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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND H  AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
PROHIBITION SIGNS FELIRATAI.
I LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’'OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A
F  LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE.
D'INTERDICTION PL OBJAgNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
D  LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND
VEgBOTSZE@HG GEBOTS-U Cz  VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A
E IF_’ERYOEI\IIgII(\:I%ENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y Sk USVETncy K SicNALOM NEBEZPECENSTVA,
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E SI LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
NL  LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN HRISCG, LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
oK exggﬁ'ﬁg %E\F}o’m}g PrIeT 0 FORBUDSSIGNALER. T B AXIOSJAUS PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY
N gg;RNéxd.EmNGSTEKST "FOR FARE, FORPLIKTELSER 0G EE  OHUD KOHUSTUSED JA KEELUD.
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Y E}\SSTKAMﬁQ’OmENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
GR  AEZANTA THMATON KINAYNOY, YTIOXPEQEHE KAl BG  NIETEHIA HA 3HAUMTE 3A ONIACHOCT, 3ARBIKUTENHM
AMNATOPEYEHE. TETEHAAHA S

RU HEFEH&IEA CUMBOINOB BE3OMNACHOCTHU, OBA3AHHOCTHU

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR -
PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO -. GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK
STQD SAHKOISKUNVAARA - FARE FOR ELEKTRISK STOT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZHI\EKTPOI'II\H IAZ-
CHOCTb I'IOPA)KEHMSI SJ'IEKTPW-IECKVIM TOKOM - ARAMU ES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUT
NI,EBEZPIECZENSTWO K ELEKT EGO - N ZP ZASAHU ELEKTRICKYM PR EM - EZPECENSTVO
ZASAHU ELEK YM % VAR Fg. RICNEGA U ST STRUJNOG UDARA ELEKTROS
SMUGIOPAVOJUS ELEKTRIL@ GIOHT ELEKTRO OKA BISTAMIBA - OI'IACHOCTOTTOKOBYH

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE
SQLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQY FARA
FQR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOZ KAMNQN ZYFKOAAHZHZ - OI'IACHOC b AbIMOB CBAPKM - HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZET FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPARO
SPAWALNICZYCH - NEBEZPEC| SVAROVACICH DYMU - NEBEZPE ENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST

ILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA-SUVIRINIMO DUMU PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT -
METINASANAS 1ZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NYLUEKA MPU 3ABAPABAHE.

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION -
PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR
EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=HZ - ONAC OCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE EXPLOZIE -
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE -
CE)EérS]H(C))g EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - OMACHOCT OT

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - BBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROEECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPIgCHT BESCHERMENDE KLEDN T
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTQJ - SUOJAVAATETU EN KAYTT PAKOLLISTA FORPLIKTELSE

BRUKEVERNETQY OBLIGATORISKT ATT BARA SKYD| ESS LAGG - YIIOXP DQOPA OZTATEYT] fM Rq
OBA3AHHOCTb HALEBATb 3AI.I.|VITHYIOO E)Kﬂy - VEDORUHA HASZNALATAK TELEZ FOLOSIREA Bl MINTEI
DE ROEE(Q’IEOBLIGATORE- E |A ODZIEZY OCHRONNEJ- POV NEPOUEITI CHRANNYCHPROST EDKU -
NN E OCHRANNYCH PRQSTRI KOV - OBVEZNO LECITEZA LA -OBAVEZNO KORISTENJE
Zﬁ IVALOMA DEVETI APSAUGI EH & LIK KANDA KAITSERIIETUST PIENAKUMS
RBTAIZSARGT RPUS SAHBH)I(VITEHHOHOCEHE A NMPEQN, 3HOOBI1EK.I1

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DASTRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEHANSKER OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - Y[TOXPEQZH NA ®OQPATE MPOSTATEYTIKA
TANTIA - OBA3AHH 0% ALI.II HbIE NEPYATKWN - VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MANU\?ILOR DE PROEECTIE LIG, RIE - NAKAZ NO. SZIENIA RE\I}AWIC OCHRONNYCH . POVINNE POUZITI OCHRANNYCH
E OCHRANNYCH NADENITE ZASC ROKAVICE - OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNIH KAVICA PRIVALOMA VETI APSAUGINES PIRSTIN KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBTAIZSARGCIMDUS 3Aﬂ'bﬂ)KI/ITEI'IHO HOCEHE HA I'IPED,I'IA3HI/I PBKABULN.

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA -
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN -
PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOZ YTIEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHZH - OI'IACHOCTb
YNbTPAGUONETOBOIro U3NYYEHUA CBAPKU - HEGE S TES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT, IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - IEBEZPIECZENSTWO OMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO .PODCZAS SPA WANIA NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENIZ SVAROVANII NEBEZPECE STVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA,ZO RANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJO H ZARKOV ZARADI VARJENJA -
OPASNO LTRALJUBICAS TIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU
AVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIRGUSEOHT - METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA OMNACHOCT OT YNITPABUONETOBO OENMBbYBAHE NPU 3ABAPABAHE

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE
PROTECTIQN OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE
PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER -
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BABA SKYDDSMASK - YNOXPEQXH NA ®OPATE MNPOXITATEYTIKH MAZKA -
OBA3AHHOCTb NOJIb30BATLCHA 3ALLMTHON MACKOW - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MASTII DE
PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STIiTU - POVINNE
POUZITIE HRANNEHO STITU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -
VALOMA UZSIDETI APSAUGI E i HUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU -3A0BIIKUTENHO 3I'IOJ'I3B HE HA I'IPEJZII'IA3HA 3ABAPBYHA MACKA.
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USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRON_II_C DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L'USO DELLA

NTERSAG E E LA SOLDADORA A R S DE APARATOS ELECTRICOS Y

VITALES - E PROIBIDO O USG DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRO ICAS

VITAIS - HET GEBRUIKVAN DE LASMACHINEISVERBO RAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE
APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM ANVE DER LIVSVIGTIGT EL EKTRISK OG ELEKTRONIS) PPARATUR AT
BENYTTE s JSEMASKINEN - HITSAUSK oN ILLE, JOILLA ON ELIMIST NETTU
SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT BAUKE SVEISEBNENNENEN FOR B ER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
RISKE OG EL EKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM AR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA
LIVSUPPEH LLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - AI1AFOPEYETAI H XPHEH TOY SYTKOAMMHTH IE ATOMA N10Y
DEP WAL AR TP ORIKES 3V AKEVE T ZOTIKHE [IPEWAETCS MCHONEIORAHNE
CBAPO'-IHgI'g AI1I'IAPA1K\ JAUAM C KUSHEHHOBAXHON SR PAUECRON I BIERTPOHEL MMNAPATYPHI - TILOS A
HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK AR SO ERVEZE BAEN ELETRENNTART, ELEKTROMOS _VAGY
ELEKTRONIKUS K LEK VAN BE PTVE- SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE

RTATOARE RA ELECTRICA SI ELECTRONICA VITAL E JEST UZYWANIE SPAWARKI 0SOBO|

SVA;RIVACTHO Pl ROJE NO ITELE?IIZELEKT ICKYCI}&AE EKTRONICKYCH EIVOTNE( DELEZITY%H 7A KAf P?EEATE[

POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POU. CIM ELEKTRICK A ELEKTRONICK| ZIVOTNE DOLEZIT|
ZARIADENIA PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NA| Ze UPORABLJAJO ELEKTRI NE IN LEKTR SKE
ZIVLJENJSKO OMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO gE KORI TEN.IE éTRO.IA ZA VARENJE NOSITE LEKTRICNIH |
ELEKTRONSKIH ARA A ASMENI S, sg GYWB KAl SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELE| ONINIAIS PRIETAISAIS
SUVIRIN MO APARATU NAUDOTIS DI U USAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE,

IAVAD ME ITSIINILISI ELEKTRIINSTR MENTIJ USTAMISS&DMEID -ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKOMEDICINISKO
IER U LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METIN, TU - 3ABEPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENIEKTPOXXEHA

OT JIULIA - HOCUTENW HA ENEKTPUYECKN UENEKTPOHHUMEOULIMHCKU YCTPOUCTBA.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONI NTES -
GEFAHR NICHT IONISIERI R STRAHLUNGEN LIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO D ES NAO
IONIZANTES GEVAARNIETIONISER NDEST ALEN-g\ EFORIKKE-IONISERENDESTR LER IONIS IMA1TOMA SATEILYN
VAARA - FARE FOR UJONISERT ST] NING - R ICKE JON Iiﬁ% DE - KINAYNOZ MH IONIZONTQON AKTINOBOAION
OI'IACHOCTb HE WOHU3UPYIOLLE| A.I] LI,VIVI -NEM INOGEN SUG S VESZELYE ERICO DE RADIATII NEIONIZANTE -

GROZE%E PROMIENIOWANIEM NIEJONI UJQ‘E:YM N BEZPECI NEIONIZUJICIHO ZAR NI - NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZARIADE NEVARNOST JONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNQST NEJONIZIRAJU IHZRAKA -
NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA ZSTAROJUMA BISTAMIBA -
OMACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OBJTb4BAHE.

GENERAL HAZARD PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO -
PERIGO GE LGEMEEN GEVAAR - ALM E E - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA -
F NIKOZ KINAYNOZ ACHOCTb - ALTALANOS VESZEL PERICOL GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO -

VSEOBECNE NEBEZPE 1-V: EOBECNE NEBEZPE ENSTVO -SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS
-ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - O6LLIN ONACTHOCTMW.

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE OHGANI IN MOVIMENTO ATTENTIOM OFIGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT

BEWEGUNGSEL EMENTE - ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAO OVIMENTO - OPGELETORGANEN
INBE EGING - PAS PA DELE | BEVAEGELSE - VAROLIIKKUVIAOSIA ADVARSEL BEVEGELIGEDELER-VARNIN ORGAN |

RORELSE -NPOZOXH OPIANA ZE KINHZH - BHUMAHUE, YACTWU B IBUXXEHWUU - VIGYAZAT: GEPALKATRE EKMOZGASBAN

VAN AK - ATE.NTIE PIESE IN M_II?CARE -UWAGA: RUCHOME CZ SC ASZYNY-POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR
NA POHYBUJUCE SA SUCAS POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI U POKRETU - DEMESIO! JUDANCIOS
DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHAMAHUE OBUXELLN CE MEXAHU3MW.
MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANIIN MOVIMENTO - ATTENTIQN AUX MAINS, ORGANES EN
MOUVEMENT - AUF DIE HAN,DE ACHTEN, BEWEGUNGSE EMENTE ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO -
CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGE VOOR DE NDEN, ORGANEN IN BEWEGING - PAS P
HANDEBNE, DELE 1 BEV/EGELSE SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER -
AKTA HAN EH ORGAN | ORELSE - MPOZOXH =TA XEPIA, OPTANA ZE KINHZH - OMACHOCTEL %ﬂﬂ PYK, YACTU B
BI/I)K VAZAT A KEZEKI GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK- ATENTIE LA MAINI, IESE IN M,‘?CARE -
ONIC REC PRZED RUCHOMYMI éZ SCIAMI MASZYNY - POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI -
POHY E SA SUCASTI - PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU SAUGDTi
RANKAS JUDAN 10S DETALES - TAHELEPANU KATELE, LIKUVAD MASINAQSAD-UZMANIB KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU
SEKOJIET TAM, LA] ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS
KUSTIGAJAM DALLAM - BHUMAHUE NA3ETE PbLEETE OT ABUXELLWTE CE MEXAHU3MW.

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. - Simbolo che indica la
raccolta separata delle apparecchlature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura
come rifiuto municipale solido misto, ma di r|volger5| ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée
des apparells électriques et électroniques. L'utilisateur negeut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes,
e mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerite.
Der Benutzer hat pflichtgem&B dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt
wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los
aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de
dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O
utente tem a obrigacéo de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - 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. - Symbol, der star for
saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald;
der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sdhké- ja elektroniikkalaitteiden _erillisen
keranksen Kéyttdjan velvollisuus on kééntya valtuutettujen keréyspisteiden puoleen eiké vélittdé laitetta kunnallisena sekajatteend. -
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. - Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvdndaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast
hushdllsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZopBoAo ou deixvel Tn SiagopoTtroinuévn cUAAoy rk'rwv
NAEKTPIKWV KIO NAEKTPOVIKLV CUGKEUWV. O xprﬁrrng UTTOépEOUTﬂI Va pnv 810XeTEUEI QUTA T cucKsug TaV MIKTO OTEPED ACTIKG ATTOBANTO,
aAAd va aTTEUBUVETOI OE EYKEKPIUEVA KEVTPO GU. onng MMBOI, yKa3bIBaloLLUi Ha pa3aenbHblii COOp 3MeKTPUYECKOro U 3NeKTPOHHOTo
obopyaoBaHus. Monb3oBatesnb He MMeeT NpaBa BbibpacbiBaTb AaHHOEe 060pYAOBaHME B KayecTBe CMELIaHHOro TBepAoro GLIToBOro
oTxopa, a obsAsaH oGpau.\aTbcn B_CleunanusmpoBaHHble LeHTpbl c6opa oTxopos. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus
felszerelések szelektiv h Iadek?yujteset jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen
gy(jteni, hanem erre engedéllyel rendelkez6é hulladékgyiijté kdzponthoz fordulni. - Simbol ce indica de|)02|tarea 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. - ymbol ktory oznacza sortowanie odpadow aﬁaratury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych o gadow miejskich stalych, obowiazkiem uzytkownika Jest skierowanie si¢ do
autowzowan&ch osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zarizeni. Uzivatel je
povinen nezlikvidovat toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalnl odpad, ale obrafit se s nim na autorizované shérny. - Symbol oznacujuci
se arovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmlesanx komunalny
pad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loceno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov.
U orabmktega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblasc¢ene centre za zbiranje.
imbol koji oznacava ?osebno sakupljanje elektrichih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovajkaparat kao obican kruti otpad,
vec se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy pnetalsq
surinkima. Vartotojas ne all iSmesti S|ubpneta|sq kaip misri kletluq komunaliniy atlieky, bet Prlvalo kreiptis | specializuotus atliek
surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péérduda volitatu
kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic
atseviSki no citam_elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru munlclpala]a cieto atkritumu
izgaztuve, bet nogadat to#llnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - CumBon, koWTo o3Ha4aBa pa3fefnHo cb1paHe Ha enekTpuyeckaTa u
enleKTpoHHa anapartypa. [lon3BartensT ce 3aabkaBa ja He M3XBbLPNS Ta3W anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA OTnaAbk B KOHTEMHepUTe 3a
CMeT, NoCTaBeHW OT O6LLMHAaTa, a TPA6Ba Aa ce 06bpHe KbM CrieLuanm3mpaHuTe 3a ToBa LIeHTpoBe.
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INSTRUCTION MANUAL

AL

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 ARCWELDING

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.

(

Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS

62081”: INSTALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARC
WELDING).

A\

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
toearth.

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
notweld in the rain.

Do notuse cables with worn insulation or loose connections.

V.. WA

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.

PO LO

Use adequate electrical insulation with regard to the
electrode, the work piece and any (accessible) earthed metal
parts in the vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head
coverings and clothing designed for this purpose and by
using insulating platforms or mats.

Always protect your eyes using masks or helmets with special
actinic glass.

Use special fire-resistant protective clothing and do not allow
the skin to be exposed to the ultraviolet and infrared rays
produced by the arc; other people in the vicinity of the arc
should be protected by shields of non-reflecting curtains.

®

The electromagnetic fields generated by the welding process
may interfere with the operation of electrical and electronic
equipment.

Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-
makers, respirators etc.) should consult a doctor before
stopping in the vicinity of areas where this welding machine
isused.
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Users of vital electrical or electronic devices should not use
the welding machine.

This welding machine complies with the requirements of the
technical standard for the product for use only and
exclusively in industrial environments and for professional
purposes. It is not guaranteed to meet electromagnetic
compatibility requirements in the home.

A EXTRA PRECAUTIONS
WELDING OPERATIONS:

- Inenvironments with increased riskof electric shock;
- Inconfined spaces;
- Inthe 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.
Technical protection measures MUST BE taken as described
in 5.10; A.7; A.9. of the “IECTECHNICAL SPECIFICATION or
CLC/TS 62081”.
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 use measuring instruments to
determine the existence of a risk and should take suitable
protection measures as detailed in 5.9 of the “lIECTECHNICAL
SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

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).

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:

s

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;

Lubriéating the gears.

HOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE

SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.

Never lift the welding machine.

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source used for arc welding and has
been designed specifically for MAG welding of carbon steel and low-
alloy steel with either CO, or Argon/CO, mixture shielding gas using
solid or cored (tubular) electrode wires. They are also suitable for MIG
welding of stainless steel using Argon gas + 1-2% oxygen and of
aluminium with Argon gas using electrode wires with a composition
suited to the piece to be welded (only models in Fig. B1).

Itis also possible to use cored wires in applications without protective
gas by adapting the polarity of the torch to the wire manufacturer's
recommendations (Model in Fig. B2 uses only flux core wire).

STANDARD ACCESSORIES:

torch;
return cable complete with earth clamp;



wheels kit (in models on wheels).

3.TECHNICAL DATA

DATA PLATE

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

Fig. A

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

Symbol forinternal 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~ sm%Ie phase alternating voltage;

ase alternating voltage.

Protectlon rating of the covering.

Technical specifications for power supply line:

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

= |, maxt 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
minutesworkln? 4m|nutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the thermal safeguard will trigger
(the welding machine will remain in standby until its
temperature returns within the allowed limits).

- A/N-A/V: shows the range of adjustment for the welding current

(minimum maximum) at the corresponding arc voltage.

9- Manufacturer's serial number for welding machine identification

(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,

dlscoverlng product origin).

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

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in
chapter 1 “General safety considerations for arc welding”.

2-
3-
4-

o
v

6-
7-

0-

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

OTHER TECHNICAL DATA

-WELDING MACHINE:
-TORCH:

see table 1 (TAB.1)
see table 2 (TAB.2)

The welding machine weight is shown in table 1

(TAB. 1)

4. DESCRIPTION OF THEWELDING MACHINE
CONTROL,ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
Fig. B1, B2

5. INSTALLATION

AWARNING!

CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE
COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THEPOWER SUPPLY OUTLET.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

PREPARATION
Fig.C

ig.
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained
inthe package.

Assembling the protective mask
Fig.D

Assembling the return cable-clamp
Fig.E
HOWTO LIFTTHEWELDING MACHINE

None of the welding machines described in this manual is equipped
with a lifting device.

SITE
Locate the welding machine in an area where openings for cooling air
are not obstructed (forced circulation with fan), leave at least 250mm
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free space around the welding machine; check that conductive dusts,
corrosive vapours, humidity etc., will not enter welding machine.

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface

with sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it from
tipping or moving hazardously.

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, make sure the rating data
of the welding machine correspond to the mains voltage and
frequency available at the place of installation.

The welding machine should only be connected to a power supply
system with the neutral conductor connected to earth.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to
interface points of the power supply that have an impedance of less
thanZmax=0.1 ohm.

PLUG AND OUTLET: connecta normalised plug (2P +T for 1ph, 3P
+T for 3ph) having sufficient capacity- to the power cable and prepare
a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the
special earth terminal should be connected to the earth conductor
(yellow-green) of the power supply line. Table 1 (TAB.1) shows the
recommended delayed fuse sizes in amps, chosen according to the
max. nominal current supplied by the welding machine, and the
nominal voltage of the main power supply.

To carl ?/ out voltage change operations(only the 3-phase version),
take off the panel to gain access to the inside of the machine, and

repare the voltage change terminal board so that the connection
indicated on the special indicator plate corresponds to the available
power supply voltage.

Fig.F
Reassemble the panel carefully using the appropriate screws.
Warning!
In the factory the machine is set at the highest voltage of the
availablerange, e.g.
U, 400V < Voltage setting at the factory.

A WARNING!

Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety
system installed by the manufacturer ineffective with
consequent serious risks to persons (e.g. electric shock) and
objects (e.g.fire).

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING

CONNECTIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.

Table 1 (TAB 1) gives the recommended values for the welding cables
(in mhm *) depending on the maximum current supplied by the welding
machine.

Connection to the gas bottle (if used)
Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support
latform: max 20 kg.
crew the pressure reducing valve onto the gas bottle valve,
inserting the appropriate adapter supplied as an accessory, for
when the gas used is Argon or an Argon /CO, mixture.
Connect the gas inlet pipe to the pressure-reducing valve and
tighten the band supplied.
Loosen the adjustment rin,
before opening the bottle valve

nut on the pressure-reducing valve

Connecting the welding current return cable
This is connected to the piece being welded or to the metal bench
supporting it, as close as possible to the join being made.

Connecting the torch (only for versions with EURO connector)
Engage the torch with its dedicated connector by tightening the
locking ring manually as far down as it will go. Prepare the wire for
loading the first time by dismantling the nozzle and the contact tube to
ease its exit.
Changing the polarity
(only for GAS- NOgAS versions)

Open the reel compartment door.
MIG/MAG welding (gas):
- Connect the torch cable from the wire feeder to the red terminal

+).
- éonneot the clamp return cable to the black terminal (-).

FLUX welding (no gas):

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

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

Close the reel compartment door.

LOADINGTHEWIRE REEL (Fig.H)



AWARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONSTO LOAD

THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED

gFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY
UTLET.

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

seatedinits 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)

Use the adjustment screw located at the centre of the spindle to

apply a slight braking pressure on the spindle itself (1b).

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
ahndbprotrude 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:

- Donotdirectthe 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 %oove and when feed is halted the loops of
wire are notloosened by excessive reelinertia.

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

6 WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

Connect the return cable to the piece to be welded.

Check the polarity (only for FLUX versions).

If solid wire is used, open and adjust the flow of shielding gas by
means of the pressure reducer.

NO‘Il;E: remember to shut the shielding gas off when you finish
work.

Switch the welder on and set the welding current by means of the
switches or rotary switch (if any)

To start welding press the torch button.

To adjust the welding parameters adjust the wire feed rate (where
provided) using the appropriate knob until even welding is
obtained (Fig.B-3).

SPOT WELDING FUNCTION (where provided)
F

ig. L
- Tochange the welding time operate the adjustment knob (Fig.B-5).

WARNING:
In some models the wireguide tip is normally live; take care to
preventunwanted strikes.
The indicator light comes on when there is overheating and cuts off
the power supply; it will reset automatically within a few minutes,
after cooling down.

N

MAINTENANCE

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

ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT
BYTHE 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
shorttime;

- 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
atthe 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 OPERATIONS SHOULD BE
CARRIED OUT ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR
AUTHORISED ELECTRICAL-MECHANICALTECHNICIANS.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE

PANELS AND WORKING INSIDETHE MACHINE MAKE SURE THE
WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while itis 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.

U]
MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

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

SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO
MIG/MAG E FLUX PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E
PROFESSIONALE.

Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice” .

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO
L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro
della saldatrice ed informato suirischi connessi ai procedimenti
per saldatura ad arco, alle relative misure di protezione ed alle
procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICATECNICA IEC o CLC/TS
62081”: INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE
PER SALDATURA AD ARCO).

A\

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 verificae
di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione.
S ela icee Il la dallarete di alimentazione
prlma di sostituire i particolari d'usura della torcia.
Eseguire l'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
collegataalla terra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto
la pioggia.
Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioniallentate.

V.. WA

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
contengano o che abbiano contenuto prodotti infiammabili
liquidi o gassosi.

Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o
nelle vicinanze di dette sostanze.




Non saldare su recipientiin 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).

DO LG

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto
l'elettrodo, il pezzo in lavorazione ed eventuali parti
metalliche messe a terra poste nelle vicinanze (accessibili).
Cio € nor te ottenibile ind ) guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso
di pedane o tappetiisolanti.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici
montati sumaschere o caschi.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre l'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi
prodotti dall'arco; la protezione deve essere estesa ad altre
persone nelle vicinanze dell'arco per mezzo di schermi o
tende nonriflettenti.

- | campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura
possono interferire con il funzionamento di apparecchiature
elettriche ed elettroniche.

| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali
(es. Pace-maker, respiratori etc...), devono consultare il
medico prima di sostare in prossimita delle aree di utilizzo di
questa saldatrice.

Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali & vietato
I'utilizzo di questa saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico
di prodotto per l'uso esclusivo in ambienti industriali e a
scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica in ambiente domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

In ambiente arischio accresciuto di shock elettrico;

In spazi confinati;

In presenzadi materialiinfiammabili 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 5.10; A.7; A.9. della "SPECIFICATECNICA IEC
o CLC/TS62081”.

DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o
I'alimentatore difilo & sostenuto dall'operatore (es. per mezzo
dicinghie).

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 pud 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 5.9
della"SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081”.

A RISCHIRESIDUI

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).

AN

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
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.

in

E vietato il sollevamento della saldatrice.

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 con gas Argon, utilizzando fili
gle)nrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare (solo modelli Fig.

1).

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

(Modello Fig. B2 impiega solo filo animato).

