo B YKABAHHOE MECTO. V3 oroBopeHHOro Bbille UCKMIO4aeTcs MallMHHOe obopyaoBaHue, cuutarlleecs
TOoBapamu noTpebreHns, B COOTBETCTBUM C eBponenckon aupektusoi 1999/44/EC, Tonbko B TOM Cnyyae, ecnu OHU Gbinu
npopaaHbl B rocyaapcTeax, Bxogawmx B EC. MapaHTUitHbI cepTudmkaTt cuntaeTcs 4eNCTBUTENbHLIM TOSbKO MPU YCMOBUK, YTO K
HeMy npunaraeTcs TOBapHbIii Yek 1M ToBapOCONPOBOANTENbHANA HaknaaHas. HemcnpaBHOCTYW, BO3HUKLLME M3-3a HENPaBUIbHOMO
MCMOsb30BaHWs!, NOPYM UM HeBPEXHOro obpalleHnsi, He NMOKPbLIBAKTCA AEWCTBUMEM rapaHTuu. [JononHWTENbHO NpousBoauTenb
cHUMaeT ¢ cebs nobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakon-nnbo NpsMoii Nn HenpsMoii yLuep6.

(PT) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a
substituicdo das pecas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagéo no prazo
de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se
em garantia, deveréo ser despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. S&o 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, adulteragdo ou descuido, sdo 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 kataokeuaoTikr eTaipia eyyudTal TNV KA AEIToupyia Twv PnXovwy Kal deoUEVETAl va eKTEAETEI DWPEAV TNV QVTIKATAOTAGH
THNMATWY o€ TTEPITITWON @BOoPAG Toug e€aITiag KOKNAG TToIOTNTAG UAIKOU 1 EAATTWHATWY KATOOKEURG, €VTOG 12 punvwv amoé tnv
nuepounvia B€ong og AeIToupyiag Tou PNXavAPaTog TTIBEBAIWMEVN aTTd TO TTIOTOTTOINTIKG. Ta PNXAVANOTA TTOU ETTICTPEPOVTAI, AKOPA
Kal av gival og eyyunon, Ba otéAvovtal XQPIX EMIBAPYNZH kai Ba emoTpépovial pe £¢oda MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO.
EgaipoUvTtal atméd Ta opI{dHEVa TA UNXOVAHOTA TTOU aTTOTEAOUV KATAVOAWTIKG ayaBd oUP@wva PE ThV eupwTraikn odnyia 1999/44/
EC poévo av mwAouvtal oe kpatn péAn tng EE. To moTomoinTiké eyyunong 1oxUel yévo av ouvodeUeTal aTrd ETTIONUN OTTOdEIEN
TANPwWHNAG 1 atrddeign TTapaAafng. Evoexdpeva poBAfpaTa o@eIAdueva o€ KOKA Xpon, TTapaTroinan rj auéAeia, atrokAgiovTal atro
TNV gyyunon. ATroppiTrTeTal, £1Tiong, K&Be eubuvn yia otroiadnTote BAGRN dueon f éuyeon.

(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 regu of van
het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(HU) JOTALLAS
A gyart6 cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok
az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd
napjatdl szamitott 12 honapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni,
amelyek UTOVETTEL lesznek a vevshoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unio 199/44/
EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsiilnek, s az EU tagorszagaiban kerdiltek értékesitésre. A jotallas csak
a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerili hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem
megfelelé gondossaggal valo kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi felel6sségvallalas
minden kdzvetlen 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, doveditd cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA
PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de
consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de
garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie,
manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata
de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig
materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som
lamnas tillbaka, aven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS
BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som réknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och
déa enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tilsammans med kvitto eller leveranssedel.
Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsldshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager 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 Iabet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato,
der fremgar 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/EQF udger forbrugsgoder, men kun
pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer.
Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed. Producenten fralaegger
sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfgre 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 tilharer forbrukningsvarer ifglge 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.
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(FI1) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvéan toimivuuden sek&@ huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia
huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttdonottopaivasta, mika ilmenee sertifikaatista.
Palautettavatkoneet, myds takuussaolevat, onlahetettdva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLAja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN
KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyédykkeisiin 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 vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi
yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista tai valillisisté vaurioista.

(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strojli a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dili opotfebovanych z divodu $patné kvality
materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené
stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na
zakladé dohody tvori vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze
byly prodany v €lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predloZen spolu s Uétenkou nebo dodacim
listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se
dale nevztahuje na v8echny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality
materidlu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom
liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na
NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/
ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu
s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

(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 oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so
le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko
potrdilo je veljavno le, €e je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija
ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora
pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo
rezervnih delov Se 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov
(ZVPot-E) (Ur.l.RS &t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek
na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potro$nikom; opozarja potro$nike, 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 SLOVENIJO: 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 tvorni¢kih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni
strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vra¢aju 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 poprac¢en racunom ili dostavnom listom. O$tecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara
nisu pokriveni garancijom. Proizvodac¢ se ujedno odriCe bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as
susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos,
kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grgzinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siungiami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO
léSomis. 1Simtj auk3c¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus
vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio
arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo
priezilra. 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 kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. 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 miidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- v&i
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi
hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste v6i kaudsete kahjude eest.
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(LV) GARANTIJA

RaZotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé|
vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kops sertifikata noraditd masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nositamas
masinas, pat to garantijas laika, ir janosita 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 ceku 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 tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) TAPAHLIUA

dupmata npousBoauTen rapaHTupa 3a Ao6poTo (DYHKUMOHMPaHe Ha MallMHWUTE W ce 3adbihkaBa Aa M3BbpLK GeannaTHo
noAMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce MOBPEeAUnM, 3apaan HeKkayecTBEeH MaTepuan unu nNpou3BoacTBeHn Aedektn, Ao 12 meceua ot
[AaTtaTta Ha nyckaHe B Je/iCTBME Ha MalLMHaTa, [okasaHa C rapaHUyoHHa kapTa. BbpHaTUTe MaluMHW, OPU U B rapaHums, Tpsbea
na 6baat nsnpatenn cbe SAMNATEH NMPEBO3 n we 6baat BbpHati ¢ HAJTOXKEH MMNATEX. C nsknoyeHne Ha MalluuHUTe, KOUTo
ce cyuTaT 3a ABMXXMMO UMYLLIECTBO 3@ NOCTOSHHO MON3BaHe, KakTo e YCTaHOBEHO OT eBponenckata anpektmusa 1999/44/EC, camo
aKo MallMHUTE ca NPoAaBaHu B CTPaHU YneHkn Ha EBponeiickus cbios. MapaHLMoHHaTa KkapTa e BanuaHa, caMo ako € NpuapykeHa
oT cbrickaneH GOH unu pasnucka 3a AocTaska. HepeaHocTUTe, NponaTUYaLLy OT Nolua ynoTtpeba nnm HeBpexHOCT, ca U3KMIYeHN OT
rapaHumsita. OCBeH TOBa Ce OTKIOHsIBA BCSIKAKBA OTFOBOPHOCT 3a AMPEKTHW UMW UHAMPEKTHN LLETU.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie
w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na
gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po
naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra
konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejskg 1999/44/WE, wytgcznie, 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 sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie
szkody posrednie i bezposrednie.
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(EN)
(Im

(FR)
(ES)
(DE)
(RU)
(PT)
(EL)

CERTIFICATE OF GUARANTEE ~ (NL)  GARANTIEBEWIJS (SK)  ZARUCNY LIST
CERTIFICATO DI GARANZIA (HU)  GARANCIALEVEL (SL)  CERTIFICAT GARANCIJE
CERTIFICAT DE GARANTIE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (HR-SR) GARANTNILIST
CERTIFICADO DE GARANTIA ~ (SV)  GARANTISEDEL (LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS
GARANTIEKARTE (DA)  GARANTIBEVIS (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT |
FAPAHTUAHBIN CEPTUGUKAT  (NO)  GARANTIBEVIS (LV)  GARANTIJAS SERTIFIKATS
CERTIFICADO DE GARANTIA  (FI) TAKUUTODISTUS (BG)  TAPAHLIMOHHA KAPTA
TIZTOTIOHTIKO EFTYHEHY, (CS)  ZARUCNILIST (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

(EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES)
Fecha de compra - (DE) Kauftdatum - (RU) data npogaxu - (PT)
Data de compra - (EL) Hpepopnvia ayopds - (NL) Datum van aankoop
- (HU) Vasarlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (DA)
Kgbsdato - (NO) Innkjgpsdato - (FI) Ostopaivamaara - (CS) Datum
zakoupeni - (SK) Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR-
SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupaev - (LV)
Pirk§anas datums - (BG) JATA HA MOKYTKATA - (PL) Data zakupu:

Sales company (Name and Signature)

(DA) Forhandler (stempel og underskrift)

(EN)

(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)
(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (F1) Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)
(ES) Vendedor (Nombre y sello) (CS) Prodejce (Razitko a podpis)

(DE) Handler (Stempel und Unterschrift) (SK) Predajca (Peciatka a podpis)
(RU) LWTAMM v NOAMUCL  (TOPFOBOIO MNPEAMNPUATUA)  (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

(EL) Katdompa mdknons  (Zd paylda kar vroypadn) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(NL) Verkoper (Stempel en naam) (ET) Edasimiitigi firma (Tempel ja allkiri)

(HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas) (Lv) Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
(RO) Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (BG) NPOOABAY (Moanwuc v Mevar)

(sv) Aterférsaljare (Stampel och Underskrift) (PL) Firma odsprzedajgca  (Piecze¢ i Podpis)

(EN) The product is in compliance with: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(IT) Il prodotto & conforme a: (NO) At produktet er i overensstemmelse med:

(FR) Le produit est conforme aux: (FI) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
(ES) Het produkt overeenkomstig de: (CS) Vyrobok je v stlade so:

(DE) Die maschine entspricht: (SK) Vyrobek je ve shodé se:

(RU) 3asBnsieTcs, YTo U3enne CooTBETCTBYET: (SL) Proizvod je v skladu z:

(PT) El producto es conforme as: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(EL) To Npoidveival KATaOKEUAOUEVO CUUPWVA JE TN: (LT) Produktas atitinka:

(NL) O produto e conforme as: (ET) Toode on kooskdlas:

(HU) Atermék megfelel a kovetkez6knek: (Lv) Izstradajums atbilst:

(RO) Produsul este conform cu: (BG) MpoayKkTbT OTroBaps Ha:

(SV) Att produkten ar i Gverensstammelse med: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) IMPEKTMBI - (PT) DIRECTIVAS -
(EL) MPOAIATPAE - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER -

LVD 2006/95/EC + Amdt.

(F1) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID -

(LV) DIREKTIVAS - (BG) AMPEKTUBY - (PL) DYREKTYWY

EMC 2004/108/EC + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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