ACCESSORI DI SERIE:

torcia;

cavo di ritorno completo di pinza dimassa;
kit ruote (nei modelli carrellati).

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice
sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione

delle macchine per saldatura ad arco.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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).

Simbolo della linea di alimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

Grado di protezione dell'involucro.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U Tensione alternata e frequenza di alimentazione della

saldatrice (limitiammessi +10%).

- |, .t Corrente massima assorbita dalla linea.

. Corrente effettiva dialimentazione.

Prestazioni del circuito di saldatura:

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

1,/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 dilavoro, 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 neilimitiammessi.

A/N-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di

(sjaldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione

‘arco.

Numero di matricola per [lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi,
ricerca origine del prodotto).

10--===:Valore deifusibiliad azionamento ritardato da prevedere

perla protezione dellalinea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & nportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

6-
7-

8-

9-

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 DATITECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)
- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE

Fig. B1,
5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI

INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

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

ALLESTIMENTO
Fi

Disimballare la saldatrice, eseguiré il montaggio delle parti staccate,
contenute nellimballo.

Assemblaggio maschera di protezione
Fig.D
Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE
Tutte le saldatrici descritte in questo manuale sono sprovviste di
sistemi di sollevamento.

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.

A 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
dialimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

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=0,1ohm.

SPINA E PRESA: collegare al cavo di alimentazione una spina
normalizzata, (2P + T per 1ph, 3P +T per 3ph) di portata adeguata e
predisporre 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 max. corrente nominale erogata
dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

- Per le operazioni di cambio tensione (solo per versione trifase)
accedere all'interno della saldatrice, asportando il pannello e
predisporre la morsettiera cambio tensione in modo che vi sia
corrispondenza tra collegamento indicato nell'apposita targa
segnaletica e la tensione di rete disponibile.

Fig. F
Rimontare accuratamente il pannello usufruendo delle apposite
viti.
Attenzione!
La saldatrice e’ predisposta in fabbrica alla tensione piu’
elevata dellagammadisponibile,esempio:
U, 400V < Tensione di predisposizione in fabbrica.

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
La Tabella1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura
(inmm®) in base allamassima corrente erogata dalla saldatrice.

Collegamento allabombola gas (se utilizzata)

Bombola gas caricabile sul piano d'appoggio bombola della
saldatrice:max 20kg.

Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas
interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio,
quando venga utilizzato gas Argon o miscela Argon/CO,.
Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta
in dotazione.

Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di
aprire la valvola dellabombola.

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

Collegamento torcia (solo per versioni con attacco EURO)
Innestare la torcia nel connettore ad essa dedicato serrando a fondo
manualmente la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo
caricamento del filo, smontando l'ugello ed il tubetto di contatto, per
facilitarne la fuoriuscita.

Cambio polarita’(solo perversioni(;GAS-NO GAS)
Fig.

- Aprirelosportello del vano  aspo.

Saldatura MIG/MAG (|

- Collegare ilcavo de
rosso

- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto nero (-).

- Saldatura FLUX (no gas):
- Colle: ?re il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
nero (-).
- Collegare il cavo diritorno pinza al morsetto rosso (+).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

I?a torcia proveniente dal trainafilo al morsetto

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; cid pud essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati
insoddisfacenti per la saldatura.

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI

CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTAE 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 GUANTIDIPROTEZIONE.
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
revisto (1a).
iberare 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

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 re olandone la pressione ad un
valore intermedio, verificare cl il filo sia correttamente
posizionato nella cava del/i rullo/i |nfer|ore/i (3).

Frenare leggermente l'aspo agendo sull'apposita vite di
regolazione posizionata al centro dell’aspo stesso (1b).

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.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo &€ sotto

tensione elettrica ed & 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 allabombola 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
geLtraino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della
obina.



Troncare I'estremita del filo fuoriuscente dall'ugello a 10-15mm.
- Chiudere lo sportello del vano aspo.
6 SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
Connettere il cavo diritorno al pezzo da saldare.
Verificare la polarita (solo per versioni FLUX).
Se si sta usando il filo pieno, aprire e regolare il flusso di gas di
protezione per mezzo del riduttore di pressione (5-7 I/min).
NOTA: Ricordarsi a fine lavoro di chiudere il gas di protezione.
Accendere la saldatrice ed impostare la corrente di saldatura con i
deviatori o il commutatore rotativo (dove presente).

Fig.|
Per iniziare la saldatura premere il pulsante torcia.
Per regolare i parametri di saldatura impostare la velocita del filo,
(ove prevista) con l'apposita manopola fino ad ottenere una
saldaturaregolare. (Fig.B-3).

FUNZIONE PUNTATURA (ove prevista)
Fig.L

ig.
Per modificare il tempo di saldatura agire sulla manopola di
regolazione (Fig.B-5).

A ATTENZIONE:

In alcuni modelli la punta gwdafllo €& normalmente in tensione;
prestare attenzione al fine di evitare inneschi indesiderati.

La lampada di segnalazione si accende in condizione di
sovrariscaldamento interrompendo I'erogazione di potenza; il
ripristino avviene automaticamente dopo qualche minuto di
raffreddamento.

7.MANUTENZIONE

A 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 DALLOPERATORE.

Torcia

Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cio
causerebbe la fusione dei materiali isolanti mettendola
rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.
Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa
secca Smax 5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne lintegrita.
Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza
di montag%lo 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 ditraino (rulli e guidafilo di entrata ed uscita).

MANUTENZIONE STRAORDINARIA:

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA
DEVONO ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA
PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO
ELETTRICO-MECCANICO.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA

SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DIALIMENTAZIONE.

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 organiin movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione
dell'utilizzo e della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno
della saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su
trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto d'aria
compressa secca (max 10 bar).

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede
elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con una
spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a
saldatrice aperta.

(F)
MANUEL D'INSTRUCTIONS

ATTENTION:

AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE
ATTENTIVEMENT LE MANUEL D'INSTRUCTIONS.

POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A
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 I'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
etles procédures d'urgence devant étre adoptées.

(Se reporter égalementala "SPECIFICATIONTECHNIQUE CEl ou
CLC/TS62081:INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS
POUR LE SOUDAGE A L'ARC).

A\

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

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

L'installation électrique doit étre effectuée conformément
aux normes et a la Iégislation sur la prévention des accidents
dutravail.

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
alaterre.

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

Ne pas utiliser de cables a l'isolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

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 recipients 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 (si prévue).

PO LG

Prévoir un isolement électrique adéquat de I' electrode de la
piéce en cours de tr t, et des éver partles
métalliques se trouvant a proximité (accessibles). Cet
isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus,
ainsi que de plate-formes ou de tapis isolants.

Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques
spéciaux montés sur le masque ou le casque. Utiliser des
gants et des vétements de protection afin d'éviter d'exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets produits par I'arc. Ces
mesures de protection doivent également étre étendues a
toute personne se trouvant a proximité de I'arc au moyen
d'écrans ou de rideaux non réfléchissants.




®

Les champs électromagnétiques produits par le processus
de soudage peuvent interférer avec le fonctionnement des
appareils électriques et électroniques.

Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques
médicaux (par ex., stimulateurs cardiaques, respirateurs,
etc.) doivent consulter leur médecin traitant avant de
stationner a proximité des zones d'utilisation du poste de
soudage. L'utilisation du poste de soudage est déconseillée
aux porteurs d'appareils électriques ou électroniques
médicaux.

Ce poste de soudage est conforme a la norme technique de
produit pour une utilisation exclusive dans un
environnement industriel et de type professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu
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
desrisques d'explosion;

DOIT étre soumise a l'approbation préalable d'un
”Responsable expert”, et toujours effectuée en présence
d'autres personnes formées pour intervenir en cas
d'urgence.

Les moyens techniques de protection décrits aux points
5.10; A.7; A.9. de la "SPECIFICATION TECHNIQUE
CLCITS (CEI) 62081”DOIVENT étre adoptés.

NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le
dispositif d'alimentation du fil est maintenu par I'opéerateur
(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
sécurite. |

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 indispensable qu'un coordinateur expert procéde ala
mesure des instruments pour déterminer la présence
effective de risques, et adopte des mesures de protection
adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la SPECIFICATION
TECHNIQUE CLC/TS62081.

A 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 bonbonne de gaz avec des moyens adéquats pour éviter
toute chute accidentelle (si prévue).

2N

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:

emy tdes roul x 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.

- Il est interdit de soulever le poste de soudage.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a
l'arc, spécifiquement congue pour le soudage MAG des aciers au
carbone ou faiblement liés avec gaz de protection CO2 ou mélanges
Argon/CO2 utilisant des fils électrode pleins ou fourrés (tubulaires).

Il esten outre prévu pour ¢ le soudage MIG des aciers inoxydables avec
gaz Argon + 1-2% d'oxygene, etPour le soudage de l'aluminium avec
gaz Argon avec utilisation de fils électrode adéquats & la piéce a
souder (modéles Fig.B1 uniquement).

Il est également possible d'utiliser des fils fourrés adéquats sans gaz
de protection en adaptant la polarité de la torche conformément aux
indications du constructeur du fil (Modéle Fig. B2 utilise du fil fourré
uniquement).

ACCESSOIRES DE SERIE:

torche;

cable de retour équipé de pince de masse;
kit roulettes (modeles montés sur roulettes).

3. DONNEESTECHNIQUES

PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste
de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la
signification suivante:

Fig. A
Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la
construction des postes de soudages pour soudage a l'arc.
Symbole de la structure interne du poste de soudage.
Symbole du procédé de soudage prévu.
Symbole S:indique qu'il est possible d'effectuer des opérations de
soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).
Symbole de la ligne d'alimentation.
1~:tension alternative monophasée;
3~:tension alternative triphasée.
Degré de protection de la structure.
Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:
U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudage (limites admises + 10%).
|,max: COUrant maximal absorbé par la ligne.
l,.: courant d'alimentation efficace.
Performances du circuit de soudage:
U, : Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).
1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée (U2 = (20
+ 0,04 12) V) 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
ainside 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 soudage se place en veille tant que la
température ne rentre pas dans les limites autorisées.

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

Numéro d'immatriculation pour lidentification du poste de

soudage (indispensable en cas de nécessité d'assistance

technique, demande pieces de rechange, recherche provenance

du produit).

10- === :Valeur des fusibles & commande retardée a prévoir pour
la protection de laligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
figure au chapitre 1 “Consignes générales de sécurité pour le
soudage al'arc”.

2-
3-
4-

6-
7-

@
v

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)
TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)

Le poids du poste de soudage est indiqué au tableau 1 (TAB.1).

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

Fig. B1, B2



5.INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES
OPERATIONS D'INSTALLATION ET TOUS LES
RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE.

INSTALLATION
Fig.C
Déballer lamachine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage masque de protection
Fig.D

Assemblage cable de retour - pince
Fig.E

MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudages décrits dans ce manuel n’est équipé de
dispositifs de soulévement.

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a
I'ouverture d'entrée et de sortie de I'air de refroidissement (circulation
forcée par ventilateur, si prévu); s'assurer qu'aucune poussiére
conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est aspirée.

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de lamachine.

A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface

horizontale d'une portee correspondant ason p0|ds pour éviter
toutrisque de d 1t ou de renver

BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

- Avantde procéder aux raccordements électriques, contrler que les
informations figurant sur la plaquette de la machine correspondent
a la tension et a la fréquence de réseau disponibles sur le lieu
d'installation.

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

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker),
il est conseillé de connecter le poste de soudage aux points
d'interface du réseau d'alimentation présentant une impédance
inférieure aZmax=0,1 ohm.

FICHE ET PRISE: brancher une fiche normalisée (2P +T per 1ph, 3P
+T per 3ph) de portée adéquate au cable d'alimentation, et installer
une prise de réseau munie de fusibles ou d'un |nterrupteur
automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur
de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1)
indique les valeurs conseillées, exprimées en amperes, des fusibles
retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max.
distribué par le poste de soudage et de la tension nominale
d'alimentation.

- Pour l'opération de changement de tension (version triphasée
uniquement) , accéder a l'intérieur du poste de soudage en enlevant
le panneau, et préparer le bornier de changement de tension de
fagon a ce que le branchement indiqué sur la plaquette signalétique
corresponde a la tension de réspaLJFdisponible.

ig.

Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.

Attention! Le poste de soudage a été configuré en usine a la

tension de gamme disponible la plus élevée, par ex.:

U1 400V <Tension de prédisposition en usine.

A ATTENTION!

La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
I'efficacité du systeme de sécurité prévu par le constructeur
(classe 1) et peut entrainer des risques importants pour les
personnes (risques de choc électrique) et les appareils (risques
d'incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION

DU CIRCUIT DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables
de soudage (en mm®) en fonction du courant maximal distribué par le
poste de soudage.

Connexion alabonbonne de gaz (si prévue).

- Bouteille de gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du
poste de soudage: max 20Kg.

- Visserle réducteur de pression sur la valve de la bonbonne de gaz

en interposant la réduction prévue fournie comme accessoire en
cas d'utilisation de gaz Argon ou de mélange Argon/CO,.

- Brancher le tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier
fourni.

- Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant
d'ouvrir la valve de la bouteille.

Connexion céble de retour du courant de soudage L
Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de
support, le plus pres possible du raccord en cours d'exécution.

Connexion torche (seulement pour versions avec attache EURO)
Insérer la torche dans son connecteur et serrer a fond le collier de
serrage. La préparer pour le premier chargement de fil en démontant
labuse etle tuyau de contact pour faciliter la sortie.

Changement polarité
(versions GAZ-NO GAZ uniquement)
Fig. G

Ouvrir le compartiment bobine.
Soudage MIG/MAG (gaz):
- Connecter le cable torche provenant du dispositif d'entrainement

dufilalaborne rouge (+).
- Connecter le cable de retour pince a la borne noire (-).
Soudage FLUX (sans gaz):
- Connecter le cable torche provenant du dispositif d'entrainement

dufilalaborne noire (-).
- Connecter le cable de retour pince a la borne rouge (+).
- Fermerle compartimentbobine.

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les
prises rapides (si prévues) pour garantir un contact électrique
parfait; dans le cas contraire, les connecteurs risquent de
surchauffer et de se détériorer rapidement, entrainant une perte
d’efficacité.

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d’utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la
piéce a souder en remplacement du céble de retour du courant de
soudage: outre les dangers présentés par cette intervention, cette
derniére entrainerait également de mauvais résultats de soudage.

CHARGEMENT DE LA BOBINE DEFIL (Fig.H)

AATTENTION! 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.

- Placerlabobine 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 l'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).

- Libe)rer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de facon
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
dansla gorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).

- Freiner légérement le support au moyen de la vis de réglage
prévue au centre de la bobine (1b).

- Retirerlabuse etle 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 l'avant de la torche; relacher le
poussoir torche.

A 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:

- Nepasdiriger I'extrémité de la torche contre les personnes.

- Nepasapprocherlatorche de labonbonne de gaz.

- Remonterle tube de contact etla buse surla torche $4br

- 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
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faitd'une inertie excessive de labobine.
Couper I'extrémité du fil sortant de la buse a 10-15 mm.
Fermer le compartiment bobine.

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

Brancher le cable de piece ala piéce a souder.

Contrélerla polarité (seulement pour versions FLUX).

Sion utilise le fil plein, ouvrir et régler le flux de gaz de protection au
moyen du manodétendeur.

NOTE: A la fin du travail, se rappeler de fermer le gaz de protection.
Mettre en fonction le poste & souder et régler le courant de soudage
avec les va-et-vientoule commutateur rotatif (s'il existe).

Fig. |
Pourcommencer le soudage, appuyer sur le poussoir de la torche.

Pour régler les paramétres de soudage (ou elle est prévue),
programmer la vitesse du fil avec le bouton prévu a cet effet jusqu'a
I'obtention d'un soudage régulier. (Fig.B-3).

FONCTION POINTAGE (ou elle est prévue)
Fig. L

Pour modifier le temps de soudage, agir sur la bouton de réglage

(Fig.B-5

A ATTENTION!

Dans certains modéles, le tube de contact est normalement sous
tension; faire attention a éviter des fonctionnements non voulus.

La Iampe de signalisation s’allume en cas de surchauffe en coupant
I'alimentation de puissance; le rétablissement a lieu
automatiquement aprés quelques minutes de refroidissement.

7.ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

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

Torche

Eviter de poser la torche et son céble sur des éléments chauds,
pour éviter la fusion et 'endommagement rapide des matériaux
Isolants.

gontréler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords

e 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 contréler
['état de la gaine.

Contrdleravant chaque utilisation I'état d'usure et du montage des
parties terminales de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de

gaz.
Dispositif d'alimentation du fil

Contréler frequemment I'état d'usure des galets d'entrainement
du fil, et retirer périodiquement la poussiere métallique déposée
sur Ia) zone d'entrainement (galets et guide-fil d'entrée et de
sortie).

ENTRETIEN CORRECTIF: LES OPERATIONS D'ENTRETIEN
CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUEES
PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE SECTEUR
ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ETD'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de
soudage risque de provoquer des chocs électriques graves dus
au contact direct avec les parties sous tension et/ou des
blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en
fonction de I'utilisation et du niveau d'empoussierement des lieux,
l'intérieur de la machine et retirer la poussiére déposée sur le
transformateur, la réactance et le redresseur au moyen d'un jet
d'air comprimé sec (max. 10 bars).

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

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

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

(D)
BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG:

VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG

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 ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB liber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, lber die Schutzvorkehrungen
und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS
62081”: INSTALLATION UND GEBRAUCH VON
LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

AN

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

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Prifungen und
Reparaturen durfen nur ausgefuhrt werden wenn die

und vom Versorgungsnetz

SCNwWi e
genommen ist.

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

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlégigen
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 SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser
Umgebung oder bei Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

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

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch
nichtin der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nichtan Behiltern schweiBen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzeno.4.).

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

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Warmequellen
eingchlieﬂlich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden.

DOLG

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung

der Elektrode, des Werkstiickes und nahegelegener
(zugénglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu
benutzen.

- Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken
oder Helmen angebracht ist.

Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende
Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom
Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung
auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder nicht
reflektierenden Vorhdngen auch Dritte, die sich in der Nihe

9
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des Lichtbogens aufhalten.

- Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder kénnen
elektrische und elektronische Gerate storen.
Tréager von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Gerédten (Herzschrittmacher, Atemhilfen
etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor sie den Wirkradius
dieser SchweiBmaschine betreten.
Trdgern von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser
SchweiBmaschine abgeraten.

- Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch imindustriellen und gewerblichen Umfeld.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit im Haushalt ist nicht
sichergestelit.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;

- inbeengten Rdumen;

- in Anwesenheit entflammbarer
explosionsgeféhrlicher Stoffe;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung
der Umstédnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die
im Notfall eingreifen kénnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt
werden, die in 5.10; A.7; A.9. der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” genannt sind.

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

- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener
liber Bodenhdhe tdtig 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.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit
einem Gerat nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so
groB ist, daB entsprechende SchutzmaBnahmen ergriffen
werden miissen, wie in 5.9 der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” beschrieben.

A RESTRISIKEN

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

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
SchweiBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten
istgeféhrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

- UMSETZEN DER SCHWEIBMASCHINE: Die Flasche ist stets
mit geeigneten Mitteln gegen Stiirze zu sichern (falls
benutzt).

AN

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

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

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrdder und der darunter

oder

liegenden Bereiche;
- Schmieren der Zahnréader.

- Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fur das
LichtbogenschweiBen, die speziell hergestellt wurde zum MAG-
SchweilBen von unlegierten und niedrig legierten Stéhlen mit Voll-
oder Kerndraht (Rohrelektroden) unter Schutzgas CO2 oder
Argon/CO2-Gemischen.Sie eignet sich ferner zum MIG-SchweiBen
von rostfreien Stédhlen mit Argon + 1-2% Sauerstoff und von
Aluminium mit Argon. Benutzt werden Drahtelektroden, deren
ité%agn;ensetzung dem Werkstiick angemessen ist (nur Modelle

. B1

Zudem ist zum schutzgaslosen SchweiBen die Verwendung von
Kerndraht méglich, wobei die Polaritdt des Brenners den Angaben
des Drahtherstellers anzupassen ist (Modell Abb. B2 verwendet nur
Kerndraht).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Brenner;

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Raédersatz (nurverfahrbare Modelle).

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben iber die Bedienung und Leistungen der
SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaBt:

Abb. A

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

2- Symbolfiirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.

3- Symbolfiirdas vorgesehene SchweiBverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer
Umgebung mit erh6hter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in
derNahegroBermetalllscherMassen?

5- Symbol derVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig.
3~:Wechselspannung dreiphasig.

6- Schutzartder Umhiillung.

7- Kenndaten derVersorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der
SchweiBmaschine (Zuléssige Grenzen +10%).

- I'm: Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, :Tatsdchliche Stromversorgung.

8- Lelstungen des SchweiBstromkreises:

Maximale Leerlaufspannung (gedffneter
SchweiBstromkreis).

- 1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen
kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf
einem 10-minltigen 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
SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis
die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

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

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

10- == : Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der
tragen Sicherungen.

11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kallpitel 1 “Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschwei3en"
erlautert.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN
- SCHWEISSMASCHINE: S|eheTabeIIe1 (TAB. 1)
- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

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

4.BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND
ANSCHLUSS

Abb. B1, B2
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5.INSTALLATION

A ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR

INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNTWERDEN,_ .

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

EINRICHTUNG
Abb. C
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose
gelieferten Teile sind zu montieren.

Zusammensetzen der Schutzmaske
Abb.D
Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb.E

ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE
Keine der in diesem Handbuch beschriebenen SchweiBmaschinen
hat eine Hebevorrichtung.

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB
der Ein- und Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird
(Zwangsumwélzung mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie
glelchzemg sicher, daB3 keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe,
euch!igkeitu.a.angesaugt_werden. .

Um die SchweiBmaschine herum miissen mindestens 250
mm Platz frei bleiben.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,

ausreichend tragfihigen Oberfliche aufzustellen, um das
Umkippen undVerschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS
Bevor die elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu
prifen, ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine
mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort
Ubereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem
ﬁpeisesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter
at

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
gerecht zu werden, empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an
den Schnittstellen des Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die
eine Impedanz von unter Zmax =0,1 ohm haben.

STECKER UND BUCHSE: Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel
einen Normstecker (2P + T - 1ph, 3P + T - 3ph) mit ausreichender
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige
ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden
der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefuhrt, die auszuwé&hlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

- Um den Spannungswert zu andern (nur fur die dreiphasige
Version), greift man durch Entfernen der Tafel auf das Innere der
SchweiBmaschine zu: Der dortige Klemmenblock zur Anderung
der Spannung wird so eingerichtet, daB3 sich der AnschluB auf
dem Hinweisschild und die verfligbare Netzspannung
entsprechen.

Abb. F

Die Tafel wird mitden passenden Schrauben wieder angebracht.
Vorsicht! Die SchweiBmaschine wird werkseitig auf die h6chste
Spannung des Wertebereichs eingestellt, Beispiel:

U, 400V < Werkseitig eingestellter Spannung t.

A ACHTUNG!

Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) ausgehebelt.
Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen (z. B.
Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
SchweiBstrom der SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefiihrt (in mm®).

AnschluB an die Gasflasche (falls benutzt)

- Wiederauffillbare Gasflasche auf der Auflageflache Flasche
Schweissmaschine:max 20 kg.

- Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben.
Dazwischen wird das Reduzierstiick gesetzt, das als Zubehdr
geliefert wird, wenn Argon oder Gemische aus Argon/CO,
verwendet werden.

- Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschlieBen und
die mitgelieferte Schlauchschelle festziehen.

- Den Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das
Flaschenventil gedffnet wird.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel
Es wird mit dem Werkstiick oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der SchweiBnaht.

BrenneranschluB (nur fiir Versionen mit EURO-AnschluB)

Der Brenner wird in die zugehdrige Steckverbindung eingesetzt,
anschlieBend den Feststellring von Hand ganz festdrehen. Bereiten
Sie ihn fur die Erstzuflihrung des Drahtes vor, indem Sie die Dise und
das Kontaktrohrabnehmen, damit der Draht leichter austritt.

Polaritdtsumschaltung
(nur fiir Versionen GAS-NO GAS)
Abb. G

- Das Haspelfach 6ffnen.
- SchweiBverfahren MIG/MAG (Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit
der roten Klemme (+) verbinden.
- Das Stromriickleitungskabel mit der schwarzen Klemme (-)
verbinden.
- SchweiBverfahren FLUX (no Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit der
schwarzen Klemme (-) verbinden (-).
- Das Stromriickleitungskabel mit der roten Klemme (+)
verbinden.
- Das Haspelfach wieder schlieBen.

Empfehlungen

Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht in die
Schnellanschliisse (falls vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls liberhitzen sich
die Stecker, verschleiBen vorzeitig und biiBen an Wirkung ein.
Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Riickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlck
gehodren; dadurch wird die Sicherheit beeintrachtigt und
maoglicherweise nicht zufriedenstellende SchweiBergebnisse
hervorgebracht.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb.H)

A 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 &ffnen.

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

- Nun die Andriick-Gegenrolle(n) l6sen und von den unteren
Rolle(n) entfernen (2a).

- Prufen 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. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der
Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).

- Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der Haspelmitte
sitzenden Stellschraube leicht gebremst (1b).

- Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).

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

A VORSICHT! Wéhrend dieser Vorgidnge steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kréaften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschléagen,
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Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbogen.

Das Mundstiick des Brenners nicht auf Korperteile richten.
Nichtden Brenner der Flasche annéhern.

Das Kontaktrohr und die Dise missen wieder an den Brenner
montiert werden (4b).

Prifen Sie, ob der Draht gleichmaBig vorgeschoben wird; stellen
Sie den Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte
ein und kontrollieren Sie, ob der Drahtin der Nut rutscht und ob sich
beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen der
Tragheitskrafte der Spule lockern.

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

Das Haspelfach wieder schlieBen.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

- Das Ruckleitungskabel ist an das zu schweiBende Teil

anzuschlieBen.

Polung tiberpriifen (FLUX).

Falls ein Volldraht verwendet wird, den Schutzgasstrom (iber das

Druckminderventil zufiihren und regulieren (5/7 I/min).

HINWEIS: Nach Beendigung des SchweiBvorganges ist das

Schutzgas abzustellen.

- Schalten das Schweissgerat an und den Schweissstrom durch
Schalter oder Drehschalter (wenn v;arhanden) eistellen.

Zum Einleiten des SchweiBvorganges den Brennerknopf driicken.
Zur Regelung der SchweiBparameter die
Drahtférdergeschwindigkeit (falls vorhanden) mit dem
entsprechenden Regler einstellen, bis ein regelméBiges
SchweiBergebnis eintritt (Abb. B-3).

PUNKTSCHWEISSFUNKTION (falls vorhanden)

Abb. L
- Die SchweiBdauerlaBt sich mitdem Regler &ndern (Abb. B-5).

ACHTUNG!
Bei einigen Modellen fiihrt die Drahtflihrungsspitze normalerweise
Spannung; achten Sie darauf, daB unerwlinschte Ziindvorgange
vermieden werden. .
Die Signallampe leuchtet bei Uberhitzung, gleichzeitig wird keine
Leistungmehr bereitgestellt. Die Riicksetzung erfolgt automatisch
nach einigen Minuten der Abkiihlung.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

PLANMASSIGE WARTUNG: . L
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM
SCHWEISSER UBERNOMMENWERDEN.

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heiBe Teile
gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der
renner bald betriebsunfahig ware;

Es ist regelméaBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse

dichtsind;

Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtflihrungsseele mit

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

Zustand hin zu tberprifen;

Kontrollieren Sie mindestens einmal téglich folgende

Endstiicke des Brenners auf ihren VerschleiBzustand 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 regelmaBig zu entfernen (Rollen und
Drahtfithrung am Ein- und Austritt).

AUSSERPLANMASSIGEWARTUNG: .
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON
FACHPERSONAL AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK
DURCHGEFUHRTWERDEN.

AVORSICHT! BEVOR DIETAFELN 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
spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelméBig 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, prifen Sie, ob die elektrischen
A_nzchl[]sse estsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

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

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter
SchweiBmaschine zu arbeiten.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION:

ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA 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 procedimientos de soldadura por arco, las
relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia. . ;

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA
IEC o CLC/TS 62081”: INSTALACIONY USO DE LOS APARATOS
PARA SOLDADURA POR ARCO).

N

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

- La conexidn 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
alimentacién.

- 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.

- Lasoldadora debe conectarse exclusi aun
de alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.

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

- No utilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o
bajo lalluvia.

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

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
contengan o hayan contenido productos inflamables
liquidos o gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes
clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

- Nosoldarenrecipientes a presion.

- Alejar del érea 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 sistemético para la valoracion de los limites de
exposicion a los humos de soldadura en funcién de su
composicién, concentracion y duracion de la exposicion.

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

POLG

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
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electrodo, la pieza en elaboraciéon y posibles partes
metdlicas puesta a tierra colocadas en las cercanias
(accesibles).
Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado,
cascos e |ndumentarla prewstos para este objetivo y
mediante el uso de plataformas o tapet

- Proteger siempre “los ojos con los vidrios adecuados
inactinicos montados sobre mascara o gafas.
Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco;
la proteccion debe extenderse a otras personas que estén
cerca del arco por medio de pantallas o cortinas no
reflectantes.

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso de
soldadura pueden interferir con el funcionamiento de
aparatos eléctricos y electrénicos.

Los portadores de aparatos eléctricos o electronicos vitales
(Ej, marcapasos, respiradores, etc...) deben consultar con su
médico antes de pararse cerca de las areas de utilizacion de
estasoldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o
electrénicos vitales utilicen esta 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 que la maquina cumpla los requisitos de
compatibilidad electromagnética en ambiente doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- Enespacios cerrados;

- Enpresencia 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.

DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccién
descritos en 5.10; A.7; A.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICA IEC 0 CLC/TS 62081”

- 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 soplees diferentes, con un valor que
puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto efectie la

medicién instrumental para determinar si existe un riesgo y

se puedan adoptar medidas de proteccion adecuadas como

se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o

CLC/TS 62081”.

ARIESGOS 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 utilizacién de la soldadora
para cualquier elaboracion diferente de la prevista (Ej.
descongelacion de tuberias de lared hidrica).

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

Las protecciones y las partes méviles del envoltorio de la
soldadora y del alimentador de hilo deben estar en la posicién
correctaantes de conectar la soldadora a la red de alimentacion.

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en

movimiento del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y

DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

- Seprohibe elevarlasoldadora.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada especificamente para la soldadura MAG de los aceros al
carbono o con baja aleacién con gas de proteccién CO, o mezclas
Argén/CO, utilizando los hilos electrodo macizos o con &nima
gubulares

on ademas adecuados para la soldadura MIG de los aceros
inoxidables con gas Argén + 1-2% oxigeno y del aluminio con gas
Argon, utilizando hilos electrodo de analisis adecuada a la pieza a
soldar (sé6lo modelos Fig.B1).

Ademés se pueden emplear hilos con anima aptos para el uso sin gas
de protecciéon adecuando la polaridad del soplete segun cuanto
indicado por el fabricante del hilo (Modelo Fig. B2 emplea sélo hilo
con alma).

ACCESORIOS DE SERIE:

- soplete;

- cable de retorno con pinza de masa;
- kitruedas (en los modelos con carro).

3.DATOSTECNICOS

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 lalinea de alimentacion:
1~:tension alterna monofasica;
3~:tension alterna trifasica.

6- Grado de proteccion del envoltorio:

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

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

« Corriente méxima absorbida porlalinea.

- l4: :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 utilizacién sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervencién
de la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by
hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).

- A/V-A/V: Indica la gama de regulacion de la corriente de
soldadura (minimo - méximo) a la correspondiente tension de
arco.

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

0- == : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
prepararparala protecciéndelalinea.

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: vea tabla 1 (TAB. 1)
- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2)

El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1).
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4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA ; )
DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
Fig. B1, B2

5.INSTALACION

{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE

INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADAY DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O

CUALIFICADO. )
PREPARACION
Fig.C
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje de la mascara de proteccion
Fig.D

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig.E

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA
Las soldadoras descritas en este manual no estdn provistas de
sistemas de elevacion.

UBICACION DE LA SOLDADORA

Locallzar el lugar de instalacién de la soldadora de manera que no
¥aobstaculoscercadeIaaperturade entraday de salida del aire de

iamiento (circulacién forzada a través de ventilador, si esta

presente); aseglrese al mismo tiempo que no se aspiran polvos

conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la

soldadora.

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie

plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que
se vuelque o se desplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED

Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los
datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tension y
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 satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de
la red de alimentacion que presentan una impedancia menor que
Zmax=0,1ohm.

ENCHUFE Y TOMA: conectar al cable de alimentacién un enchufe
normalizado, (2P +T - 1ph,3P + T - 3ph? de capacidad adecuada y
preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico;
el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra
(amarillo-verde) de la linea de alimentacion. La tabla 1 (TAB.1) indica
los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en
base a la corriente méaxima nominal distribuida por la soldadora, y a la
tension nominal de alimentacion.

- Para las operaciones de cambio de tensién (sélo para versién
trifisica) acceder al interior de la soldadora, quitando el panel, y
preparar el tablero de bornes de cambio de tension de manera que
haya una correspondencia entre la conexién indicada en la relativa
chapa de indicacién y la tension de red disponible.

Fig. F

Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos
relativos. |

jATENCION! La soldadora ha sido preparada en fabrica parala
tension mas elevada de la gama disponible, ejemplo:

U, 400V < Tension de preparacion en fabrica.

A ;ATENCIO'N! La falta de respeto de las reglas antes

expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el
fabricante (clase I) con los consiguientes graves riesgos para las
personas (Ej. Descargaeléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).
CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES

CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LaTabla 1 (TAB. 1) indica los valores aconsejados para los cables de
so:gagora (en mm®) en base a la maxima corriente distribuida por la
soldadora

Conexion alabombona de gas (si se utiliza)

- Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de la bombona de
la soldadora: max.20 kg.

- Atornillar el reductor de presién a la vélvula de labombona de gas
poniendo la reduccién adecuada suministrada como accesorio,

cuando se utilice gas Argén o mezcla Argén/CO,.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida
incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presién antes
de abrir la vélvula de labombona.

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

Conexion del soplete (slo para versiones con conexion EURO)
Acoplar el soplete en el conector de éste, ajustando a fondo
manualmente la abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera
carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de contacto, para
facilitar la salida.

Cambio de polaridad
(solo para veragnezGAS NO GAS)

- Abrirelcompartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable del soplete proveniente del alimentador de
hilo al borne rojo J
- Conectarel cable de retorno de pinza al borne negro (-).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable del soplete proveniente del alimentador de
hiloalborne nec].]
- Conectarelcable de retorno de pinza al borne rojo (+).
- Cerrarel compartimento del carrete.

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las
tomas répidas (si estan presentes) para garantizar un contacto
eléctrico perfecto; en caso contrario se producirdn
sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendra
como resultado un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Euvitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la pieza
en elaboracion, en sustitucion del cable de retorno de la corriente
de soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad y
provocar una soldadura no satisfactoria.

CARGADE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA (Fig.H)

A iATENCION! 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,
LAVAINA DEL ALIMENTADOR DE HILOY ELTUBO 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 presién 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
tmo)s 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del soplete
2c).

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

- Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de regulacién
colocado en el centro del mismo carrete (1b).

- Quitarlaboquillay eltubo de contacto (4a).

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacioén, 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.

A {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 descargaeléctrica, heridas y cebar arcos eléctricos.

- Nodirigir laboca del soplete contra partes del cuerpo.

- Noacercarel soplete alabombona.

- Volveramontar 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 laranuray que en
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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.
- Cerrarelcompartimento del carrete.

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
- Conectar el cable de retorno con la pieza que se debe soldar.
- Compruebe lapolaridad (FLUX).
- Sise esta usando el alambre lleno, abrir y regular el flujo de gas de
proteccion, por medio del reductor de presion.
NOTA: No olvidarse al final del trabajo de cerrar el gas de
proteccion.
Encender la soldadora y programar la corriente de soldadura con
los interruptores o el convertidg[ ro}atorio (donde lo haya).
ig.
- Paracomenzarla soldadura apretar el pulsador soplete
- Pararegular los parametros de soldadura fijar la velocidad del hilo
(si prevista) con el mando relativo hasta obtener una soldadura
regular. (Fig.B-3).

FUNCION PUNTEADO (si prevista)
Fi

ig. L
- Para modificar el tiempo de soldadura usar el mando de
regulacion.
(Fig.B-5).

A JATENCION!

En algunos modelos, el tubo de contacto esta normalmente bajo
tensién; tener cuidado a fin de evitar puestas en funcionamiento no
deseadas.

La ldmpara de sefialacién se enciende cuando se verifican
condiciones de recalentamiento, interrumpiendo el suministro de
potencia; el restablecimiento se produce automéaticamente
después de algunos minutos de enfriamiento.

7.MANTENIMIENTO

A iATENCION! 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
SEREFECTUADAS POR EL OPERADOR.

Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura;
esto causaria la fusion de los materiales aislantes eJandoIo
rapidamente 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
metalico que se deposita en la zona de remolque (rodillos y
alimentador de hilo de entraday salida).

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO EN EL AMBITO
ELECTRICO-MECANICO.

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 y/o

lesiones debidas al contacto directo con odrganos en

movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcién de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar
el interior de la soldadora y quitar el polvo deposnado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de
alrecomprlmldoseco(max 10bar).

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

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

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la
soldadora ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

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

(P)
MANUAL DE INSTRUCOES

A

CUIDADO: ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGCOES.

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 serd utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA ASOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos
ligados aos procedii >s com sold a arco, as relativas
medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”: INSTALACAO E USO DAS APARELHAGENS
PARA SOLDAGEM A ARCO).

A\

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

- Aconexao dos cabos de solda, as operacdes de verificacao e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de
soldar desligada e desconectada darede de alimentacgao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
alinl11entagéo antes de substituir as partes desgastadas pela
tocha.

- Efetuar a instalagéo elétrica de acordo com as normas e leis
de prevencao e acidentes em vigor.

- A méaquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um
sistema de alimentagcdo com condutor de neutro ligado a
terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacdo esteja ligada
corretamente a terra de protecao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes tmidos ou
molhados ou com chuva.

- Né&o utilizar fios com isolamento deteriorado ou com
conexdes afrouxadas.

V. WA

- Néo soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulacées
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.

- Naosoldar recipientes sob pressao.

- Afastar daareade trabalho todas as substéncias inflamaveis
(p-ex.madeira, papel, panos, etc.).

- Verificar que haja uma circulacdao de ar adequada ou de
equipamentos capazes de eliminar as fumagas de solda nas
proximidades do arco; é necessdrio um controle

para a avaliagdo dos limites a exposicéo das
fumacas de solda em funcdo da sua composicéo,
concentracao e duragao da prépria exposicao.

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

DOLe

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagcdo ao
eletrodo, a peca em usinagem e eventuais partes metalicas
colocadas no piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, cal¢ados,
capacetes e vestuarios previstos para a finalidade e
mediante o uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz
montados nas mascaras ou capacetes.Usar os vestudrios
protetores apropriados a prova de fogo evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos
produzidos pelo arco; a protecdo deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de
barreiras ou cortinas néo refletoras.
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- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de
solda podem interferir com o funcionamento de
aparelhagens elétricas e eletronicas.

Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletronicas
vitais (p.ex. Pace-maker, respiradores, etc...), devem
consultar o médico antes de ficar na proximidade das areas
de utilizacao desta maquina de solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletronicos
vitais é desaconselhado o uso desta maquina de solda.

- Esta maquina de solda satisfaz os requisitos do padrao
técnico de produto para o uso exclusivo em ambientes
industriais e com finalidade profissional.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade
eletromagnéticaem ambiente doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERACOES DE SOLDAGEM:

- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico;

- Emespacos confinados;

- Napresencade materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras
pessoas instruidas para intervencées em caso de
emergéncia.

DEVEM ser utilizados os equlpamentos tecmcos de
protecao descritos, no item n. 5. .7; A.9. da
"ESPECIFICACAOTECNICA IEC ou CLC/TS 620817

- 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 seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS:
trabalhando com mais maquinas de solda sobre umapeca sé
ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois
diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode
atingir o dobro do limite permitido.

E necessdrio que um coordenador qualificado execute a

medida instrumental para determinar se existe um risco e

possa adotar medidas de protecdo_adequadas como

indicado no item 5.9 da "ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou

CLC/TS62081”

A 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.

- USOIMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para
qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulacdes darede hidrica).

- DESLOCAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR: fixar sempre o
cilindro com instrumentos idoneos capazes de impedir suas
quedas acidentais (se utilizada).

As protecdes e as partes méveis do invélucro da maquina de
solda e do alimentador de fio devem estar na posicéo, antes de
ligar amaquina de solda arede de alimentacao.

ATENCAO! Qualquer intervencdo manual em partes em

movimento do alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introducao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificacdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA

E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTA(;A

- Eproibido levantar amaquina de solda.
2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

Esta maquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a
arco, realizada especificamente para a soldagem MAG dos agos de

carbono ou ligados levemente com gds de protecdo CO, ou misturas
Argbnio/CO, utilizando arames eletrodo cheios ou com alma
tubulares).

&o tambem adequados para a soldagem MIG acos inoxidaveis com
gas Argonio + 1-2% oxigenio e aluminio com gas Argdnio, utilizando
arames eletrodo de andlise adequada a peca a ser soldada (somente
modelos Fig. B1).

E possivel também o uso de arames com alma apropriados para uso
sem gas de protecdo adaptando a polaridade da tocha a quanto
indicado pelo fabricante de arame Modelo Fig. B2 utiliza somente
fio com alma).

ACESSORIOS DE SERIE:

- tocha;

- caboderetorno completo de pinga de massa;
- kitrodas (nos modelos com carrinho).

3.DADOSTECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de
solda sd@o resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte
significado:

1

3 Fig. A

Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao

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 operagdes de

soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico

p.ex.muito préximo de grandes massas metalicas).
imbolo da linha de alimentag&o:

1~:tensédo alternada monofasica;

3~:tensao alternada trifasica.

6- Graude protecdo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentag&o:

- U,: Tensao alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina de
solda (limites admitidos +10%).

= |, naxt Corrente maxima absorvida da linha.

- l4: :Corrente efetiva de alimentagéo.

Prestacgdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo méaxima 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 : Relagéo 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 determinard a
intervengdo da protegdo térmica (a maquina de solda
permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna
nos limites admitidos .

- A/V-A/V: Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem
(minimo - méximo) a correspondente tens&o de arco.

9- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pegas de
rep05|g:ao busca da origem do produto).

:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem serinstalados para protegeralinha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta
contido no capitulo 1 “Seguranca geral para a soldagem a arco”.
Nota: O exemplo de placa reproduzido € indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da
méaquina de solda em seu poder devem ser detectados diretamente

na placa da prépria méquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1)
-TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2)

¢

-]
v

0 peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRIGAO DA MAQUINA DE SOLDA ;
DISPOSITIVOS DE CONTROFI_.E, gEGULA(}AO ELIGAGAO
ig. B1,

5.INSTALAGCAO

ATENGCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE
INSTALACAO E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO.

INSTALAGAO

Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.
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Montagem da mascara de protecao
Fig.D

Montagem do cabo de retorno-pinca
Fig.E

SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE SOLDA
Todas as maquinas de solda descritas neste manual séo equipadas
com sistemas de levantamento.

LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da méaquina de solda de modo que
nao haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de
saida do ar de arrefecimento (circulacdo forcada através do
ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que nao sejam
aspirados pés condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Melléner pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de
solda.

A ATENGCAO! Colocar a maquina de solda numa superficie

plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou
deslocamentos perigosos.

LIGA(;AO A REDE
Antes de efetuar qualquer ligag&o elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam a tensdo e
frequéncia de rede disponiveis no local de instalag@o.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentag&o com condutor de neutro ligado a terra.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
aconselha-se a conexdo do aparelho de soldar aos pontos de
interface da rede de alimentagdo que apresentam uma
impedéancia menorde Zmax=0,1 ohm.

PLUGUE E TOMADA: ligar ao cabo de alimentagdo um plugue
normalizado, (2P +T - 1ph, 3P +T - 3ph) com capacidade adequada e
instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor
automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao
condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagao. Atabela 1
(TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente
nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentagao.

- Para as operagbes de troca tensdo (somente para versdo
trifasica) acessar a parte interna da maquina de solda,
removendo o painel e preparar o quadro de bornes de troca de
tensdo de maneira que haja correspondéncia entre a ligagao
indicada na placa de sinalizagdo apropriada e a tenséo de rede
disponivel.

Fig.F
Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos
apropriados.
ATENCAO! A méaquina de solda é preparada na fabrica com a
tensao mais elevada da série disponivel, por exemplo:
U, 400V <=Tensao de preparacao na fabrica.

A ATENCAO! A falta de observagdo das regras acima citadas
torna ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe ) com conseqiientes graves riscos para as
pessoas (p.ex.choque elétrico) e para as coisas (p.ex. incéndio).
LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGI-\O' ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES

LIGAGOES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
ATabela1 (TAB. 1)contem os valores recomendados para os cabos
de soldagem (em mm %) de acordo com a corrente maxima distribuida
pela maquina de solda.

Ligagéo ao cilindro de gas (se utilizada)

arrafa de gas carregdvel no plano de apoio da garrafa da
maquina de soldar:max 20 kg.

- Aparafusar o redutor de pressdo a vélvula do cilindro de gas
intercalando a reducé@o apropriada fornecida como acessorio,
quando for utilizado géas Argonio ou mistura Argénio/CO,,.

- Ligar o tubo de entrada do gés ao redutor e apertar a bragadeira
fornecida.

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressao antes de abrir
avalvula do cilindro.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagemDeve ser
ligado a peca a soldar ou a bancada metédlica onde esta apoiada, o
mais préximo possivel da junta que estd sendo executada.

Ligacéo datocha (somente para versées com juncdo EURO)
Engatar a tocha no conector dedicado a mesma apertando
manualmente a fundo o aro de bloqueio. Prepara-la para o primeiro
carregamento do arame, desmontando o bico e o tubo de contato,
parafacilitar a saida.

Troca de polaridade
(somente para verso%s GAS-SEM GAS)
Fig
- Abrirovaodo carretel
- Soldagem MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo de tragdo de
arame ao borne vermelho (+).
- Ligarocabo de retorno da pinga ao borne preto (-).
- soldagem FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo de tragdo de
arame aoborne preto(-).
- Ligarocabo de retorno da pinga ao borne vermelho (+).
- Fecharovaocarrete.

Recomendagoes

Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates
rapidos (se presentes?1 para garantir um perfeito contato elétrico;
em caso contrdrio havera superaquecimentos dos pro rios
conectores com a relativa deterioracdo dos mesmos e a perda de
eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metdlicas que ndo fazem parte da peca
em usinagem, em substituicdo do cabo de retorno da corrente de
soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranca e dar
resultados insatisfatérios para a soldagem

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (Fig.H)

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE CARGA
DO ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTACAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO 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 vao do carretel.

- Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do
arame para cima; certificar-se que a ponta de puxar do carretel
esteja corretamente alojada no furo previsto (1a).

- Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasta-lo/s do/s rolo/s
inferior/es (2a).

- Verificar que o/s rodizio/s de alimentacédo 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-horério e colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada
(e;n;))urrando-o 50-100mm no guia de arame da conexao da tocha

c).

- Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressdo a um
valor intermedidrio, verificar que o arame esteja posicionado
corretamente na cavidade do rolo inferior (3).

- Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagcdo
apropriado colocado no centro do préprio carretel (1b).

- Tirarobico e o tubo de contato (4a).

- Inserir o plugue na tomada de alimentacao, ligar a maquina de
solda, apertar o botdo da tocha ou o botdo de tragao 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 botéo.

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

- Naodirecionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

- Néoaproximaratocha ao cilindro.

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

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

- Cortaraextremidade de arame que sai pelo bicoa 10-15mm.

- Fecharovéaocarrete.

6 SOLDAGEM: DESCRIQAO DO PROCEDIMENTO
Ligar o cabo de retorno a peca a ser soldada.

- Verificara polaridade (FLUX).

- Se se estiver usando o fio eléctrodo cheio, abrir e regular o fluxo
de gés de protec¢do por meio do redutor de presséo.
NOTA: Lembrar-se ao final do trabalho de fechar o gas de
proteccao.

- Ligar a maquina de soldar e regular a corrente de solda com o
comutador ou o comutador rotativo (onde existir).

Fig.
- Para iniciara soldadura premer o botao tocha.
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- Para regular os parametros de soldadura estabelecer a
velocidade do fio (onde for prevista) com o apropriado punho até
obteruma soldaduraregular (Fig.B-3).

FUNGAO SOLDADURA A PONTOS (onde for prevista)
Fi

- Para modn‘lcar o tempo de soldadura agir no punho de regulagao
(Fig.B:

ATENCAO!

- Em alguns
normalmente em tenséo;
contactos acidentais.

- A lampada de assinalagdo acende-se em condi¢do de
superaquecimento interrompendo a alimentagéo de poténcia; o
restabelecimento verifica-se automaticamente depois de
alguns minutos de resfriamento da maquina.

7.MANUTENGAO

modelos o bico guia-fio esta
prestar atengdo para evitar

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE

MANUTENGCAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTACAO.

MANUTENCAO ORDINARIA:
AS OPERAGOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

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

- Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagao e conexdes de

as.

- cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar
comprimido seco (max 5 bars) na camisa de guia do fio, verificar a
suaintegridade.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a
montagem correta das partes terminais da tocha: bico, tubo de
contato, difusor de gas.

Alimentador de arame

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tragao
do arame, remover periodicamente o pé metalico que se deposita
nadrea de trago (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA:

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
I\EIISEF(’:%?\IIQ:LCI)ZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-

A ATENGCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA

DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE
A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA_DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de

solda podem causar choque elétrico grave provocado por

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

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fungao da
utilizacdo 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 10 bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrnicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito
macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens néo apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de
solda apertando a fundo os parafusos de fixagao.

- Evitar absolutamente de executar opera¢des de soldagem com a
maquina de solda aberta.

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

A

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 VEILIGHEIDVOOR 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 bijnoodgevallen.
(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of
CLC/TS 62081”: INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN APPARATUUR
VOORHET BOOGLASSEN).

A\

- 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 | hine 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
inderegen.

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

e AN

Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vlioeibare
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.

- Nietlassen 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 tegen
warmtebronnen,inbegrepen zonnestralen).

PCLO®

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de

elektrode, het stuk in bewerking en eventuele op de grond
geplaatste metalen elementen die in de nabijheid staan (die
toegankelijk zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor
dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van
voetplanken of isolerende tapijten.

- Deogen altijd beschermen met de sp | daartoe bestemde
niet-actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de
ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog;
de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere
personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het
lasproces kunnen interfereren met de werking van de
elektrische en elektronische apparatuur.

De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur
(vb. Pace-maker, ademhalingstoestellen enz...), moeten de
geneesheer raadplegen voordat ze blijven staan in de
nabijheid van de gebruikszones van deze lasmachine.

Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers
van vitale elektrische of elektronische apparatuur.

- Deze lasmachine voldoet aan de vereisten van de technische
standaards voor producten voor een uitsluitend gebruik in
industri€le ruimten en voor professionele doeleinden.

De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit in een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.
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A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock;

- Inaangrenzende 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
ingrepenin noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in
5.10; A.7; A.9. van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC
of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast 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.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:

wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlilke 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 codrdinator het meten van
de instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico
bestaat en om de adequate beschermende maatregelen te
treffen zoals aangeduid wordt in 5.9 van de "TECHNISCHE
SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A RESIDURISICO'S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal
oppervlak 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 DE LASMACHINE: de gasfles altijd
vasthechten met adequate middelen die geschikt zijn om een
toevallige val te voorkomen (indien gebruikt).

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
beweglng van de draadvoeder, bijvoorbeeld :
Vervanging rollen en/of draadgelelders,
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 ISVAN HETVOEDINGSNET.

- Hetis verboden de lasmachine op te hijsen.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal
gerealiseerd voor het MAG-lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd
staal met beschermingsgas CO, of mengsels Argon/CO, gebruik
makend van massieve of geaderde (buisvormige) draadelektroden.

Ze zijn bovendien geschikt voor het MIG-lassen van roestvrij stalen
met gas Argon + 1-2% zuurstof en van aluminium met gas Argon,
gebruik makend van draadelektroden met een adequate analyse voor
hette bewerken stuk (alleen modellen Fig. B1).

Bovendien is het gebruik mogelijk van geaderde draden die geschikt
zijn voor het gebruik zonder beschermend gas waarbij de polariteit
van de toorts moet aangepast worden aan hetgeen door de fabrikant
van de draad wordt aangeduid (Model Fig. B2 gebruikt alleen
kerndraad).

SERIE-ACCESSOIRES:

-toorts;

- retourkabel volledig met massatang;
- kit wielen (in de modellen met wagen).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de

I;stml?chine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
etekenis:

ig. 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).

Symbool van de voedingslijn:

1~:eenfase wisselspanning;

3~:driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van hetomhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%).

= | max: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |4 Effectieve voedingsstroom.

Prestaties van hetlascircuit:

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

- 1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt
uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb.60% =6
minuten werk, 4 minuten pauze;en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die
verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de
ingreep van de thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine
blijfft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom
(minimum - maximum) aan de overeenstemmende
boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van
reserve onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het
product).

10--=== :De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

o
v

i

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:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1)
-TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2)

Het gewicht van de | hine staat aangeduid in tabel 1
(TAB. 1).
4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING
Fig. B1,

5. INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELDVAN HETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat in de verpakking uitvoeren.
Fig.C

Assemblage beschermend masker
Fig.D

Assemblage retourkabel- tang
Fig.E
WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE

Alle lasmachines beschreven in deze handleiding zijn voorzien van
hijssystemen.
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PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat
er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de
ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie middels
ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er geen
geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz.aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal

oppervlak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te
voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET

Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet
men verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat
overeenstemmen met de spanning en de frequentie van het net
die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voegingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-
11 (Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie
hebben kleiner dan Zmax=0,1 ohm.

STEKKER EN CONTACT: een genormaliseerde stekker, (2P +T -
1ph, 3P +T - 3ph) met een adequaat vermogen met de voedingskabel
verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal
van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-
groen) van de voedingslijn. De tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen
waarden in ampéres van de vertraagde zekeringen van de lijn
gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de
lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

Voor de operaties van verandering van spanning moet men naar
de binnenkant van de lasmachine gaan, het paneel wegnemen en
het klemmenbord verandering spanning zodanig voorinstellen dat
er een overeenstemming is tussen de verbinding aangeduid op de
desbetreffende kentekenplaat en de beschikbare spanning van
hetnet.

Fig. F

Het paneel zorgvuldig terug monteren en hierbij gebruik maken van
de desbetreffende schroeven.

Opgelet! De lasmachine wordt in de fabriek vooringesteld op de
hoogste beschikbare spanning van de gamma, voorbeeld:

U, 400V < In de fabriek vooringestelde spanning.

A OPGELET!

Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse )
met daaruit volgende zware risico's voor de personen (vb.
elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE

VERBINDINGEN UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN
HETVOEDINGSNET.

De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels
(in mm®) op basis van de maximum stroom verdeeld door de
lasmachine.

Verblndmg met de gasfles (indien gebruikt

Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 20

kg.
De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij
de speciale reductie tussenplaatsen die als accessoire wordt
geleverd, wanneer gas Argon of een mengsel Argon/CO, wordt
ebruikt.
e ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het
strookje in dotatie vastzetten.
De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten
voordat de klep van de gasfles geopend wordt.

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen
bank waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in
uitvoering.

Verbinding toorts (alleen voor de versies met aansluiting EURO)

De toorts in de desbetreffende connector steken en hierbij met de
hand de beslagring van blokkering tot op het einde toe vastdraaien.
Deze voorinstellen voor de eerste lading van de draad, en hierbij de
sproeier en het contactbuisje demonteren om het buitenkomen ervan
te vergemakkelijken.

Verandering polariteit
(alleen voor de versies GAS-NO GAS)
Fig. G

De ruimte haspel openen.

- MIG/MAG lassen (gas):

- De kabel van de toorts afkomstig van de draadtrekker
verbinden met de rode klem (+).

- Deretourkabel tang verbinden met de zwarte klem (-).

FLUX -lassen (geen gas):

- De kabel van de toorts afkomstig van de draadtrekker verbinden
met de zwarte klem(-).

- De retourkabel tang verbinden met de rode klem (+).

De ruimte haspel sluiten.

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch
contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de
connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage en
verlies van efficiéntie.

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de
lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en
onbevredlgende resultaten geven voor hetlassen.

LADING DRAADSPOEL (FIG. H)

OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE

LAADOPERATIES VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
ISVANHETVOEDINGSNET.

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).

- Verifiren 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 (2c) duwen.

- De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een
gemiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in
de UIthO”In? van de onderste rol (3).

- De haspel lichties afremmen door in te grijpen op de
deﬁt();alt)r)effende stelschroef geplaatst in het midden van de haspel
ze .

- 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-
I150|m uit het voorste gedelete van de toorts steekt, de drukknop
oslaten.

A 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.

- Hetmondstuk van de toorts niettegen lichaamsdelen richten.

- Detoorts niet naar de gasfles brengen.

- Hetcontactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).

- Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspel
ijken op de mogelijke minimum waarden en hierbij verifiéren of de
draad niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van de
stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken
wegens een excessieve inertie van de spoel.

- Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm
afknippen.

- Deruimte haspel sluiten.

6 LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
De retourkabel aan het te lassen stuk bevestigen.

- Depolariteit verifiéren (FLUX).

- Als de massieve draad wordt gebruikt, dient tevens de
toevoer van hetbeschermingsgas met behulp van de drukregelaar
te worden geopend en afgesteld (5/7 I/min.).

LET OP! Vergeet niet het beschermingsgas af te sluiten na
beéindiging van de werkzaamheden.

- Hetlasapparaat aanzetten en de lasstroom met de schakelaars of
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de draaicommutator (indien aanwezig) instellen.
Fig. |

Om hetlassen te starten de drukknop toorts indrukken .

Om de parameters van het lassen te regelen, (indien voorzien) de
snelheid van de draad instellen met de desbetreffende knop tot
men een regelmatig lassen bekomt. (Fig.B-3).

WERKING PUNTLIF\_SSEN (indien voorzien)

ig.
Om de tijd van het lassen te wijzigen, ingrijpen op de regelknop
(Fig.B-5).

7.0NDERHOUD

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
UITGEVOERDWORDEN 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 5
bar) 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 MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN
ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

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
veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmati% en inieder 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 10 bar).

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.

(DK)

INSTRUKTIONSMANUAL

AL

GIV AGT: LAES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR
MASKINEN TAGES | BRUG .

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG
FLU)((}-LYSBUESVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRU

Bemeerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine”.

1.

Operatoren skal

ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE
LYSBUESVEJSNING
seettes tilstrekkeligt

ind i, hvordan

svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakrzevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Der henvises ligeledes til "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller

CLC/TS 62081":

INSTALLATION OG ANVENDELSE AF

LYSBUESVEJSEUDSTYR).

A\

Undga direkte beroring med svejsekredslobet;
Pu:;paandingen fra svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere
arlig.

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 gaeldende ulykkesforebyggende normer og love.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlagget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser
eller udendorsiregnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller
lose forbindelser.

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der
indeholder eller har indeholdt braendbare vaesker eller
gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplosningsmidler eller i nzrheden af
lignende stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom tree, papir, klude osv.)
skal fjernes fra arbejdsomradet.

Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller
findes egnede midler til fjernelse af svejsedampene i
narheden af svejsebuen; der skal iverksattes en
systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsattelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udszettelsens varighed.
Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv
solstraler (hvis denne anvendes).

PO LG

Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejd tilgeengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder siginaerheden.
Dette geres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklaedning og toj samt isolerende
trinbraet eller matter.

Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller
hjelme med stralingsbeskyttende glas.

Man skal anvende vandteette beskyttelseklaeder, saledes at
huden ikke udsattes for de ultraviolette eller infrarode
straler, som lysbuen frembringer; man skal desuden sorge
for, at de andre personer, som befinder sig i nzerheden af
lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme eller
gardiner.

®

De elektromagnetiske felter, som dannes under
svejseprocessen, kan forstyrre elektriske og elektroniske
apparaters funktion.

De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller
elektronisk apparatur (sdsom Pace-maker, respirator osv...),
skal opsoge deres lzge, for de opholder sig i nerheden af de
omrader, hvor denne svejsemaskine anvendes.

Det frarades, at de personer, der anvender livsvigtige
elektriske eller elektroniske anordninger, benytter denne
svejsemaskine.
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Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug.

I tilfaelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene
til den elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.



A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFORES:

- lomgivelser, hvor der er ogetrisiko for elektrochok;

- Paafgraensede omrader;

- Pa steder, hvor der er breendbare eller spraengfarlige
materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid vaere andre personer,
som har kendskab til nedindgreb, til stede under
udferelsen.
SKAL man anvende de tekniske varnemidler, som er
fastlagti 5.10; A.7; A.9.af IECTEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder
svejsemaskinen eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved
hjaelp af remme).

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star
pa grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER
BRANDERE: hvis der arbejdes med mere end én
svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne
emner, kan der opsta en kombination af farlige
nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veaerdi kan veere dobbelt sé haj som maksimumstaersklen.
Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en
erfaren koordinator, som skal fastsla, om der er en reel fare og
iveerksaette passende sikerhedsforanstaltninger som angivet
i5.9 af "IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEV/ARENDERISICI

- VEELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet hzelder,
er uregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den veelter.

UHENSIGTSM/ZESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra
den forventede anvendelse (sasom optoning af vandror).

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid
fastgores med egnede midler, for at hindre, at den vaelter ved
ethzendeligt uheld (hvis denne anvendes).

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens
indpaknings bevagelige dele skal anbringes rigtigt, for
svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
tradtilforselsanordningens bevaegelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Iszetning af tradspole;

- Rengoring af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende

omréade;

- Smoring af tandhjul.
MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

- Deterforbudt at lofte svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN

BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremekilde til lysbuesvejsning, der er
specielt beregnet til MAG-svejsning af kulstofstal eller svagt legerede
stalarter v.hj.a. beskyttelsesgas i form af CO, eller blandinger af
Argon/CO, og fyldte eller bevaegelige (rerformede) elektrodetrade.
Den kan desuden anvendes til MIG-svejsnin? af rustfrit stal med
Argon +1-2% og aluminium med Argon. Elektrodetradene skal
afpasses arbejdsemnet (kun modeller pa Fig. B1).

Det er derudover muligt at benytte velegnede beveegelige trade uden
beskyttelsesgas, hvorved breenderens polaritet skal svare il
tradfabrikantens anvisninger (Modellen pa Fig. B2 anvender kun
fyldttrad).

STANDARDTILBEHOR:

-breender;

- returkabel forsynet med jordklemme;
- hjulseet (til modeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og
preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med
felgende betydning:

Fig. A

1- Den EUROPZAISKE referencenorm vedrorende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i

omgivelser, hvor der er oget risiko for elektrisk sted (f.eks.

umiddelbartinaerheden af starre metalgenstande).

Symbol for forsyningslinien:

1~:Enfaset vekselspaending.

3~:Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
greenser+10%):

= |, ..x: Liniens maksimale stromforbrug.

- |« :Reelstromstyrke

8- Svejsekredslobets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslobet abent).

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spznding, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strem (samme
spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min's
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters
hviletid; og s& videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, gaeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum

- maksimum) ved en bestemt buspaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

10- == :Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skalindrettes til beskyttelse af linien.

11-Symboler vedrorende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrerende
lysbuesvejsning”.

o
i

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt nejagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1)
- BRENDER: se tabel 2 (TAB.2)

Svejsemaskinens vagt er opfoert pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
KONTROL-, REGULERINGS- OG
FORBINDELSESANORDNINGER

Fig. B1, B2
5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NOQDVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORNGDNE KVALIFIKATIONER.

OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som
emballagen indeholder.
Fig.C

ing af besky

Fig.D

Samling af returkabel-tang
Fig.E

FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er
forsynet med et loftesystem.

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og
udlebsabningerne ikke er speerrede pa nogen made (tvungen
luftcirkulering med ventilator, safremt denne forefindes); check
endvidere, at der ikke kommer stramferende stov, korrosive dampe,
fugto.l.indimaskinen.

Sorg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om
svejsemaskinen.
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A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,

som kan holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare
for vaeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til
den netspaending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

Svejsemaskinen méa udelukkende forbindes med et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens
interface-steder med en impedans pa under Zmax=0,1 ohm".

STIK OG STIKKONTAKT: Forbind fodekablet med et passende
standardstiké2P +T -1ph, 3P + T - 3ph) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil
beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser
veerdierne, udtrykt I ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som veelges med henblik pa den maksimale
nominalstrom, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspaending.

- Hvis der opstar behov for omstilling af speendingen, skal man
fierne panelet for at f& adgang til svejsemaskinens indre, hvor man
skal indstille speendingsvekselklembreettet saledes, at
forbindelsen, som er angivet pa det seerlige signaleringsmaerkat,
stemmer overens med netspeendingen, som star il radighed.

Fig. F
Panelet skal genmonteres omhyggeligt ved hjeelp af de seerlige
skruer.
Giv agt! Pa fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets
hgjeste mulige spaendingsstyrke, for eksempel:
U, 400V < Spaending som indstilles pa fabrikken.

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan

medfore, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med folgende risiko for
personer (f.eks. elektrisk stad) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE

FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i
Immz) i betragtning af den maksimale stromstyrke, maskinen kan
evere.

Forbindelse til gasbeholderen (hvis denne anvendes)

- Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stetteflade til
beholderen:maks 20kg.

- Skru trykreduktionsanordningen fast pa gasbeholderens ventil og
indszet det szerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeher, hvis
deranvendes Argon-gas eller Argon/CO, blandinger.

- Forbind gastilferselsreret med reduktionsanordningen og stram
denmedleverede klemme.

- Lesn trykreduktionsanordningens reguleringsring, for der abnes
forbeholderens ventil.

Forbindelse af svejsestromreturkablet
Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
sa teet som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Forbindelse af braender (galder kun for versioner med EURO-
forbindelsessted)

Szt brenderen fast pa den tilherende konnektor og spaend
lasebolten helt i bund med handkraft. Klarger den til den forste
tradpasaetning ved at afmontere dysen og kontaktreret, sa den har
lettere ved at komme ud.

Polaritetsskift
(geelder kun for versionelge ”GAS”-’"NO GAS”)
. Fig.
- Abnhasperummet.
- MIG-/MAG-svejsning (gas):
- Forbind braenderkablet fra tradtreekkeanordningen med den
rade klemme (+).
- Forbind tangreturkabletmed den sorte klemme (-).
- FLUX-svejsning ("no gas”):
- Forbind breenderkablet fra tradtreekkeanordningen med den
sorte klemme (-).
- Forbind tangreturkabletmed den rade klemme (+).
- Lukhasperummet.

Goderad:
- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(safremt disse forefindes), saledes at der sikres en optimal

elektrisk kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes,
hvorved de hurtigt edeleegges og begynder at fungere darligere.
Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke herer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestromreturkablet; dette kan veere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

ISETNING AFTRADSPOLE (FIG. H)

GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER

ISETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN CHECKE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERSQG OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG

BRAENDERENS KONTAKTROR PASSER TIL DEN ANVENDTE

TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE ER KORREKT

MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES

BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN FORES IND.

- Abn hasperummet.

- Anbring tradspolen pa haspen Og serg for, at trddens ende vender
opad; undersgg om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul

(1a).
- Friger trykrullen/-erne og fjern den/dem fra den/de nedre rulle/-r
(2a).

- Underseg om treekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

- Friger tradens ende, skeer det ujaevne stykke lige over uden at
danne grater; drej spolen mod uret og stk 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).

- Nedset haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa
reguleringsskruen midt pa haspen (1b).

- Fjerndysen ogkontaktroret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
pa brenderknappen eller tradfremferingsknappen pa
styrepanelet (s&fremt dette forefindes) og slip den ferst, nar
tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af braenderen efter at
have gennemlgbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for

spaending og mekanisk kraft. Hvis man ikke treffer de
nedvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk
stod, lzesioner og teending af elektriske lysbuer:

Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

Serg for at breenderen ikke kommer i naerheden af gasbeholderen.

Montér kontaktrgret og mundstykket pa breenderen igen (4b).

Sorg 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 trddens ende af, nar den rager 10-15mm ud over
mundstykket.

- Lukhasperummet.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

- Forbind returkablet med arbejdsstykket.

- Kontrollérom polerne er rigti?e (FLUX).

- Hvis man anvender en fyldt trdd, skal man abne for og
regulere beskyttelsesgasstrammen v.h.a.trykregulatoren.

BEMZAERKNING: Man skal huske at slukke for beskyttelsesgassen
efterbrtijg.
- Teend for svejsemaskinen og indstil stremstyrken med
aflederne eller drejeomskifteren (hvis de forefindes).

Fig. |
Svejsningen startes ved at trykke pa breenderknappen.
Svejseparametrene kan reguleres (safremt mulig) ved at indstille
tradens hastighed ved hjeelp af den seerlige drejeknap, indtil der
opnas en regelmaessig svejsning. (Fig.B-3).

PUNKTSVEJSEFUNKTION (safremt mulig)

Fig. L
Svejsetiden kan aendres ved ?\jalp af reguleringsdrejeknappen
(Fig.B-5).

ADVARSEL:
- 1 nogle modeller er tradlederen normalt udsat for spaending;
man skal sgrge for undga en pludselig igangsaettelse.
Signallampen teendes i tilfeelde af overophedning,
hvorved stremtilferslen afbrydes; efter et par minutters afkeling
genoprettes den automatisk.

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,

SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
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ORDINARVEDLIGEHOLDELSE:

MASKINOPERATOREN KAN UDFORE DEN ORDINARE

VEDLIGEHOLDELSE.

Brzaender

- Undgé at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande;
derved smelter de isolerende materialer og braenderen gores
ubrugelig i lobet af kort tid;

- Man skal med jaevne mellemrum undersege, om gasrerene og
overgangsstykkerne er helt teette;

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal der bleeses tor trykluft (maks.
5 bar)inditradhylstret 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, kontaktrgret og gassprederen.

Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og
jaevnllgt fierne metalstovet, der leegger sig i treekomradet (ruller og
tradleder ved indgang og udgang)

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE: R
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE
ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORN@DNE VIDEN PA EL-
OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS

PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den

tilfores spaending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved

direkte kontakt med dele under spanding og/eller lzesioner ved
direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor
stovet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre
og fjerne det stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og
opretter, ved hjaelp afen tzrtrykluftstrale (maks.10 bar)

- Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens
dem om nedvendigt med en meget bled borste eller egnede
oplesningsmidler.

- Benytlejligheden til at undersage, om de elektriske forbindelser er
ordentligt spaendte samtom ka lernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne
fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage
svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

(SF)
OHJEKIRJA

AL

HUOM.: ENNEN, HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA .

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN
LANGAN HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-
KAARIHITSAUKSEEN.

Huom.:jatkossa kdytetdan pelkkaé nimitysta “hitsauskone”.

1.KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvan hyvin koneen
turvallinen kdyttotapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JAKAYTTO).

AN

- V@ltd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla
vaarallinen.

- Sammuta hltsauskone ja |rrota se sahkoverkosta ennen

1 ky dan tarkistus- tai
kor]austyonsuonttamnsta

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen
h blttimen kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita s@hkokytkennat yleisten turvallisuusmaariysten
mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttdjarjestelmiin,
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siité, ettd sy6ttotulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kdytd hitsauskonetta kosteissa tai mérissad paikoissa
4laka hitsaa sateessa.

- Al kdyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennit ovat I16ysét.

V.. WA

- Al4 hitsaa silioita tai putkia, jotka ovat sisélténeet helposti
syttyvid aineita ja kaast tair disia polttoaineita.

- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

- Aldhitsaa paineen alaisten séilioiden paalla.

- Poistatyéskentelyalueelta kaikki helposti syttyvét materiaalit
(esim. puu, paperijne.).

- Huolehdi, etta kaaren ldheisyydessa on riittédva ilmanvaihto
tai muu jarjestelmd hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Al séilytéd kaasupulloa (jos sitéd kdytetdan) lammonlédhteiden
lahella tai auringon paisteessa.

PO LG

- Huolehdi riittavasta sdhkoneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tyostettdvdain kappaleeseen ja mahdollisiin
lahist6lla maassa oleviin metalliosiin.

Séhkoneristys voidaan normaalisti taata kayttdmaélla
tarkoitukseen sopivia suojakésineitd, -jalkineita, -pdéhinetta
ja vaatetusta ja eristévia lavoja tai mattoja.

Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kypéraan kiinnitetyilla
suojalaseilla.

Kédytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunaséteille; myds kaaren
laheisyydesséd olevat henkilét on suojattava ei-heijastavien
suojien javerhojen avulla.

®

- Hitsausprosessin aiheuttamat sdhkémagneettiset kentét voivat
héirita muiden s&hkoéisten tai elektronisten laitteiden
toimintaa.

Henkil6t, joilla on elimistoon asennettu sdhkdinen tai
elektroninen laite (esim. syddmentahdistin), saavat oleskella
hitsauskoneen kayttéalueen lahistolla vain ladkarin luvalla.
Hitsauskoneen kayttoa ei suositella henkilGille, joilla on
elimistoén asennettu sdhkdinen tai elektroninen laite.

- Hitsauskone tayttaa tekni tuot: dardin imukset
teollisuusympaéristossa jaammattikdytossa.
Hitsauskoneen sdhkomagneettista yhteensopivuutta
asuinympdristossa kdytettdessé ei taata.

A LISAVAROTOIMET

HITSAUSTOIMENPITEET, jotka suoritetaan

- ympdristossa,jossaon lisddntynyt sdhkoiskun vaara,

- ahtaissatiloissa,

- helposti syttyvien tai rédjahdysherkkien materiaalien
ldheisyydessa,
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan
toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkiléiden nédollessa, jotta ndmé voivat
auttaa mahdollisessa héatatilanteessa.
TAYTYY ottaa kayttoon tekniset suojauskeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081
kohdassa5.10;A.7;A.9.

- Hitsaus on KIELLETTY kéayttdjdn nostaessa
langansyéttolaitetta (esim. hihnojen avulla).

- Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjdn jalkojen ollessa irti maasta
ellei kdyteta turvalavaa.

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:

useammalla hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa
sdhkoisesti kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjéjannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
Asiantuntevan henkilon on suoritettava asianmukaiset
mittaukset mahdollisen vaaran méarittdmiseksi ja otettava
kéyttoon varokeinot, jotka kuvataan TEKNISEN ERITELMAN
IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava
vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle. Muussa
tapauksessa (esim. viettédvilla tai epatasaisella lattialla) kone
on vaarassa kaatua.
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- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen)
on vaarallista.

- HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina kaasupullo
sopivilla apuvilineilld sen putoamisen vélttimiseksi (jos sita
kaytetaan).

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttdlaitteen suojien ja
liikkuvien osien on oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen
kytkemisté sédhkoverkkoon.

HUOMAA!: Mikd tahansa langansyottolaitteen liikkuvia osia

koskeva toimenpide, esim.

- rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- langan asettaminen rulliin;

- lankakelan asentaminen;

- rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen
puhdistus;

- hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA

SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

- Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti
hiiliteréksen ja seosterasten MAG-hitsaukseen CO,-suojakaasulla
tai Argon/CO, -seoksilla hitsauslangalla.

Laite sopii lisaksi ruostumattoman terdksen MIG-hitsaukseen Argon-
kaasulla +1-2 % hapella seké& alumiinin hitsaukseen Argon-kaasulla,
myds hitsauslangan kéyttdé on mahdollista hitsattavan kappaleen
mukaan (Vain kuvan B1 mallit).

Laitteella voidaan hitsata myds ilman suojakaasua tarkoitukseen
sopivalla langalla vaihtamalla polttimen navat langan valmistajan
ohjeiden mukaisesti (Kuvan B2 malli kayttaa vain taytettya lankaa).

VAKIOVARUSTEET:

- poltin;

- paluukaapell maadoituspuristimella;
- pyorét (karrymalleissa).

3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvestd
esitettynd seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

Kuva A

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja
valmistusta kasitteleva viitestandardi.

2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteité voidaan suorittaa
i/mparlstossa jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin

helld suuria metallimaaria).

5- Syéttolinjan symboli:
1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;
3~:vaihtojannite kolmivaiheinen.

6- Vaipan suojausaste.

7- Syoéttdlinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat

+10%).
= | max: Suurin linjan kéyttama virta.
- L :Tehollinen syéttvirta.

Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékéyntijannite (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 % -méaardisend, 10 minuutin kierron perusteella
(esim.60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat
ympéaristén 40 asteen lampdtilaan) ylitetdan,
ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran saédtéalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteella.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdmaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperédn selvityksen
yhteydessa).

[ ——
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:  Linjan suojaukseen tarkoitetun
kaynnistyksen sulakkeiden arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys

selitetddn kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

viivéstetyn

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmélliset
arvot on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvestéa.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)

Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSKQNEEN KUVAUS
OHJAUS-,SAATO- JA LITANTALAITTEET

HITSAUSKONE
Kuva B1, B2
5.ASENNUS

A HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI

SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKQSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU

Kuva C

Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa
mukana olevatirralliset osat.

Suojamaskin asennus

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva E

HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Tassé ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla ja&hdytysilma-aukot eivét ole tukossa
(sliven pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivét séhkoa johtava
poly, syovyttava hoyry, kosteus jne. padse koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympérille vahintdan 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava k isell
sen painon kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai
siirtymisen valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON
Ennen sé&hkokytkentbjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen
kilvessé ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kaytettévissé olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdé ainoastaan syéttojérjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemistd s&hkdverkon
Iii;én_tékohtiin, joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0,1
ohmi.

PISTOKE JA PISTORASIA: Liitd verkkojohtoon riittavalla
kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) ja kayta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn syéttélinjan maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman
sutrj]rirlnman nimellisvirran pohjalta sekd sy6tén nimellisjénnitteen
pohjalta.

- Jannitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen sisélla
irrottamalla paneeli ja asettamalla jannitteen vaihdon
kytkentdkisko siten, ettd kilvessd osoitettu kytkentd ja
kaytettavissa oleva verkkolanmte vastaavat toisiaan.

Kuva F
Asenna paneeli takaisin paikoilleen tarkoitukseen varatuilla
ruuveilla.
Huom.! Hitsauskoneen jannite asetetaan tehtaalla
korkeimpaan saédettavissa olevaan arvoon, esim.:
U, 400V < Tehtaalla asetettu jannite.

A HUOM.!

YIld olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen
turvajérjestelmén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilévahinkojen (esim. séhkoisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa 1 (TAUL 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat
arvot (yksikkd mm?®) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.
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ttdminen kaasupulloon (jos sitd kdytetaan)

Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon
kannatintasoon: enintédan 20 kg.

Ruuvaa paineenalennin kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita valiin
mukana toimitettu tarkoitukseen varattu valitys, kun kéaytetdédn
Argon-kaasua tai Argon/CO,-seosta.

Liita kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana
toimitettu sinkila.

Loéyséé paineenalentimen saatérengas ennen kaasupullon venttiilin
avaamista.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta
Kytketddn suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtavaa hitsaussaumaa.

Polttimen liittdminen

Liité poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnita varmistusrengas pohjaan
asti késin. Valmista poltin langan asentamista varten irrottamalla siita
kosketusputkija suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

Napojen vaihtaminen
(ainoastaan versiot KAASU-ElI KAASUA)
Kuva G

Avaa kelatila.
MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liitd langansyéttolaitteesta tuleva polttimen kaapeli punaiseen

liittimeen (+).
- Liitad paluukaapelimustaan liittimeen (-).
FLUX-hitsaus (eikaasua):
- Liitd langansyéttolaitteesta tuleva polttimen kaapeli mustaan

liittimeen (-).
- Liité paluukaapeli punaiseen liittimeen (+).
Sulje kelatila.

Suosituksia:

Kierré hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos
sellaisia on) taydellisen sahkokontaktin takaamiseksi; mikéli nain ei
tehd4, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuu tehonmenetystéa.

Kayté mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

Ala kayta tyékappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita
hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen
tai epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

LANKARULLAN ASENTAMINEN (KuvaH)

A HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN

SUOJAPUTKI

JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT

KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA TARKISTA,
ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA

LA

NGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

Avaa kelatila.

Aseta lankakela telalle varmistaen, etté telan pyorityksen sulkuhaka
on asetettu oikein sille varattuun reikaan (1a).

Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja vedd se/ne pois
sisarullan/rullien luota (2a).

Tarkasta, etté vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettdvéan lankaan

Vapauta langan paa ja leikkaa sen ruma péa siististi. Kaanna kelaa
vastapdivdadn ja aseta langan paa langanohjaimen aukkoon
tyéntaen sitd noin 50-100 mm (2c).

Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettavaan lankaan.
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sdada paine
keskivertoarvoon ja tarkista, ettd lanka on oikein sisérullan raossa
3

(3).

Jarruta kelaa kevyesti kdyttéden kelan keskelld olevaa, tarkoitukseen
varattua saatoruuvia (1b).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kéynnista hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttpainiketta (jos
sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva
langanpaa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja vapauta
sitten painike.

A HUOM.! Tdmén toimituksen aikana langassa on sédhkdjannite
ja se on mekaanisen voiman alainen. Mikéli turvallisuusohjeita ei

no

udateta, voi seurauksena olla sdhkéisku, tapaturma tai

séhkokaari:

Al suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

Pida kaasupullo ja poltin etdall& toisistaan.

Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).
Tarkista, ettd lanka etenee sédénndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan
jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etté lanka ei
paase luistamaan rakoon ja etté pysahdyksen tapahtuessa sy6ttd ei
|6yséé langan kierroksia keskipakovoiman ansiosta.

Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan p&a 10-15 mm
mittaiseksi.

Sulje syéttajan luukku.
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- Sulje kelatila.

6.HITSAUSMENETTELY
- Kiinnittakaa paluujohto&/ékappaleeseen.
- Tarkista napaisuus (FLUX).
- Taytta lankaa kéYtettéessé avatkaa ja saatakaa suojakaasun
virtaus ventiilin valityksell&.
HUOM. Muistakaa ty6n paatyttyé katkaista suojakaasun tulo.
- Pankaa hitsauslaite paalle ja saatédkaa virta katkaisimien avulla
(mallin mukaan).
Kuva |

- Aloita hitsaus painamalla polttimen painiketta.

- Hitsausparametrejé muutetaan saatamalld langan nopeutta
vastaavalla nupilla, (mikéli kdytettavissd) kunnes saavutetaan
séaénnollinen hitsaus. (Kuva B-3).

PISTETOIMINTO (mikali kaytettavissa)
Kuva L
- Hitsausaikaa sdddetéén sadaténupilla (Kuva B-5).

VAROITUS:
- Joissakin malleissa langansy6tén paassd on normaalitilassa
ﬁnnite.Varokaa kipindita.
- erkkivalo syttyy ja virrantulo katkeaa mikali
ylikuumenemista ilmenee. Laite kaynnistyy uudelleen
automaattisesti muutaman minuutin jd&htymisen jalkeen.

7.HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN

ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE
ONSAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJA Vol
HUOLTOTOIMENPITEET.

SUORITTAA TAVALLISET

Poltin

- VA&lta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péalle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite
vahingoittuu.

- Tarkista sdéanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5 bar) langanohjaimen
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessd ja
tarkista ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran péivassa polttimen kuluminen ja sen
a4ssd olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki,
aasusuutin.

Langansyéttélaite

- oista sdanndllisesti syottdjan ymparille (rullat ja
langanohjaimen sis&- ja ulkoaukot) kerdantynyt pdly

tarkastaaksesi langansyéttérullien kulumisen.

ERIKOISHUOLTO: R
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI

TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA
EIOLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen
voi johtaa vakavaan sdhkéiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien
aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttémadrien ja tybalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle kerdantynyt
poly kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

- Al& kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
hyvin pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista véhan vélia, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelitjélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Al missdan tapauksessa suorita hitsaustditéd koneen ollessa

viela auki.
(N)
BRUKERVEILEDNING

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:iteksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operateren mé’ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et
sikkert bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene
med buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for
nodsituasjoner.

(Se _ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081":
INSTALLASJON OG BRUK AV APPARATER FOR BUESVEISING).

A\

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan veaere farlig i noen
tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet for du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

- Kontroller attilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis uteiregnet.

- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lase kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller
harinneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unngad & arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler eller i nzerheten av slike lasemidler.

- Sveis aldri pabeholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre,
papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fierning av
sveisergyk i nzerheten av buen; det er viktig & utfore en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveisergyken |
overensstemmelse med sammensetningen,
konsentrasjonen og varigheten av kontakten.

- Hold t):eholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
brukt).

PO LO

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til
elektroden, delen som bearbeides og eventuelle
metallstykker med jordeledning i naerheten (tilgjengelige).

- Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor,
hjeim og tey og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pa

maskene og hjelmene.
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for & unnga a
utsette huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning
produsert av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i
narheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke
reflekterer lyset.

®

- De elektromagnetiske feltene som blir generert av
sveiseprosedyren kan hindre funksjonen i elektriske og
elektroniske apparater.

Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater (f.eks. pace-maker, respiratorer, etc.), ma de
henvende seg til legen for de gar inn i bruksomradet for denne
sveisebrenner.

Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller
elektroniske apparater & ikke bruke denne sveiseren.

- Denne sveiseren oppfyller alle kravene for produktets
tekniske standard for bruk i industriell miljo eller profesjonell
miljo.

Vi garanterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i
hjemmenmiljo.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot;

- lavgrensetmijoer;

- Inzerveerav lettantennelige eller esplosive materialer;

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert i nzerver av andre personer med nedvendige
kjenndommer i fall av nedsituasjoner.
MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er
beskrevet i 5.10; A.7; A.9.i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER
IEC eller CLC/TS 62081”.
- Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradferer
holdes av operateren (f.eks. ved hjelp avremmer).
Det er forbudt a svelse med operateren opploft 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 méate, kan farlig
elektrisitet pa4 tomgang oppstd mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere
dobbelt sa storti henhold til tillatt grenseverdi.
Det er viktig at en koordinator med erfaringer fullfor
malingsprosedene for & si om der er risikoer, slik at han kan ta
nodvendige forholdsregler som er indikert i kapittel 5.9 i
"TEKNISKE SPESIFIKASJONERIEC eller CLC/TS 62081”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
lempelig kapasitet i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med
skraninger, ujevnt gulv, 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).

BEVEGELSE AV SVEISEREN: forsikre deg alltid at beholderen
er fastsatt med passende utstyr for & forhindre eventuelle fall
(hvis brukt)..

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 tradfereren,
f.ekst:

- Utskifting av valser og/eller tradferer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under

disse;

.- Smoring av tannhjulene. R
MA UTFORES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET
NETTET.

- Deterforbudtalofte sveiseren.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising,
spesialkonstruert for MAG-sveising av kullstél eller svake legeringer
med vernegass CO, eller blandninger Argon/CO, ved & bruke trader
med fulle elektroder eller elektroder mer kjerne (tuboleaere).

Dessuten kan de brukes for MIG-sveising av rustfritt stal med Argon-
gass + 1-2% syre og aluminium med Argon-gass, ved & bruke
elektrodtrader for analys som erihenhold til stykket som skal sveises
(kun modelleriFig.B1).

Dessuten er det mulig & bruke trader med kjerne som er egnet til bruk
uten vernegass ved a tilpasse sveiserens polaritet til de tekniske data
som er indikert av tradfabrikanten (Modell i Fig. B2 bruker kun trad
med flux-kjerne).

TILBEHOR SOM MEDFOLGER:

-sveiser;

- returkabel utstyrt med jordeledningsklemme;
- hjulsett (imodeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

P& en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,
gjennomgés nedenfor.

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3-Symbol forsveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfore sveiseprosedyrer | en miljg
med stor risiko for elektrisk stet (f.eks. i naerheten av store
metallmasser).

5- Symbol for stromtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstrom;
3~:trefas vekselstrom.
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6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser +10%).

- |, et maksimal stram som absorberes fra linjen.

- |4 faktisk forsyningsstrom.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

- 1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsynetllsvarende strom (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold
til en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4
minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren
forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
grenser.

- A/V-A/V: indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestiling av
reservedeler, sgking av produktets opprinnelige eier.

10- === Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitti 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 pasvelserensskllt

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER:
- BRENNER:

se tabell 1 (TAB.1)
se tabell 2 (TAB.2)

Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE
ANORDNINGER FOR KONTROLL,REGULERING OG KOPLING
Fig. B1, B2

5. INSTALLASJON

ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM

INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATTFRA OG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFORES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfrzarmontenng avdeleneiesken.
Fig.C

Montering av vernemask
Fig.D

Montering av returkabeln klemme
Fig.E

SVEISERENS LOFTEMODUS
Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen er ikke
utstyrt med loftesystem.

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er
hinder i heyde med avkjelingsluftens inngangsapning og
utgangsapning(forsert sirkulering  ved hjelp av ventilator, om
installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stov, korrosive
anger, fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en

kapasitet som passer til vekten for & forhindre velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET
For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples il et nettmed ngytralf]ordelednlng

- Fora oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler
vi deg & kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i
strran;]forsynlngsnettet med en impedans som understiger Zmax =
0,1 0hm.

KONTAKT OG UTTAK: kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P +
T -1ph, 3P + T - 3ph) med passende kapasitet og bruk et nettuttak
utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal
koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell 1
(TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som
valgts | henhold til maksimal nominal strem som blir forsynt av
sveiseren og i henhold tilnominal forsyningsspenning.

KOPLINGTIL NETTET

- Fer du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pé& sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For operasjoner som spennlngssklfte skal du sgke ad?ang il
sveiserens innside ved a fjerne panelet oa stille inn
spenningsskiftsenheten slik at koplingen som er indikert pa skiltet
og tilgjengelig nettspenning er samme.

Fig.F

Monter tilbake panelet ved hjelp av skruene.

Bemerk! Sveiseren er innstilt pd det hoyeste stromsverdiet
tilgjengelig, f.eks.:

U, 400V < Spenning som blir innstilt i fabrikken.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan
sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke
fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks.
elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER,

SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?®) i
henhold til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

Kopllng til gassbeholderen (hvis brukt).

Ladningsbar gassbeholder péa sveisebrennerens stotteskive:
maks.20 kg.

- Drei trykkredusereren pa gassbeholderens ventil ved & stille
reduksjonen som medfolger d& du bruker Argongass eller en
blanding av Argon/CO,,.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm bandet
som medfelger.

Losne pa trykkreguleringsringen for du &pner beholderens ventil.

Kopling av sveisestrommens returkabel
Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pa, sa like som mulig til skjgten som blir utfort.

Kopling av brenneren (kun for versjoner med EURO kobling)
Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm
blokkeringsringen manuelt helt il slutt. Forbered den for tradens forste
ladning, ved a montere munstykket og kontaktspissen for & lette
utslippet.

Polaritetsskifte
(bare for versjon?:[ GI(\;SS-INGEN GASS)
ig.
- é{)nesplndelrommet
IG/MAG-sveising (gass?
- Kople sveiserens kabel fra tradfereren til kabelfestet rad (+).
- Kc))g)le returkabelns klemme til det sorte kabelfestet (-).
- FLUX-sveising (uten gass):
- Kople kabeln pa brenneren fra tradfereren til det sorte
kabelfestet(-).
- Kople returkabelns tang til det rade kabelestet (+).
- lukk spindelens rom.

Anbefalmger

Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers
kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til
kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk sé korte sveisekabler som mulig.

Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestrommens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

MONTERING AVTRADSPOLER (Fig.H)

A 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
TRADFORINGEN OG KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN
PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV TRAD SOM BRUKES OG
KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET. UNDER
FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA PA
DEQVERNEHANSKENE
Apne spindelrommet.
- Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre
deg om at spindeltappen er plassertriktig i hullet sitt (1a).
- Lesne 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)
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- 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 motirykksvalsen, og sett trykket til middels verdi.
Kontroller at traden er korrekt plassert i sporet pa den nedre
valsen (3).

- Bruk justeringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pa
spindelen (1b).

- Fjernmunnstykket og kontaktspissen (4a).

- Sett kontakten i uttaket, sl& pa sveiseren, trykk pa
sveisebrennerens tast eller pa tasten for tradfering pa
kontrollpanelet (hvis installert) og vent til tradenden loper langs
hele tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra
brenneren og slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromforende, 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.

Settkontaktspissen og munnstykket tilbake pabrenneren (4b).

Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens

bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke gliri

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
Kople returkabelen til enheten som skal sveises.

- Kontroller at polariteten er korrekt (FLUX).

- Om en massiv trad anvendes, ma gassflyten justeres med
trykkreduksjonsventilen.
MERK: Husk & stenge av dekkgassen nar du er ferdig med
sveisingen.

- Sla pa sveiseren og still inn sveisestrammen med vekslerne eller
med vriveksleren (hvis montert).

Fig. 1

- Trykk palampens bryter for & starte sveisingen.

- For aregulere sveiseparametrene, still inn tradens hastighet med
den dertil egnede knotten til en jevn sveising oppnés (Fig. B-3).

PUNKTSVEISINGSFUNKSJON (der denne er forutsatt)
Fig. L
- Foraendre pasveisetiden, vri pa reguleringsknotten (Fig. B-5).

ADVARSEL:

- 1 noen modeller er kontaktspissen stremferende, pass pa sa du
unngar utilsiktet start av sveisingen.

- Trykk pa sveiserens sveisehandtak til traden kommer ut fra
kontaktspissen.

- Ved en overoppheting tennes varsellyset samtidig som
sveisestrammen brytes. Den blir tilkoplet igienautomatisk etter
noen f& minutter ndrmaskinen er tilstrekkelig avkjolt.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED

VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIGVEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
FULLFQRES AV OPERATQREN.

Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme
overflater; dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og
ikke lengerkan brukes;

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette;

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase
gjennom den med trykkluft (maks. 5 bar) i tradkappen og
kontrollere atslangen eriorden;

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradmater

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern
metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og
tradmater ved inngang og utgang).

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID: R

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN
FULLFORES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER |
DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFQR
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under

spenning, kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som

fﬂlge av direkte beroring av stromforende deler.
Kontroller maskinen Jevnll? ut fra bruksfrekvens og hvor stavfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern
eventuelt stev som kan ha lagt seg pa transformatoren,
reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med tor
trykkluft (maks. 10 bar).

- Unngd & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjor disse noye med en meget myk borste eller passende
rengjeringsmidler.

- Pasame 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 helttil slutt.

- Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med &pen sveiser.

(S)
BRUKSANVISNING

VIGTIGT: A m

LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
SVETSE

SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING AV
TYPEN MIG/MAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmarkning: i den text som féljer kommer vi att anvdnda oss av
termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatdren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvandas pa

ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i

samband med bagsvetsning, om de respektive

skyddsatgéarderna och nodfallsprocedurerna.

(Vihanvisar aven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS

62081”; INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER

FORBAGSVETSNING).

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spéanningen pa
}onlygéng fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
arlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut férslitningsdetaljer pa skarbrénnaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sidkerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning ansluten till jord.

- Férsédkraerom attnétuttaget ar korrektanslutettill jord.

- Anvind inte svetsen i fuktig eller vat miljé eller i regn.

- Anvind inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

V.. WA

- Svetsa inte pa behallare eller rorledningar som innehaller
eller harinnehallit brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pé material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i ndrheten av saddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @&mnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomréadet.

- Forsakra er om att ventilationen éar tillfredsstéllande eller
anvéand er av nagot hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna
i nérheten av bagen; det dr nédvéandigt med en systematisk
kontroll fér att bedéma grénserna fér exponeringen f6r rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning och
koncentration samt exponeringens ldngd.

- Hal gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus
(om sadan anvénds).

PO LG

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner siginérheten (dtkomliga).

Detta kan i normala fall uppnids genom att man bér
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skyddshandskar, skor, skydd fér huvudet och skyddsklader
som &r avsedda for &ndamalet samt genom anvéndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas
monterade pa mask eller hjalm.
Anvénd for detta avsedda ej brannbara skyddsklader och
handskar, och undvik att utséatta huden for ultraviolett och
infraréd strélmng fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i narheten av bagen méste skyddas med hjalp av
icke reflekterande skarmar eller draperier.

®

- De elektromagnetiska fidlt som uppkommer vid
svetsningsprocessen kan ge upphov till stérningar i
elektriska och elektroniska apparaters funktion.

Personer som bar elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater (t.ex. pace-maker, respirator, etc.)
maste tala med en ldkare innan de uppehaller sig i narheten
avde omraden dir denna svets anvénds.

De personer som béar elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater bér inte anvinda denna svets.

- Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer for
produkter avsedda enbart for industriellt och professionellt
bruk.

Vi garanterar inte fér dess Overensstimmelse med
elektromagnetisk kompatibiliteti hemmiljé.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE
imiljé med 6kad risk for elektrisk stét;

- iangransande utrymmen;

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;

MASTE forst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid

utféras i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett

eventuelltingrepp i en nédsituation.

De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7

A.9.i”TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081 4
Ik TE tillampas.

det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller

tradmataren halls upp av operatéren (t.ex. med hjéilp av

remmar).

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, forutom vid en eventuell anvédndning 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, énda upp till ett virde som kan uppnéa det
dubbla jamfért med den tillatna gransen.
En kunnig samordnare méaste utféra en matning for att kunna
avgora huruvida en risk féreligger och vidta lampliga
skyddsatgarder pa det sétt som indikeras i 5.9 i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
bérkapacitet fér dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamnt golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat @n vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fést alltid gastuben med hjilp
av lampliga medel for att férhindra att den ramlar (om sadan
anvénds).

AN

Skydden och de rérliga delarna av 1s och trad ens
holje méaste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar,
somtillexempel:

- byte av rullar och/eller tradledare;

- inférning av traden i rullarna;
- laddning av tradrulle;

rengornlng av rullar, kugghjul eller omradet under dessa ;
smorjning av kuggh]ul
MASTE UTFORAS MED 'SVETSEN AVSTANGD OCH
FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

- Det &@r forbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkélla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for
MAG-svetsning av kolstal och laglegerat stal med antingen CO, eller
Argon/CO,-blandningar som skyddsgas, med anvandning av massiva
elektrodtradar eller fyllda tradar.

Den ldmpar sig ocksa fér MIG-svetsning av rostfritt stal med Argon-
gas + 1-2% syre eller av aluminium med Argon-gas, med anvéndning
av elektrodtradar l&mpade for det arbetsstycke som ska svetsas.
(enbart modelleriFig.B1).

Vidare kan man anvéanda sig av fyllda trddar anpassade for
anvéndning utan skyddsgas genom att anpassa skarbrénnarens
polaritet efter tradtillverkarens indikationer (modellen i Fig. B2
anvander enbart fylld trad).

STANDARDTILLBEHOR:

- skarbrénnare;

- aterledarkabel utrustad med tang fér massa;
- hjulsats (for modeller pa hjul).

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
féljande betydelse:

Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

2- Symbol fér maskinens inre struktur.

3- Symbol for den svetsningsprocess som férutses.

4- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljé med ékad risk
Or elektrisk stot (t. ex.i ndrheten av stora metallmassor).

5- Symbol f6r matningslinjen:
1~:enfas véxelspanning;
3~:trefas véxelspénning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Véxelspéanning och frekvens fér matning av maskinen
(tilldtna grénser +10%).

= |, maxs Maximal strém som absorberas av linjen.

- l,4: :Reellmatningsstrém.

Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp p& tomgang (svetsningskretsen
oppen).

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan
fordelas av svetsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan fordela den motsvarande strémmen (samma kolonn).
Detta uttrycks i %, baserad pé en cykel pa 10 min (t.ex.60% =6
minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnynjningsfaktorerna (vérden pa skylten refererar till
40°C omgivande temperaur) éverskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills
dess temperaturliggerinom granserna).

- ANV-ANV: Indikerar skalan for instalining av svetsstrémmen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspéanning.

Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk

service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens

ursprung).

10- === :Varde for de férdréjda sakringar som ska anvéndas for
att skydda linjen.

11-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allmdnna sékerhetsanvisningar for
bagsvetsning”.

©
v

©
v

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har &r symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska
data méaste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2)

Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVNING AV SVETSEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH
ANSLUTNING

Fig.B1, B2

5.INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCHFRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING Fig. C
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna
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som finns i férpackningen.
Montering av skyddsmask

ig.
Montering av aterledarkabel -tdng
Fig.E

TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT AV SVETSEN
Inga av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r utrustade
med lyftanordningar.

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar ¢ dppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att
blockeras, férsékra er ocksé om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt m.minte kan sugas in i svetsen.

Lamna allfid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller rér
sig pa ett farligt sétt.

ANSLUTNING TILL ELNATET
Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig
om att de véarden som indikeras pa informationsskylten pa
svetsen motsvarar den néatspanning och -frekvens som finns
tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat
med en neutral ledare ansluten till jord.

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for
inl;ophpling till elnatet som har en impedans pa mindre &n Zmax =

,1ohm.

STICKPROPP OCH UTTAG: anslut natkabeln till en stickpropp av
standardmodell (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) av lamplig kapacitet och
férbered ett eluttag utrustat med sékringar eller med en automatisk
brytare, terminalen fér jord maste anslutas till matningslinjens
jordledare (gul/grén). | tabell 1 (TAB.1) indikeras de rekommenderade
vardenai ampere for linjens férdréjda sékringar, som valts pa basis av
den maximala nominella strém som foérdelas av svetsen samt av
elnatets nominella matningsspanning.

- For att utféra arbetsskedena for byte av spanning ska man arbeta
inne i svetsen, tag bort panelen och férbered terminalplattan f6r
byte av spanning pa sa satt att den anslutning som indikeras pa
den fér detta avsedda skylten motsvarar den reella natspanning
som finnstillganglig.

Fig. F
Montera dit panelen noggranntigen med hjélp av de fér detta avsedda
skruvarna.
Viktigt! Svetsen stélls pa fabriken in for det hoégsta
spéanningsvérdetinom den tillgéngliga skalan, till exempel:
U, 400V < Spénning for vilken svetsen stillts in pa fabriken.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har

sékerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1
ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for skador pa
personer (t.ex.elektrisk stét) och fér saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

| tabell 1 (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena for
svetskablarna (i mm?) pa basis av den maximala strém som férdelas
av svetsen.

Anslutning till gastuben (om sédan anvénds).
- Gastub som kan laddas pa svetsens stodyta for gastub: max 20

- S?(ruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det for
detta avsedda reducerstycket, som levereras som tillbehdr,
emellan om ni anvander er av Argon-gas eller Argon/CO,-
blandning.

- Anslutslangen for matning av gas till reglaget och drag at det band
som levereras tillsammans med svetsen.

- Lossa pé lagret for reglering pa tryckreglaget innan ni 6ppnar
ventilen pa gastuben.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank péa vilken
sty_pl[(et ar placerat, sa néra den fog man haller pa att svetsa som
mojligt.

Anslutning av skédrbrédnnare (enbart for versioner med faste av
typen EURO)

Koppla in skarbrannaren till det for detta avsedda kopplingsdonet och
drag at lagret for blockering ordentligt fér hand. Fdrbered
skarbrannaren foér den forsta laddningen av trad, demontera
munstycket och kontaktréret for att géra det enklare att 18 uttraden.

Anslutning av skérbrannare

Koppla in den stromférande kabeln till den fér detta avsedda
snabbkopplingen (-)/~. Anslut kopplingsdonet med tre poler (knapp pa
skarbrannaren) till det for detta avsedda utta?et Anslut gasslangen till
skarbrannaren via den fér detta avsedda anslutningen.

Byte av polaritet (enbart férve;lsio(r;erna GAS-NO GAS)
. 9.
- Opgna utrymmet med haspeln.
MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut skarbrénnarens kabel som kommer fran traddragaren till
den réda klamman (+).
- Ansluttangens aterledarkabel till den svarta klamman (-).
- FLUX-svetsning (no gas):
- Anslut skérbrannarens kabel som kommer fran traddragaren till
den svarta klamman (-).
- Ansluttangens aterledarkabel till den réda kiamman (+).
- Sténg utrymmet med haspeln.

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna
(om sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk
kontakt; i annat fall kan det leda till en éverhettning av sjélva
koppllngsdonen som i sin tur leder till att de blir férstorda snabbt
och att svetsens effektivitet minskar.

- Anvand sa korta svetskablar som mojligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket
som bearbetas som ersattning for aterledningskabeln for
svetsstrém; detta skulle kunna satta sékerheten pa spel och ge
upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

LADDNING AVTRADRULLE (FIG. H)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR
ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AVTRADEN.

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.

- Placeratradrullen pa haspeln med tradens &nde uppét, forsakra er
ﬁml atzra)spelns drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda

alet(1a

- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avlagsna dem/den fran de/den
nedre rullarna/rullen (2a).

- Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna &ar lamplig/lampliga for
den trad som anvénds (2b).

- Lossa tradénden, klipp av dess yttersta spets med en bestdmd
rérelse och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och fér 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).

- Bromsa haspeln nagot med hjalp av den tillhérande skruven for
reglering som sitter mitt pa sjélva haspeln (1b).

- Tagbortmunstycket och kontaktréret (4a).

- Stick in stickproppen i nétuttaget, sétt igang svetsen, tryck pa
knappen pa skérbrénnaren eller p& knappen for frammatnlng av
trad pa kontrollpanelen (om sadan finns) och invanta att tradénden
passerar ?enom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den
framre delen av skarbrannaren, slapp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk

spanning och ar utsatt for mekanisk belastning; om man inte
vidtar de ndédviandiga forsiktighetsatgéarderna finns det risk for
elektrisk stot eller andra skador samt for oavsiktlig tdndning av
elektriska bagar:

- Rikta aldrig skérbrdnnarens munstycke mot nagon kroppsdel.

- Latinte skarbrannaren kommainérheten av gastuben.

- Satttillbaka kontaktroret och munstycket pa skarbrannaren (4b).

- Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala méjliga vérden. Forsékra er om
atttraden inte glideri skaran och att den trad som &r rullad pa rullen
inte blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfér stora troghet.

- Klipp av tradanden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa
10-15mm.

- Stangutrymmetmed haspeln.

6 SVETSNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT
Anslut aterledarkabeln till stycket som ska svetsas.

- Kontrollera polariteten (FLUX).

- Vid anvandning av fylld trad Oppnar och reglerar Du
skyddsgasflodet med hjalp av reduceringsventilen.
OESERVERA: Glém inte att stdnga av skyddsgasen efter avslutat
arbete

- Tand svetsen och stéll in svetsstrommen med omkopplaren alt.
ratten (om sadan finnes).
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Fig. |

- For att paborja svetsningen ska man trycka pa knappen for
skérbrannaren

- For att reglera svetsparametrarna ska man stélla in tradens
hastighet (i de fall sadan &r férutsedd) med hjélp av den for detta
avsedda ratten tills man uppnatt en regelbunden svetsning.
(Fig.B-3).

HAFTSVETSNINGSFUNKTION
(i de fall sadan ar férutsedd)

g.L
- For att modifiera svetstiden ska man vrida pa den for detta
avsedda ratten for reglering (Fig.B-5).

AVARNING:

- Pa nagra modeller har tradmunstycket spénning; iaktta stor
forsiktighet sa att du undviker oavsiktliga tandningsgnistor.

- Varningslampan ténds vid en eventuell dverhettning och strémmen
bryts; aterstallning sker automatiskt efter nagra minuter.

7.UNDERHALL

A 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.

Skérbréannare

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skérbrannaren
kommer snabbt att bli oanvéndbar.

- Kontrolleramed jdamna mellanrum att slangar och gasanslutningar
haller tatt.

- Varje gang ni b?/ter ut tradrullen ska ni bldsa genom tradhylsan
med torr tryckluft (max. 5 bar) for att kontrollera att den &r hel.

- Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbrannarens yttre
delarinte &r utslitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke,
kontaktrér, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och
avldgsna med jdmna mellanrum det metalldamm som ansamlats i
matningsomradet (tradrullar och ingdende/utgéende tradledare).

EXTRAUNDERHALL: _ . .

ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR

AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET
IDESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &r

under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a.

direkt kontakt med komponenter under spéanning och/eller

skador p.g.a. direkt kontakt med organirérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvéands och i hur dammig milj6. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med
hjalp av en strale torr tryckluft (max 10 bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten,
rengor eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for
detta lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utfora svetsarbete nér svetsen &r 6ppen.

(GR)
ErXEIPIAIO XPHZHE

AL

MNPOZOXH: MPIN XPHZIIMOMNOIHZETE TO ZXYFKOAAHTH
AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHZHZ.

ZYTKOAAHTES ME LYNEXES LYPMATIA SYTKOAAHZH TO=0OY
MIG/MAG KAI FLUX MOY MPOBAEMONTAI A BIOMHXANIKH KAI
ENATTEAMATIKH XPHZH.

Znueiwan: Z1o Keipevo Tou akohouBei Ba xpnoiyoTroigital 0 6pog
“OUYKOMNTAG” .

1.FENIKH AZ®OAAEIATIA TH ZYTKOAAHEH TO=0Y
O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVAI ETTAPKWG EVIHEPWHEVOG TTAVW OTNV

ag@aAn XPAON TOu GUYKOAANTH Kal TTANPOQOPNHEVOG WG TTPOG
TOUG KIVOUVOUG TTou oXeTijovTal UE TIG 31081KaOiEG CUYKOAANONG
TOOU, Ta OXETIKA METPA TrPOOTACIiOG Kal EméuBaong o€
TIEPITITWON EKTAKTOU KIVOUVOU.
(KavTte :wiong avu%?_pd ka1 otnv "TEXNIKH MPOAIATPA®H IEC
CLC/TS 62081”: ETKATAZTAZH KAl XPHZH TON MHXANQN
|A ZYTKOAAHZH TO=QY).

A\

- Amo@eUyeTE AUECEG ETTAPEG PE TO KUKAWHA cuvxéMncr}\g. H
TAON O€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTApEXETAI ATTO TO GUYKOAANTA
O£ 0PI év:gcuveﬁxtipwopeivutivmsmxiv&uvn.

- H ouvdeon Twv koAwdiwv OuykKOAANONG, o1 Evépyeleg
eTMAANBEUONG KOl ETMICKEUNG TTPETTEl va EKTEAOUVTOI PE TO
OUYKOAANTH "oBNOTO6 Kol OaTmoouvdepévo amd TO dikTUO
TPOPOod0Uiag.

- ZPNRoTe TO CUYKOAANTH KAl aTTOoUVEECTE TOV ATTO TO SiKTUO
TPOPOSOTiag TTPIV AVTIKATOOTHOETE THRHATA AGYWw PBOPAg.

- EKTeAéOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACTAON OUUQWVA HE TOUG
10XUOVTEG VOLOUG KOl KAVOVIGHOUG.

- O OoUYKOAANTAG TIPETTEl Vo OUVBEETAI OTTOKAEIOTKA OF
oUOTNHA TPOPOSOTiag PE YEIWNEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite OTI mpila Tpog@odociag tival cwoTd
ouvdedepévn 0T yEiwoN TTPOOTATIAG.

- Mn XpnoipoTroIeiTe To CUYKOAANTH o€ uypd TepIBaAAovTa i
KATW a1ré Bpoxn.

- Mn xpnoipotroigite KaAwdia Me @OBappévn poOvwon R
XAAAPWHEVEG CUVBETEIG.

- Mnv ouykoAAciTe o€ Soxeia 1) CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV )
TTOU TrEPIEiXaV EUPAEKTA UYPA 1} aépia TTPOIOVTA.

- Amo@euyeTe va epyddecTe o€ UAIKG TTOU KaBapioTnkav pe

Awpouxa SIGAUTIKA ] KOVTA GE TTOPOHOIEG OUTIEG.

- nv ouykoAAeite o€ Soxeia uTro Tigon.

- ATPAKpUVETE OTT6 TNV TTEPIOXT EPYOTiag OAEG TIG E0QPAEKTES
0UOiEG (TT.X. SUAO, XapTi, TTaVIA KATT.).

- Efao@alilete Tnv KatdAAnAn kukogAopia aépa f péca
KATGAANAQ yia va a@aipouv Toug Kamvoug ouyk6AAnong
KovTd oTo T680. Eival amapaitnro va AapBAavete utréyn pe
oUCTNUATIKOTNTA Ta Opla £KBEGNG OTOUG KATIVOUG
OUYKOAANONG 08 ouvApTNON TNG OUVBEDNG, OCUYKEVTPWONG
Kol TNG S1apKEIAg TNG idlag TNG ékBeong.

PO LG

- Yio0eTeiTe pia KATAGAANAN NAEKTPIKA HOVWON OE OXEON HE TO
NAekTpOd10, To péTaAAo emedepyaoiag Kol evdexOpeva
leu)'uévu peTAAAIKG pépn TOTTOBETHPEV KOVTA (TTPOTITA).

UTO ETTITUYXAVETAI QOPWVTAG TOKTIKA YAVTIA, UTTOSAMOATA,
KGAuppa Ke@aAAIOU Kal evEUATA TTOU qgoBAéﬂovml yla To
OKOTTO QUTO Kal HEOW TNG XPAONG SATTEGWY KAl HOVWTIKWYV
TATTNTWV.

- TMpooTaTeUeTE TAVTA TO MATIO PE EISIKA AVTIOKTIVIKG YUOAId
TOTTOBETNHEVA TTAVW OTIG HAOKEG I} OTA KPAVN.
XpnOIPOTIOIEITE €IGIKA TTPOOTOTEUTIKG EVOUMATA KATA TNg
QWTIAG _atropelyovuds va ekBETeTe TNV £TMIdEPPIda OTIg
UTTEPIWSEIG KAl UTTEPUBPEG AKTIVEG TTOU TrapdyovTal aTrd To
1680. H TpooTacia TPETTEl va ETTEKTEIVETAI KAl OTA GAAa
Gropa TTou BpioKovTal KOVTa OTO TOS0 510 HETOU TOIXWHATWY
) KOUPTIVWV TToU Va unv avtavakAouv.

®

Ta nAektpopayvnrikd Tedia TTou Snuioupyolvral améd Tn
S105Ikacia OUYKOAANONG pTTopoUv va TrapéuBouv pe Tn
A&IToupyia NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV.

Atopa Trou @EPOuV NAEKTPIKEG 1] NAEKTPOVIKES OUOKEUESG
JwTtikAg onpaciag (1r.X. Pace-maker, avamrveuoTApeg KATT...),
TPEMEI Vo OUUBOUAEUTOUV TOV 1ATPO TIPIV OTaBHEUCOUV
KOVTA OTIG TEPIOXEG OTTOU XPNOIPOTTOIEITAI AUTOG ©O
OUYKOAANTRG.

ZTa GTOHO TTOU PEPOUV NAEKTPIKEG 1 NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG
JWTIKAG ONMACIag, CUVICTATAI VO UNV XPNOIUOTIOIoUV auTov
To GUYKOAANTA.

A EMINAEON MPO®YAAZEIZ

OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHE:

ot mepIBaAdoy pe au§npévo kivduvo nAektpoAngiag.

OE TTEPIOPICUEVOUG XWPOUG.

- o€ wugoumu EUQPAEKTWV I} EKPNKTIKWV UAGV.
MNPEMEI Trpor]youpévwg va eKTIUNBoUV até évav “Texviko
YmeuBuvo” kal va gkTeAoUVTal TTAVTA Trapougia GAAwv
ATOUWV EKTTAISEUPEVWV WG TIPOG TIG EMEURACEIS OF
TEPITITWON AUECOU KIVEUVOU.

PENEI va uioBeTouvTal Ta nxvu«i Kéou TPOCTATIOG TTOU

n:plxrd ovrali oto 5.10; A.7; A.9. tng "TEXNIKHZ

MNPOAIArPA®HEZ IEC 1) CLC/TS 62081”.
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- MPENEI va atrayopeUeTal N cuykOAANon 6T1av o cuykoAANTHg

g 0 TPOPodATNG CUPHATOG OTNPIJETAI ATT6 TO XEIPIOTA (TT.X.
10 MEGOU IHAVTWV).

- NPENEI va amayopeveral n cuvKéMncg av_o XEIPIOTAG
BpiokeTal avuywpévog og oxéon pe TO O
¥R20I|IO1TOIOUVTGI£I6IKC(5(I1TE o doQaAciag.

- H ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd

TNV £pYOOia PE TTEPIOCOSTEPOUG OUYKOAANTES TTAVW OTO i50
KOMATI I} OE TEPIOCTOTEPO KOPUATIA CUVBESEPEVA NAEKTPIKG,
pTropei va anloup%nesl £va eTIKIVEUVO GBpolopa TAOEWY eV
KEVW aVAPECT OF GUO BI0QOPETIKEG BAOEIG n)\txrg)oaiwv n
AGuTTEG, O€ TIPR TTOU MTTOPEl VA @QTACEl WG TO dITTAG Tou
ETMITPATEPEVOU OpiOU.
Mpémel évag TEMEIPAPEVOG GUVTOVIOTAG VO EKTEAEDEI TNV
OpYavIKi] PETPNON WOTE Va KaBopioel av UTTApXEl Kiviuvog
KOl av p'rr%psivu U100THOEI KATAAANAQ PETPO CUHPWVA PE TV
5.9 Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC ) CLC/TS 62081”.

medo, EKTOG av

AYI‘IOI\OII'IOI KINAYNOI

- ANAMOAOTYPIZMA: TOTOBeTAOTE TO OUYKOAANTH OF
opIgovTIO £TriTreS0 Pe KATAAANAN TTPOG TOV 6YKO IKAVOTNTA. Z€
avTiBeTn TEPITITWON (TTX. KEKAIPEVA, aviopaha Sareda KATT.
UTTApXEI KiVOUVOG avaTTOS0YUpPioHaTOG).

- AKATAAAHAH XPHZH: gival €mikOVEUVn n €yKaTAOTAOT) TOU
OUYKOAANTH YIa OTTOIA8NTTOTE EPYOTia DIAPOPETIKI ATTO TNV
gpoﬁ)\)ewéptvn (1r.X. EEMAYWHA CWANVWOEWYV OTT6 TO 15PIKO

ikTUO).

AN

O1 TTpoOTACiEg Kal Ta KIVNTA pEPN TNG OUOKEUATIOG TOU
OUYKOAANTH Kal TOU TpO@oS6TNH GUPHATOG TTPETTEI VO BpicKovTal
og 0éon, TpIiv ouvdiéoeTe TO OUYKOAANTH oTOo JikTuO
TPOPOdoUiag.

MPOZOXH! OToIadATIOTE XEIPWVOKTIKA EVEPYEID TAVW OF
THAHOTO TOU TPO®OSOTN cupgm-rog, omwg:
- OQVTIKATAOTAON KUAIVOpWV Kai/f) OTTIPAA;
- €l0aywyn oUpPATOg aToug KUAIVEpOUg;
- TOTroB£TNON TOU TINViou CUPHATOG;
- KaBapiopog KUAivEpwyv, ypavaldiwv Kai TNG TTEPIOXNAS
TToU BPioKETAI TIIO KATW;

- Addwpa |zgc:lvcx?o’uv.
MPENEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYITKOAAHTH ZBHZITO KAl
AMOZYNAEAEMENOAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

- ATmayopegUeTal n aviywaon Tou GUYKOAANTH.

2.EIZArQrH KAITENIKH NEPIFPA®H
AuTOG 0 GUYKOAANTHAG €ival pia TIyr PEUPATOG yia TN CUYKOAANON
160U, €IBIKA OXEOIAOUEVOG YId TN OUykoAAnon MAG Twv
avBpakoUxwv XxaAUBwv xapnAou kpduarog pe aéplo rpooTaciag CO,
i piypata Argon/CO,, XpnoIYOTIOIVTAG oUpUATa NAeKTpodiou
EPATA ) TTOPAYEUIOHEVT (cw)\nvadR.
poc@EépETal sm’o;lg yia T guykoAAnon MIG Twv avogeidwTtowv
XaAUBwV pe aépio Argon + 1-2% 0§UyOvoU Kal GAQUUIVIOU pE QIO
Argon, xpnoigotrolwvtag ouUppata nAekTpodiou oulvBeong
Emc’x)\)\r)])\ng TIPOG TO KOPUATI TToU Ba ouyKoAAnBei (Movo povTéAa
1K. B1).
MropoUv emiong va xpnoigotoin8olv Trapayepiopéva ovppara
KOTGAANAQ_ yio QuTt T XPron Kai I((wplg QEPIO  TTPOCTACIAG,
TPOCapPPOloVTag TNV TTOAIKOTNTA mé QUTIag OTIG EVOEIGEIS TOU
KaTaoKeuaoTy oUpparog (Movtédo Ei 2 XPNOIpoOTToIEi péVo
TAPAYEUIOHEVO OUPHA).

BAZIKA EEAPTHMATA:

- AdpTra;

- KaAWDdIO ETMIOTPOPI G £@OdIaCEVO Ue AaBida yeiwong ;
- KITTPOXWYV (OTA GUPOUEVA HOVTEAQ ;J

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta KUpIa OTOIXEIQ TTOU OXETIOVTAI UE TN XPHON KAl TIG ATTOdO0EIG TOU
OUYKOAANTA GuvowifovTal aTov TTIVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWY He TV
akohouBn évvola: B A

IK.

1- EYPQIAIKOZ Kavovioudg avagopds yia v ao@daAeia kai TV
KATAOKEUH INXAVWY yio GUYKOAANON TOZOU.

2- Z0PPOAO ECWTEPIKNG GOUNG CUYKOMNTH.

3- ZUpPolo mpoBAeTropevng diadikaaiag.

4- Z0pBolo S: deixvel 6Tl PTTOPUV va ekTeAOUVTAI OUYKOAAACEIG O€
TePIBANoOV pe augnuévo Kivbuvo NAEKTPOTTANGiag (.. TTOAU
KOVTG 0€ HETAANIKG owpaTa).

5- ZUpBoAo ypapuig Tpopodoaiag:
1~ evaAAaoodpEVN HOVOPATIKT) TAON.
3~: evaAAaOOOPEVN TPIYATIKI TACH.

6- Babuog mpooTaciag mAaiciou.

7- TEXVIK('XIg(GpuKTanGTIKd NG YPOUUIG TPOpodosiag:

- U,: EvaAaoodpevn Taon kal ouxvoetnta Tpo@odoaoiag
OUYKOAANTH (aTTodeKTA OpIa £10%).

= | max: AVWOTATO OTTOPPOPNHEVO PEUNA OTTO TN YPAHUA.

= |2 MpaypaTikd pevpa TPOPOdOTiag .

8- ATT08060E€IG KUKAWPATOG OUYKOAANONG:

- U, : avwtatn 10N o€ avoixTé KUKAwUA.

- 1,/U,: Kavovikotroinpévo pedpa kal avTioTolxn TAon Trou
utopoUv va TapExovTal amd TO OUYKOAANTA KaTd Tn
OUYKOAANoN.

- X 1 Zxéon dlaAeirouoag Aeitoupyiag: deixvel To Xpovo Katd Tov
OTT0i0 0 OUYKOAANTAG PTTOPE] va TTAPEXEI TO QVTIOTOIXO PEUUQ
géla koAdva). Ekppadetal o€ % Baael evog kUkAou 10min (TT.x.

0% =6 AeTTTA pyaciag, 4 AeTTd Tauong KATT.).
Zg TIEQITITWON TIOU &ETTEPACTOUV O TTAPAYOVTEG  XPRONG
(texvikoU Trivaka, avagepopevol oe 40°C nspnBaMovmgd),
emeppaeiveln eséspmr'] TrpoaTaacia (0 GUYKOAANTHG Pével o€ stand-
by pixpl TTOU N BEPUOKPATIT TOU OV KATEREI OTA ETTITPETTOUEVA
opIa).

- AIV-A/IV: Acixvel tnv KAipaka pUBupiong Tou peduartog
ouykOAAnong éAdxlcTo - H€YIOTO) OTNV AVTIOTOIXN TAo N TOZOU.

9- ApIBUOG  UNTPWOU yIa TNV  avayvwplion Tou OGUYKOAANTA
(amapaitTnTo yia TNV TEXVIKA oupmapdctacn, {ATnon
QAvTaAAOKTIKWV, avadrTnan KATOOKEUAG TOU TTPOIGVTOG).

0- =3~ 'Adja Twv aoPaAeIv KaBUGTEPNEVNG EVEPYOTTOINONG

TTOU TTPETTEI VO TTPOBAEPTET IO TV TIPOCTAGIA TNG YPAMUAG.

11-Z0pBoAa avagepdueva o€ Kavoveg aopaAgiag n onuacia Twv
oTToiwy ava@épetal oTo KeP. 1 “Tevik ao@AAela yia Tn

ouykOAAnon Té¢ou .

Inueiwon: To avo@epopevo TrAPAdElyHa TNG TOUTTEAAG  Eival
EVOEIKTIKO TNG ONHOCIag Twv oUPBOAWY kal Twv Yneeiwv. Or dkpIBeig
TIMEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TOU GUYKOAANTH OTNV KATOX OAG TIPETTE
va OlaBacTolv KaTteuBeiav OTOV TEXVIKG Trivaka TOU idlou Tou
OUYKOAANTH.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYFKOAAHTHZ:BAéme mivaka 1 (MIN.1)
- AAMMA: BAéme mivaka 2 (MIN. 2

To Bdpog Tou cuyKoAANTH avaypdeetal atov Tivaka 1 (MIN.1).

4.NEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH
ZYZTHMATA EAErXOY, PY%MIZBH KBAI ZYNAEZH
IK. B1, B2

5. EFKATALTAZH

A MPOZMNPOZOXH! EKTEAEZITE OAEZ TIZ ENEPFEIEZ
ErFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEX ZYNAEZEIZ ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHITO KAI AMNOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
NPENEI NA EKTEAOYNTAI ANTOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO
KAINENEIPAMENO NMPOZQMNIKO.

ZYNAPMOAOIHzZH
ATTOGUOKEUAOTE TO GUYKOAANTH, EKTEAEOTE TN OUVAPHOASYNON TwvV
SIaPOPWY THNPATWY TTOU nsplé)g:vmécrm ouoKeuaaia.
IK.

Zuvuppo)\évncr]spdcmg TPOCTATING

K. D

ZuvappoAdéynon Ku)\uéﬁiog E£MIOTPOPRG-AaBidag
IK.

TPOMOZANYWQXHX TOY ZYTKOAAHTH
OAol oI GUYKOAANTEG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO TTAPOV EYXEIPIDIO, eV
dl06£ToUV CUCTAKATA AVUPWONG.

TOMNOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvroTmrioTe TOV TOTIO TOTTOBETNONG TOU OUYKOAANTH WOTE va pnv
UTTApYOoUV ePTTOSIa 0€ OXéoN HE TO Avolypa €il06dou Kail £§6dou Tou
agpa Luuir]a £5AVAYKOOWEVN KUKAOQOpION HEOW QVEPIOTAPA, Qv
uTtdpxel). BePaiwBeite TauTOXpOVA OTI dev  avavoppo@ouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIOBPWTIKOI ATUOI, Uypaaiar KATT.

AlaTnpeite “TouAdyioTov 250mm eAeUBepoU XWpPoU yUpw amd To
OUYKOAANTA.

A MPOZOXH! TomoBeTioTE TO CUYKOAANTAN Ot opIfovTio
emimedo KatdAAnAng IKavoTnTag pog To BAPOG WOTE va
amo@euxBoUV To avaTTodoyUpIoHa 1 ETMIKUVEUVEG HETAKIVIOEIG.

ZYNAEZH ITO AIKTYO

- Mpiv ekteAéoeTe oTToIadATIOTE NAEKTPIKA OUVHEDT, BERaIWOEITE OTI
TO OTOIXEiM TTOU avaypa@ovTal OTOV TEXVIKO TTiVOKA TOU
OUYKOAANTA avTioToIXoUV oTnv TAoTN Kal ouxXvoTnTa Tou SIKTUOU
Tr0U S1aTiBEVTaI OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- O ouykoANTAG TTPETTEI VO OUVOEDET ATTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTHUA
TPOPOBOCIAG JE YEIWHEVO AYWYO OUBETEPOU.

- 10 va IkavoTroloUvTal ol ouvBnkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouviaTdral n oUv8eon TNG CUYKOAMNTIKAG UNXavrg oTa
onpeia SI0ETTAPRS Tou SIKTUOU TPOPOBOTiag TTOU TIAPOUCIAJOUV
ouUvBeTn avtioTaon katwTepn amo Zmax =0,1ohm.

PEYMATOAHNTHZ KAI MPIZA: ouvdéaTe OTO KAAWDIO
TPOPODOTiag £vav KavovIKOTIOINUEVO peUNATOAATITN (2P + T -1ph, 3P
+ T - 3ph)katdAAnAng IKavéTnTag Kol TTpodiaBéoTe pia TTpida dIKTUOU
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€Q

00100pEVT) e aOQAAEIEG Kal QUTOPATO BIoKOTT. To  €IBIKG

TEPHATIKO YEIWONG TIPETTEI VA OUVDEBET OTOV aywyd ?IEI'(.UO S (KiTpIvo-

TPACIVO) TNG YPAUMNAG Tpopodoaiag. O Trivakag 1

MIN.1) avagépel

TIG TIHEG TWV KOBUOTEPNUEVWY ACQAAEIV OE ampere TIOU

oul

TTapéxeTal

HBOoUAEOVTOl BACEI TOU QVWTATOU OVOHOOTIKOU PEUHATOG TTOU
amé TO OUYKOAANTA Kal TnG OVOMOOTIKAG TAoNg

TPOYOOOUiag.

MNa mg evépyeieg alMayrg Tdong, Tpémel va EﬂékBETE aTo
EOWTEPIKO TNG HNXAVAG a@aIpwvTag Tnv TAGKA Kal
TTPOdINBETOVTAG TNV KAEPUA a)\)\ugr’]g TAONG WOTE VA AVTIOTOIXOUV
n oUvdeon TTou deixveTal OTNV EIOIKN TTIVOKIOA Kal n SIaTIBEEVN
TéoN SIKTUOU. EF

IK.

TomoBetOTE ngd TOV TTVOKO XPNOILOTIOIMVTOG TIG EIBIKEG BIdEG.

Mpoooxn!

OUYKOAANTAG €ival TTPOGIABETEINEVOS OTO

EPYOOTACIO YIA TNV UYNAOTEPN TAON TNG SIaTIOEPEVNG KAIPOKAG,
yia mapadeiypa:

v,

400V < Taon mpodiatedeiyévn oTO EPYOTTATIO.

A MPOZOXH!

H

MNn TAPNON TWV TAPATAVW KAVOVWV KaBIoTA

AVATIOTEAATHATIKO TO CUCTNHO Aao@QaAgiag TTou TrpoBAEmTeTal

amd TOV KATAOKEUOOTH (Karnyopia 1)
oofapolg KivdUvVoug yia dTopa

pe emakoAouBoug
T.X. NAekTpoTAngia) kai

avTikeipeva (r.x. Mupkayid).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI
IBHITOZ

MNPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYOEZ
O ZYFKOAAHTHZ EINAI

KAl AMOXIYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO

TPO®OAOZIAZ.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avagépel TIG TIEG TTOU GUPBOUAgUoVTal Yia Ta
KaAwdia ouyK6AANong (oe mm?) Bacel Tou péyioTou PeUNATOG TTOU
TIOPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH.

0

0
v

v&eon oTn @IGAn agpiou

Di1aAn agpiou TTou ToTTOBETEITAI OTO ETITTESO OTAPIENG PIAANG TOU
ouykoAANTA: max 20 kg.

BidwoTe To peiwTthpa Tieong otn BaABida Tng @IdAng agpiou
TOTTOBETWVTAG  EVOIGUETT TNV KATGAANAN TTPOCOpPUOYH TTou
TpouNBeVETAl WG EGAPTNUA, OTAV XPNOILOTIOIETAI Agpio Argon 1y
piygaArgon/CO,.

ZuvdéoTe TO OwAvVa €1l0600U agpiou OTOV TTPOCAPHOOTH Kal
o@aAioTe TV ngounesuéusvn Awpida.

XahapwoTe To SakTUAIO pUBUIONG TOU TTPOCAPHOCTH TTIECNG TIPIV
avoigere Tn BaABida TnG PIAANG.

vSeon kaAwdiou ETIOTPOPRG psﬂ}\m‘rog ouykOAAnong
VOEETAI OTO PETAANO TTPOG OUYKOAANGNG i OTO PETAAAIKG TTGYKO

6tou oTnpiCeTal, 600 YiveTal TTIO KOVTA OTO OnuEio ouvdeang uTd

€11
20

€gepyaoia.

vSean AdpTrag (pévo yia povréAa pe ouvdeon EURO)

TommoBetnoTe TN AduTIa GTOV €101KO OUVOEOHO TQAAIfovTag PEXP! TO
TépUa TO BIBWTO SAKTUAIO UTTAOKAPIOUATOG. [POETOINGOTE TNV YIa TO

TPWTO POPTWHA TOU CUPUATOG, APAIPWVTA!

T0 OKPOPYUCIO Kal TO

OWANVAPAKI ETTOPNG Y1 VO SIEUKOAUVETE TNV ££006 TOU.
AMAayn TToAIK6TRTAG

Zu

(movo yia TrupuMgvégét\EPIO-OXI AEPIO)
IK.

avolgTe Tn Orkn Tou dgova.

auykoAAnan MIG/MAG (aépio):

- ZUVvOEOTE TO KOAWOIO AGUTIOG TTOU TTPOEPXETAl OTTO TOV
TPOYOdATN OTOV C(KROGEKTI'] KOKKIVO (+).

- ZuvdEaTe 10 KaAWdIo AaBidag oTov paUpo akpOdEKTN (-)

aguyk6AAnon FLUX (6x1 agpio):

- ZuvdéaTe TO KOAWDIO AGUTIOG TTOU TIPOEPXETAl ATTO TOV
T ogoéém oTOV JaUpOo OKPOJEKTN (-).

- ZuvdéaTe TO KOAWOIO ETOTPOPNG AaRidag oTov KOKKIVO
AKPODEKTN (+).

KAgioTE TN Brikn Tou dova.

OTACEIG:
MepioTpéwte péxpl 10 BABOG TOUG OUVIETHOUG TwWV KaAWdiwY
OUYKOAANONG OTIg Taxeieg TPICeg (av_ umdpxouv) yia va
£€A0@aNITETE pIa TEAEIA NAEKTPIKA amﬂpr‘% e avTiBeT TEPITITWON
Ba dnuioupyBoUV UTTEPBEPPAVOEIG TWV IOIWV TWV CUVOETUWY PE
YPriyopn @B0opd Toug KOl ATTWAEIR ATTOTEAETATIKOTNTAG.
PNOIUOTIOIEITE KAAWBIO CUYKOANONG 600 TO BuVATOV HIKPOTEPOU
UrKOUG.
ATTOQEUYETE VO XPNONUOTIOIEITE HETAAAIKG pEPN TTOU BEV aVAKOUV
OTO KOUMATI TTPOG OUYKOAANON, WG QVTIKATAOTACH Tou KaAwdiou
EMOTPOPAG TOU PEUATOG cuvKéMncng Auté pTropei va eival
€TIKIVOUVO yia TNV ao@dAeia Kal va OWOEl PN IKAvVOTToINTIKG
atroTeAéopaTa YIa TN GUYKOAANON.

TOMNOGETHZH MHNIOY ZYPMATOZX (Eik. H)

ZYPMATOZ, BEBAIQGEITE OTI

NMPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TONOOETHZHZ
O ZYIFKOAAHTHZ EINAI

IBHITOZ KAl AMNOXZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO
TPOO®OAOZIAZ.

EAET=ZTE OTI Ol KYAINAPIKEX TPO®OAOTHZEIX YYPMATOZ,

TO_ZNIPAA KAI_TO ZOAHNAPAKI

EMNA®HE THY AAMMAZ

ANTIZTOIXOYN XTHAIAMETPO KAI >TH ®YZH TOY ZY>PMATOX
NOY OEAETE NA_ XPHzIMOMN KAI_ OTI EXQYN

OIHZETE

TOMOGETHOEI ZQ3TA. KATA TIZ Q®AZEIZ EIZAFQrHz TOY

zY

PMATOZ, MHN ®OPATE MNPOZTATEYTIKATANTIA.

Avoite Tn Brjkn Tou Ggova.

TotroBeTtAOTE TO TINViO GTOV GEOVA, BIATNPWVTAG TO APXIKO HEPOG
TOU OUPHATOG TTPOG T TTAvW. BeBaiwBeite o1 n pikpry Bdon €A§ng
TOU OUPHATOG Eival TOTTOBeTNEVN OTNV €18IKA oI (1a).
ATTeEAEUBEPWTTE TOV/TOUG QVTIKUAIVOPO/aVTIKUAIVOPOUG TTiEaNG Kail
arropmg)uvsré TOV/TOUG ATTA TOV/TOUG KATW KUAIVOpOUG (2(1}\.
BeBaiwbeite 611 T0/TA KAPOUAI/QL Tpogoéociug gival katdAAnAo/a
npog'rog(pnclponmo(lusvo olppa. (2b).

AtreAeuBepwoTe TO apPXIKO PEPOG TOU OUPHATOG, KOWTE TNV
TIOPAHOPPWHEVN  GKPN OPICOVTIWG  Kal  XWPIG UTTOAEIPpaTa.
MepioTpéwTe TTPOG apIoTEPG Kal BAATE TO apén«') TUAHA TOU
ouppatog péoa otov 0dnyd méfovtdag 1o Katd 50-100mm oTov
odnyo g Gﬂvﬁscnﬁ AdpuTrag (2c).

TomoBeTAoTe TAAI TOV/TOUG avTIKUAIVEpO/avTikuAivdpoug
pubpidovTag TV Triean o€ evdldueco £TTiTTEDO, ETAANBEUOTE OTI TO
030){)}]0 €ival owoTd TOTTOBETNUEVO OTO KEVTPO TOU iBIou Tou GEova.

EVAPETE €AAPPA TOV Ggova avepywvrag otnv eidIkf Bida
pUBNIONG TOTTOBETNHEVN OTO KEVTPO TOU idIou Tou d&ova (1b).
A@aipéaTe To akpoPUOIo Kal TO CwANVapAKI ETTa@G (4a).

Eiodyete 10 peuparoAnTiTn oTnv Tpida T1pogodooiag, avayTe 1o
OUYKOAANTA, TéoTe TO TAAKTPO AAUTTAG 1 TANKTPO
TIPOXWPNHOTOG  OUPPATOg TIAVW OTOV  TIIVOKA  EAéyxou (av
UTTAPXEI) KAl OVOUEVETE WOTE TO APXIKO PEPOG TOU GUPUATO
diavuovtag 6Ao 1o oTIpaA Byel Katd 10-15cm atTé T0 PTTPOCTIVO
pépog TG AduTrag. AQrioTe UOTEP TO TTARKTPO.

A MPOZOXH! Kard Tn SI1GpKEId QUTWV TWV EVEPYEIWV, TO

oy

S0vapn. Miropei yia auTé, av Sev UI0BETHOETE KATAAAN.

va

pHa BPioKETAI UTTO NAEKTPIKNA TACT KAl UTTOKEITAI azklnxavmr']
a péTpa,
TPOoKaAéoel KivBuvo nAekTpomAngiag, TpalpaTa Kai va

TAPAYElI NAEKTPIKA TOA:

Mnv KaTeUBUVETE TO AVOIYPa TNG AGUTIAG TTPOG PEPN TOU GWHATOG

oag.
Mnv TTAnOIGEeTE TN AGTTA OTN QIGAN.

TomoBeTAOTE TAN OTN AGUTIA TO CWANVOPAKI ETTOPRAG Kol TO
akpogualo (4b).

EAéyEte 6T TO Trpoxubpr]kju Tou oUppaTOG gival opald. PuBpioTe
apyIKd TV TTIEDT TWV KUAIVEpWYV Kal TO PPEVAPICHA TOU Ggova Oe
lejsg 600 T0 BUVATOV XAUNAOTEPEG, EAEYXOVTAG OTI TO OUpua Bev
YANIOTPd kil 6T KATG TNV €AgN SeV XAAAPUWVOUV OI £AIKEG CUPHATOG
AOYw UTTEPBOAIKIG ASPAVEIRG TOU TIViou.

KowTe TNV Gkpn Tou cUPPATOG TToU Byaivel aTrd TO aKPOPUaIo o€
10-15mm.

KAeioTe Tn Brjkn Tou G&ova..

6.ZYFTKOAAHZH: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

TUvOEETE TO KOAWDIO ETTIOTPOPNG GTO KOUUATI TTOU TTIPOKEITAl VO
OUYKOMOETE.
EAeygre v moAikéTnTa (FLUX).
Av XPNOIUOTTOIEITE TO CUUTTAYES OUPHA, aVOiyETE Kal PUBUICETE TN
9ﬁr’| _TOU TTPOCTATEUTIKOU QEPIOU WEOW TOU HelwTh Trieong (5-
min.).

ZHMEIQZH: Na BupdoTe oTo TEAOG TNG €pYaciag va KAEIVETE TO
a€pIO TTPOOTACIAG. Eik 1

ik.

Mo va apyioeTe Tn OUYKOAANON TTIECTE TO TIANKTPO AGUTTAG .

MNa va puBpioere TI¢ TTapapérpoug ouykGAAnang, (6tou

TIPOBAETTETAI) PUBPICTE TIG TTAPAPETPOUG TaXUTNTAG GUPUATOG HE

IE EI%IK:(;)) KOUMTT MEXPI VO ETTITUYXAVETE WId OPOAR OUYKOAANGN.
1K.B-3).

AEITOYPTIA I'IONTAPIZéVIATLOZ (61roU TrpoRAETTETON)

IK.
Mo va peTaBAAETE TO XPOVO CUYKOAANONG EVEPYHOTE GTO KOUUTTH
pubuiong (Eik. B-5).

A NPOZOXH:

Z€ PePIKG POVTEAQ N OKUA ETTOPAG GUPHATOG €ival CUVABWG UTTO
TAON" TIPOCEXETE WOTE VA OTOQEUYETE QVETIOUUNTEG
ﬂmupaupmioalg

Adutra onuatodéTnong avapel o€ TEPITITWon UTTepOEppavong
SIAKOTITOVTAG TNV TTAPOXT I0XUOG: N ETTAVAPOPA YiVETAI AUTOUATA
META OTTO PEPIKA AETTTA TTOU KPUWOEL.

7.ZYNTHPHZH

zY
B
TP

TAl
ol

MPOZOXH! MPIN EKTEAEXETE TIZ ENEPrEIEX
NTHPHXZHZ, BEBAIQOEITE OTlI O ZYIKOAAHTHZ EINAI
HZTOX KAl AMNOXZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO
ODOAOZIAZ.

KTIKH ZYNTHPHZH:
ENEPTEIEZ TAKTIKHZ XZYNTHPHIHZ MIMOPOYN NA

EKTEAEZTOYNANO TO XEIPIZTH.
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Adprra

- NV OKOUPTTGTE TN AGUTIa KOl TO KAAWSIO TNG O€ BEPUE KOUPAETIA.
AuTé Ba pTTopoUcE va TIPOKAAECEI TRV TAEN TWV HOVWTIKWY UNIKWV
BETOVTOG YPIYOPQ Tr) GUOKEUN EKTOG AEITOPUYIAG,

- EMéyxete TEpIodika TO KPATNPA TNG OWAAVWONG Kal Twv
OUVOECEWV AEPIOU.

- Ze KGBe avTIKATAOTAON TOU TINViou oUPPATOC QUOHETE WE §nPd
memeopévo aépa (max 5 bar) oto omPdAA kai eAéygre TV
QKEPAIOTNTA TOU.

- EAéyxETe, TOUANGXIOTOV HIa OPd TV NUéPQ, Trl\q>eopd KQI TO OWOTO
HOVTAPIONA TWV TEPUATIKWY TUNHATWY TNG AQUTIAS: akpo@Uaoio,
OWANVAPAKI ETTOPRG, SIAVOpEX AEPIOU.

Tpo@odoTn cuppaTog

- EAéyxete ouyvd Trw\)eopd TWV KUAIVEPWYV TpoPodoaiag, apaipeite
TTEPIODIKA T METAAAIK) OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE TNV TrEPIoXn
€AgNG (KUAIVOpOI Kal OTTIPAA e10680U Kal £§6d0U).

EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZI ZYNTHPHXIHZ MNPEMNEI NA
EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO NPO:ZQMNIKO
MNEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO :XITON HAEKTPO-
MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQ®AIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY
ZYTKOAAHTH KAl EMNEMBETE :XTO EZQTEPIKO THZ,
BEBAIQOEITE OTI O IZYITKOAAHTHEZ EINAI IBHITOXZ KAI
AMNOZYNAEAEMENOZ AMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAE.
Evatxéktvm EAeyXol ME NAEKTPIKN TAON OTO EOWTEPIKO TOU
OUYKOAANTH PTTopouv va TTpokaAéoouv oofapr nAekTpotAngia
oTrO GUEDN ETTAPN PE PEPN UTTO TAON Kail/i) TpaUpaTa opeIAOpEVa
o€ QUECT) ETTAPN JE OpyaVa OE KivnoT.

- Mepiodikd Kal OTTOGBATIOTE pE GUXVATNTA, avaAoya WE TN XPran Kal
v ToodTNTa OKAVNG Tou neplgd)\)\owog, QavIXVeUOoTeE TO
EOWTEPIKG TOU OUYKOMNTA Kol ag@aipédTe T OKOvn Trou
OUYKEVTPWONKE OTO HETOOXNUATIGTH, QVTIOTACN KOl avopBwTH YE
&npPo etTieapévo aépa. (MEXPI 10 ba'rB.

- Mn KaTeuBUVETE TOV TTETTIETUEVO AEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG.
KaBapioTe TG e pia TTOAU atraAr BoupToa f KataAANAS SIGAUTIKA.

- Me v eukaipia eAEyxeTe OTI 01 NAEKTPIKEG CTUVOECEIC eival
O0QANOPEVEG KOI TA KAPTTAAPIoHOTA SEV TTAPOUTIGdouV BAdésg ot

ovwon.

- gTO TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIDV §AVATOTIOBETACTE TIG TTAGKES TOU
GUYKOMNTH 0@aAifovTag PEXPI TO TEPHA TIG BIOEG OTEPEWONG.

- Amo@eUyeTe OTTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG GUYKOAANGNG HE
QAvOIXTO GUYKOAANTH.

(RU)
PYKOBOACTBO MOJIb30BATENSA

A

BHUMAHUE:NEPEQ TEM, KAK UCMONb30OBATbL MALLUHY,
BHUMATEJNIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO
MNOJNIb3OBATENA.

CBAPOYHLIE AMNMAPATbl HEMNPEPbLIBHOW CBAPKW ONA
OYroBOW CBAPKW MIG/MAG WU BO ¢NIOCE ONA
MPOMbBILWNEHHOIO N MNMPOPECCUOHANBHOIO
NCMNONb3OBAHNA.

Mpumeyarve: B npvBeneHHOM Jarnee TeKCTe UCMONb3YeTCst TePMUH
“cBapoYHbIi annapat”.

g:'OEul'l(Aﬂ TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU iYTOBOU

BAPKE

PaGounit gomkeH ObITb XOPOLWO 3HaKoM C 6Ge3onacHbIM
ucnonb3oBaHUeM CBapo4HOro annapata U O3HakKOMIleH C
puUcKamMmu, cBfi3aHHbIMM C npoLeccom FlerBDFI CBapKu, [+

CcoOoTBeTCTBYHOWMMU HOpMaMu 3alWnUTbl U aBapMﬁHbIMM

CcCUTyaumsiMu.

Cmotpu Takke TEXHUYECKYIO CMNELIUOUKALIUIO IEC unu
LC/TS 62081”: YCTAHOBKA U PABOTA C OEOPY[JOBAHUEM

NS AYroBOU CBAPKW).

A\

- W3beraTb HenocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C 3/1IeKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapKku, TaK Kak B OTCYTCTBMM Harpysku
Hanp , mo, >e reHepaTopoMm, BoO3pacTaeT U
MOXeT 6bITb OnacHo.

- OTcoeAuHATL BUNKY MalUMHbI OT 3MIEKTPUYECKOW CeTU nepea
npoBefeHWeM nObIX paboT No coeauHeHUIO KabGenen
CBapKu, MeponpuUsiTUiA N0 NPOBePKe U PEMOHTY.

- BbiKnioyaTb CBapoYHbIiA annapaT U OTCOeAVHATbL MUTaHue
nepef TeM, Kak 3aMeHUTb U3HOLLEHHbIEe AeTanu CBapoYHOM
ropenku.

- BbINONHUTL 3MEKTPUYECKYID YCTAHOBKY B COOTBETCTBUE C
[eiCTBYIOIMM 3aKOHOZATeNbCTBOM U NMpaBUNaMun TeXHUKU
6e3onacHocTu.

- CoeAuHATL CBapO4HYI0 MaLUMHY TOMbKO C CeThbI0 MUTaHUA C

HeNTpanbHbLIM NMPOBOAHUKOM, COEAUWHEHHbLIM C
3a3emrneHnemM.

- Y6eauTbCcs, YTO po3eTKa CETU MNPaBUNILHO COeAWMHEHa ¢
3a3eMIIeHNeM 3almnThI.

- He nonb3oBaTbcA annapatoM B CbhIpbIX U MOKPbIX
MOoMeLLEeHUSAX, U He NPOM3BOAUTE CBAPKY NOA A0KAEM.

- He nonb3oBaTbcs kabenem ¢ NOBPEXAEHHON N30NSILMEN UNU
C NMIOXMM KOHTaKTOM B COeAMHEHMUSAX.

- He npoBoauTb cBapo4HbIX paGoT Ha KOHTeHepax, eMKOCTSAX
unu Tpyb6ax, KoTopble copepxanu XuAakKue UNuU
razoo6pa3Hble roptoume BellecTBa.

- He npoBoauTb cBapouHbIX paboT Ha MaTepuanax, YMcTka
KOTOpbLIX NMpoBOAMNachb XnopocoaepXawWwumu

acTBOPUTENISIMA UM NOGNN30CTY OT yKa3aHHbIX BelLecTB.

- Henp Tb CBapKy Ha pe3epByapax nop N

- Y6upate c pabouyero Mmecta Bce roplouue Matepuanbi

Hanpumep, AepeBo, Gymary, TPANKU U T.A.).

- GecneunTb AOCTATOYHYIO BEHTUNALMIO pabGouyero mecra
WNWM nonb30BaTbCsA CheuManbHbIMU BbITS)XKKaMU ANA
yAaneHus AbimMa, 06pasyioLerocsi B npolecce CBapku psiaom
c apyron. HeobxoauMo cucTtemaTuyecku MNpPoBeEpPATb
BO3/7leiiCTBME AbIMOB CBapKu, B 3aBUCUMOCTH OT UX COCTaBa,
KOHLEHTpaLumn 1 NPOAOIKUTENbHOCTN BO3AEUCTBUS.

- Ws3bGeraiiTe HarpeBaHuUs 6annoHa pasfnyHbIMU UCTOYHUKAMKN
Tenna, B TOM YMCrle U NPSIMbIMU COMHEYHbIMU NyYamu (ecnmn
ucnonb3yercs).

DO LG

- MpuMeHATL COOTBETCBYKILYI 3NeKTPOU3ONALUIO
3neKTpoAa, CBapMBaeMov fieTanu ¥ MeTannm4yeckux 4acTei ¢
3a3eMiieHneM, PacnosnoXeHHbIX N06NM30CTH (QOCTYNHbIX) .
9TOro MOXHO AOCTUYL, HafleB NepyaTku, obyBb, Kacky W
cneuopexay, NpeAyCMOTPEHHble ANs Takux uenew, u
nocpeACcTBOM WCMOMNb30BaHUA M3ONMpYIOLWKUX nnaTtgopm
VNN KOBPOB.

- Bceraga 3awuwarth rmasa cneuuanbHbIMU HeaKTUHUYHBIMU
CTeKnammn, MOHTUPOBaHHLIMM Ha MaCKM U Ha Kacku.
Monb3oBaTbCcs 3alWMTHOM HEBO3ropaeMoi cneuoAexaon,
nsberas nopaBepraTb KOXY BO3AeUCTBUI
ynbTpadumonetoBblXx M WHGpakpacHbIX nyvyewu,
NpPou3BOAUMbIX AYroM ; 3aluTa AOMKHAa OTHOCUTbLCS TaKke K
NPoOYMM FNMLAM, HaxoAsWMMmcs Mo6nmM3ocTu oT Ayru, npu
MOMOLLM IKPAHOB UITN HE OTPaXXaloLLUX LTOP.

®

- 3neKkTpOMarHUTHble MOJsi, reHepupyemblie MpoLy
CBapku, MOTYT BNUATL Ha PaGoTy 3NeKTPOOGOPYAOBaHUSA N
3neKTPOHHOM annaparypsl.

Toaun, uMetowme HeObXOANMMYIO ANS XU3HEAEATENLHOCTU
3MNEKTPUYECKYI0 W 3MEKTPOHHYI annapartypy (npum.
Perynsitop cepae4Horo puTma, pecnmpatop 1 T. A...), AOMKHbI
NPOKOHCYNbLTUPOBATLCS C BPavyoM nepes TeM, Kak
HaxoAUTLCA B 30HaX PSAOM C MECTOM UCMONb30BaHUA 3TOro
CcBapoYHOro annapara.

Toasam, umelowm Heo6X0ANMYIO ANst XU3HeAeATENLHOCTU
3NEeKTPUYECKYIO M 3NMEeKTPOHHYK annapaTtypy, He
PeKOMEeHAYETCA NONb30BaTbCHA AaHHbIM CBapOUYHbIM
annaparom.

- OTOT cBapoYHbI annapaT yAoOBNeTBOPSET TeXHUYeCKoMy
CTaHAapTy usgenus ansi UCKNK4YnTesrIbHOro UCNosib3oBaHUA
B I'IpOMI:ILIJneHHOVI cpeoevB npod)eccuouanbublx uensx.
He rapaHTMpyeTca 3fieKTpoMarHUTHoe COOTBeTCTBME B
AOMallUHe 06CTaHOBKe.

A DOMNONHUTESNBbHBIE MPEAOCTOPOXHOCTU

ONEPALIUU CBAPKW:

- B TMOMELEHNUN C BBLICOKUM PUCKOM 3NIEKTPUUHECKOro
paspsaa;

- BMOrpaHM4HbIX 30HaX;

- MNP HaNM4yMmn BO3ropaeMbIX U B3pbIBYaTbIX MaTepuaros;
EOBXOAMMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbLIN 3KcnepT”
npeABapUTENbLHO OLEHWUN PUCK UM paboTbl AOMKHbI
NpoBOAUTLCA B MPUCYTCTBUM APYrUX NUL, YMeLWux
AEeACTBOBAaThb B CUTyaLM1 TPEBOrU.
HEOBXOAWMO npumMeHATb TexXHU4Yeckue cpeacTBa
3awmThl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9. "TEXHUYECKOU
CNEUNDUKALIUU IEC unn CLC/TS 62081”.

- HEOBXOOMMO 3anpeTuTb CBapKy, Korga CBapOYHbIN
annapaT unu nopakwllee YCTPOMCTBO MPOBONOKM
noanepxuBalTCA pabouum ~ (Hanpum., NocpeacTBOM

ﬂeMHeM).
- EOBXOAWMO 3anpetuTb cBapky, koraa pa6ouui
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NPUNOAHAT Haj MOJNIOM, 3a WUCKIIOYEHMEM CcrlyyaeB, Koraa
WCNONb3yHTCsA nna'r%o Mbl 6€30MacHOCTU.

- HANPSXEHUWE ME! ﬂg’ OEPXATENSAMU 3MEKTPOOOB
WUNN TOPENKAMMW: pa6oTas ¢ HECKONbKAMM CBapO4YHbIMU
annapatamyM Ha OAHOW fAeTanu WNM Ha COeAUHEHHbIX
3NeKTPUYECKU [eTansix BO3MOXHA reHepauusi onacHow
CyMMbl “X0nocToro” HanpsixeHuUs Mexay ABYMSA
Pa3nuyHbIMM AepXaTensiMU1 3MeKTPOAOB UM ropenkamu, 4o
3Ha4YeHus, MOryLLero B ABa pa3a NPeBbICUTb AONYCTUMbIA
npegen.

Heo6xoaMMO, 4TOGbI ONbITHLIN KOOPAUHATOP NPU NOMOLLMN
NpuMGopoB NpoBen M3MepeHue ANsA onpeaeneHUs pucka u
?MHHH noaxoAgiime 3alWmnTHbIE M Ih)bl KaKk ykazaHo B_ 5.9

EXHUYECKON CMELUU®UKALIN IEC” unu CLC/TS

A ICTATOUYHbIA PUCK

- OMPOKMAOBIBAHUE: pacnonoxmtb CBapo4HbIii annapar Ha
ropuaoHTaanou noBepxHOCTU Hecyu.l.eu CHOCOGHOCTM,
COOTBETCTByDOLI.leVI mMacce; B NPOTUBHOM criy4yae (Hanp non
noa HaknoHoMm, HepOBHbIM T A. ) cyliecTByeT OonacHoCTb
onpokuabIBaHUs.

MPUMEHEHME HE NO HA3HAYEHMIO: onacHo npumeHATb
CBapoYHbIii annapart Ans nbbix paboT, oTIUYaloLWmMXcs oT
npefycMOTpeHHbIX (Hanp. PasmopaxusaHue Tpy6
BOAONPOBOAHON CETH).

MNEPEMEWEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bceraa
npuKpennaATb 6annoH cneuuanbHbIMU cpeancrteamu,
HanpaseneHHbIMU Ha NpeaoTBpaLleHue CJ'Iy‘IaVIHbIX HEHEHMVI
(ecnu ucnonb3ayercs).

AN

3aLLWITbI U noABUXHbIe YaCTU KOXyXa CBapoO4HOro annapara v
ynpoﬁc‘rsa noagayvyn nNpoBOJIOKM AOMKHbl HaxoAuUTbCA B
TPeGyeMOM nonoxeHuun, nepen TeM, Kak nNoACOeAUHATb
caapoqubm annapar K ceTu NUuTaHus.

BHUMAHUE! IoGoe py4yHoe BMelLaTeNlbCTBO Ha 4acTsaX B
ABWXEHUU yCTPOMCTBA NOAa4M NPOBOSIOKH, Hanpumep

3ameHa ponvkoB u/unu | LWMX Np

BBe/ZieHNe NPOBOMOKM B POIUKM;

YcTaHOBKa KaTyLUKWU C NPOBOJIOKOA;

Ouunctka gonm(os, LWECTEPEHOK W 30Hbl, HaxoAsuencs
nogHEOBXOAUMO BbIMOJIHATb MPU OTKNIOYEHHOM U
OTCOEOMHEHHOM OT CETW MWUTAHUA CBAPOYHOM
AI'II'IAPATE

- 3anpelaercs noAHUMaTb CBapOYHbIA HUMU.

2.BBEJEHUE U OBLLIEE ONMUCAHUE
[OanHbll annapaT npeaHasHa4eH Ans 3neKTPOfAYroBOW CBAapKM,
BbINOMHEHHbII CneumanbHo Ans ceapki MAG yrnepoancTbix cranem
M HW3KOMEerypoBaHHbIX cTanei, u paspabotaH crneumansHo Ans
CBapku C 3aWwmTHbIM razom CO, unu rasosoi cmecbio AproHa u CO,
Csapka NpoBOANTCS C MOHOJ'II/ITHOVI NPOBOMOKON VN NPOBOMOKON C
NoCcoM (TpybyaTom).
nnapartbl NOAXOAAT Takke Ans ceapku MIG HepxaBsetoLen ctanu
rasomM aproHom + 1-2% Kucriopoaa 1 anioMuHUsi ra3aoM aproHom, ¢
MCMONb30BaHMEM 3MEKTPOAOB C COCTABOM, NOAXOASLUMM  ANs
cBapuBaeMoii ieTanu (Tonbko moaenu Puc. B1).

Bo3MoXHO mcnonb3oBaTb NPOBOMOKY C (bn}OCOM noaxogdwyto ana
ncnonb3oBaHus 6e3 3alMTHOro rasa, apganTupysa norspHOCTb
rOpErKu COrMacHo ykasaHusiM npoussoauTens nposonoku (Moaens
Puc. B2 ucnonb3yeT ToNbKO NOPOLLKOBYH NPOBOSIOKY).

CEPWUWHBIE NPUHAONEXHOCTMU:

- roperka;

- 0bpaTHblii kabernb C3aX1MOM 3a3eMIeHNS;
- Habop konec (Mogenu cTenexkamm).

3. TEXHWYECKME OAHHbIE
Tabnuuyka gaHHbIX
TexHuyeckue JaHHble, xapakTepuaylole paboTy U nonb3oBaHue
annapaToMm, npuBefeHbl Ha cneuuanbHoW Tabnuuke, ux
pasbsiCHeHWe AaeTCst HUXKe:
puc. A
1- CootBercTByeT EBponenckum Hopmam GesonacHocT U
Tpe6oBaHUSAM K KOHCTPYKLIUK lyroBbIX CBapOU4HbIX annapartos.
2- BHYTpeHHsIst CTPYKTYpHasi CxeMa CBapO4HOro anmnapara.
3- CvMBON MpeAycMOTPEHHOrO TvMa CBapKy.
4- Cvmson YKasbiBAE€T, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBapky B
NMOMELLEHNN C MOBbILUEHHLIM PUCKOM 3MIEKTPUYECKOro  Loka
Hanpumep, psLoOM C METanIMYeCckUMn Maccamm).
5- CuMBON nuTaroLLel ceTu:
OpHohasHoe NepeMeHHoe HanpshkeHue.
TpexdasHoe nepeMeHHoe HanpsiKeHne.
6- CTeneHb 3awmThl Kopnyca.
7- I'Iaﬁameprl BMNEKTPUYECKON CETU NUTaHUA:

nepemMeHHoe HanpsXeHue u 4actota I'Il/ITaPOLLlelZ cetn

annapara (MakcumanbHbii gonyck+ 10 %).

= |1 uae MAKCMMarbHsbIV TOK, NOTPEBbNsiemblii OT ceTu.

- |, 3P hEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNSIEMBIV OT CETU.

8- I'Iaﬁameprl CBapOYHOro KOHTYpa:

0 - MakcumanbHoe HanpskeHue 6e3 Harpysku (OTKpPbITbIN
KOHTYP CBapKW).

- 1L,IU, TOK W HanpsXxeHuwe, cooTBeTCTBylOLWMUE
HOpPMariM3oBaHHbIM MPOM3BOAMMbIE amnnapaTtoM BO BpeMs
CBapKu.

X - koadhpuumeHT npepbiBUCTOCTU paboTbl. [okasbiBaeT

BpEMsl, B TeYeHUM KOTOPOro annapar MOXeT obecneduntb

yKasaHHbIl B 3TON e KonoHke Tok. KoadduuuneHt

ykasbiBaetcs B % K OCHOBHOMY 10 - MWUHYTHOMY LWMKy.

(Hanpumep, 60 % paBHsieTcs 6 MuHyTam paboTbl C

nocneayoLmm 4-x MUHYTHbIM NepepbiBoM, U T. [1.).

- AIV-AIV" - ykasbiBaeT [uanasoH_perynvpoBKW Toka CBapku
(MUHUManbHBIA/  MakcUMarbHbI) MPpU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsHKeHnn ayru.

9- CepuiHblii Homep. VineHTudukauma mawmHbl (Heobxoaum npu
obpallieHnn 3a TEXHUYECKOU MOMOLLbIO, 3amacHbIMU YacTsMU,
NpoBepKe OPUTMHANBLHOCTV N3AENus).

10 BenuunHa nnaBkux npefoxpaHuTenen 3ameaneHHoro
[eNCTBUS, NpeycMaTprMBaeMblX Anst 3aLUTbl IMHWAN.

11-CvmBoOnbI, COOTBETCTBYIOLLME MNpaBunam Ge3onacHoCTH, 4be
3Ha4YeHe NPMBEAEHO B rMaBe 1 “ObLuas TexHuka 6e3onacHocTh

NS AyroBoW cBapku”.

MpumeyaHue: MpuMep UAEHTUDUKALMOHHON Tabnuuku siBnsieTcs
yKasarernbHbiM Ansi OGbSCHEHWS! 3HAYEHWs CUMBOMOB U LMP:
TOYHble 3HAYeHWsi TEXHWYECKUX [aHHbIX Balero annapara
npuBeaeHs! Ha ero Tabnuuke.

NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE:

- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cmoprraSnuuyHTAB 1)
- TOPEJKA: cmoTtpu Tabnuuy 2 (TA

(B_I_ec cs)apo'moro annaparayka3aH B Tabnuue 1
ab

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA
YCTPOWUCTBA YNPABNEHUA, PEFTYNTUPOBAHUA U

COEUHEHUA N
CBAPOYHbIN AMMNAPAT
puc. B1, B2
5.YCTAHOBKA
BHUMAHUE! BbIMOMHUTL BCE OMEPAUUK MO

YCTAHOBKE W 3NEKTPUYECKOE COEAOWHEHUE CO
CBAPOYHbLIM ANMNAPATOM, OTKNMHYEHHbLIM WU
OTCOEOUHEHHLIM OT CETU MUTAHUA.

_II?IC'IJEKJEV(I)'-IECKME COED,VIHEHVIFI OOJDKHbI BbINOJNMHATLCA

OMNbITHBIM U KBANW®ULUMUPOBAHHbIM
NMEPCOHAJIOM.
CBOPKA
Puc.

CHATb CO CBApOYHOTO annapata ynakoBKy, BbIMONMHUTL CBOPKy
OTCOEAMHEHHbIX YACTEN, UMEIOLLIMXCS B yaKoBKe.

C6opkKa 3almUTHON Macku
Puc. D
C6opka kabens Bo3BpaTa - 3aXuma
Puc.

CMOCOB MNOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA
Bce cBapoyHbIe annapatbl, ONuUCaHHbIE B HACTOSILLIEM PYKOBOACTBE,
HE UMELOT CUCTEMBI MOABbEMA.

PacnonoxeHue annapata

Pacnonaraiite annapar Tak, YTOGbI HE nepekpbiBaTb NPUTOK N OTTOK
oxnaxpgaroLuero Boszyxa k annapary (MpuHyauTensHas BeHTUNALMS
npW NOMOLM BEHTWAATOpA): CNeauTe Takke 3a Tem, YTobbl He
npoucxoaunno BcacbiBaHne I'IpOBD[J,;ILLI,BI/I MNbINn, KOPPO3UBHbLIX NApPOB,
BnarmuT. O.

Bokpyr cBapouHOro annapata cregyeT ocTaBuUTb cBOGoaHOe
NPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.

A BHUMAHUE! YcTaHOBUTL CBapo4HbIi annapat Ha NioCcKy

NOBEPXHOCTb C cooraeTcrsyrou.l.eu rpy30l10.D.'beMHOCTbKJ,
4yTO6bI N36€XKaTh ONacHbIX nnmonpc Ab

nOﬂCOEﬂMHEHME K 9NEKTPUYECKOM CETU MUTAHUA
Mepen noacoeavHeHvem annapata K 3NEKTPUYECKON ceTw,
npoBepLTE COOTBETCTBUE HAMPSHKEHWS M 4acTOTbl CETU B MecTe
YCTAHOBKM TEXHUYECKUM XapaKTepUCTWKaM, NpUBEAEHHbIM Ha
Tabruuke annapara.

- CBapoyHbIil annapar AOMKeH COeAUHATLCSA TOMbKO C CUCTEMOIA
NUTaHWA C HyNeBbIM MNPOBOAHWUKOM, MNOACOEAMHEHHbIM K
3a3eMIIeHMI0.

- [nsa Toro, 4tobbl yaoBnetBopATb TpeboBaHusim Ctanpgapta EN
61000-3-11 (MepuaHvne wusobpaxeHus) pekomeHayeTcs
Npou3BOANTL COEAMHEHUS CBApPOYHOrO annapara C ToYKkamu
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UHTepdelica CeT! NUTaHNs, UMEIOLLIMMU UMNEAaHC MeHee Z Makc
=0,10m.

BUNKA U PO3ETKA: coeanHuTb kabenb NUTaHusi co cTaHaapTHON
BUNKON (2 nontoca + 3a3emneHue, 3 nmomnwca + 3a3emneHue),
paccunTaHHoO Ha noTpebnsiemblit annapatom Tok. Heobxoaumo
nopaknioyaTh K CTaHJapTHOM CeTeBOi poseTke, 06OPYAOBaHHOM
NMaBkMM WM aBTOMAaTUYECKUM MpefoxpaHuTeneMm; cneuuanbHas
3asemrsioLLas knemma AormkHa BblTb coeanHeHa ¢ 3a3eMSIOLLMM
I'I_FOBO[:LHI/IKOM (»xenTo-3eneHoro uBerta) MMHuM nutanus. B Tabnuue 1
(TAB. 1) npvBeaeHbl 3Ha4YeHUs B amnepax, pekoMeHayemble Ans
npefoxpaHuTenen NMHUM 3aMeneHHoro AeUCTBUS, BbIopaHHbIX Ha
OCHOBE MaKC. HOMWHAsbHOrO TOKa, BblpabaTbiBaeMOro CBapOUHbLIM
annapaTtoM, ¥ HOMUHAIIbHOTO HaMPSKEHNS MUTaHMS.

- ﬂnﬂ onepaumﬁ WU3MEHEeHUA HanpsXXeHUsA OTKPbITb BHYTPEHHIOH
4YaCTb CBapO4HOro annaparta, CHAB MaHenb W noAroTtoBvB
KNEeMMHUK W3MEHEHUs HanpsbkeHus Tak, 4Tobbl Obino
COOTBETCTBUE MeXAy COeIMHEHMEM, YKa3aHHbIM Ha Tabnuyke n
VMELLNMCSA B CETU HaNpsXXeHnem.

Puc.F
TLLLaTeJ'IbHO YyCTaHOBUTb Ha MeCTO naHenb, 3aKkpenus
cneumnanbHble BUHTDI.
BHumaHve!
CBapou4HbIii annapart NoAroToBrneH Ha 3aBoAe K HaubGonee
BbICOKOMY HanpsixXeHuro U3 wuMerollerocsa AwvanasoHa,
Hanpumep:
U, 400V - noaroToBneHHoe Ha 3aBOAe HanpsXKeHue.

A BHumaHue! HecobGniogeHve ykasaHHbIX Bbille npaBun
CYLIECTBEHHO CHWXaeT 3(IeKTUBHOCTL 3NEKTPO3alUThI,
npegycMOTpeHHoOW M3rotoBuTesiem (knacc ) u MoxeT npueecTn
K Cepbe3HbIM TpaBMaM y fntofei (Hanp., 3NeKTPMYeCcKum oK) U
HaHeceHUIo MaTepuanbHoro ywep6a (Hanp., noxapy).

COEAWUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAK BbIMOMHATb
COEOWHEHUA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT
OTKIKOYEH U OTCOEAWUHEH OT CETU NMUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) metoTca 3HaYeHusi, pekomeHayemble Ans
kabeneit cBapku (B MM°) B COOTBETCTBME C MaKCUManbHbLIM TOKOM
CBapOYHOro annapara.

CoeauHeHMe ra3oBoro 6ansoHa (ecnv ucnonb3yercs).

- [a30BbIt 6annoH, yctaHaBNMBaeMbIil Ha OMOPHYI0 MOBEPXHOCTb
ra3oBoro 6annoHa CBapo4Horo annapara: Makc. 20 Kr.

- 3aBWHTUTbL peaykTop AaBMIeHWs Ha KnanaH rasoBoro GanmnoHa,
YCTaHOBMB MeX/y HUMU crieLuarnbHbIid peyKTop, NOCTaBnseMbilit
KaK MpuHaZnexHocTb, NpU WUCMoMNb30BaHUM ra3a AproHa wnu
cmecu aproHa/Co,.

- Hapetb rasoBylo Tpybky Ha BbiBOAbl peaykTopa GanroHa u
3aTAHYTb ee MeTanmyeckum XoMyTOM.

- Ocnabutb perynMpoBo4HOe KomnbLo peaykTopa AaBneHus nepeq
TeMm, kak OTKpbIBaTb knanaH 6annoHa.

CoepunHeHue kabens BO3BpaTa ToKa CBapKu

COe[ZLI/IHﬂeTC‘iI co CBapMBaEMOVI Aetanblo unn C Metannuyeckum
CTOMOM, Ha KOTOPOM OHa IeXWUT, KaKk MOXXHO Bnwxe K BbIMNONHAEMOMY
CBapHOMY COEJUHEHWIO.

Coe.qMHeHue ropenku (TOI'II:KO ansa Bepcuﬁ C coeguHeHuem
EURO)

BcTasuTh ropenky B NpeaHasHadeHHoe Anst 3TOro coeauHeHne, 4o
KOHL@ BPYYHYIO 3aKPYTUB 3aXMMHOE KorbLo. MOAroToBUTb K NepBoi
3arpyske NPOBOSIOKU, AEMOHTUPOBAB COMMO U KOHTAKTHYIO TPYGKY,
1151 0BrieryeHus Bbixoaa.

W3meHeHMe NonsipHOCTH
(Tonbko ansa BaBMaHTOB FA3-HE I'A3)
uc. G
- OTKPbITb pa3marbiBaTerib.
- Csapka MIG/MAG (ra3):
- CoeanHutb Kabernb ropenku, NocTynawwmii oT yCTporCcTea
NpOTSArMBaHUSA MPOBOMOKM K KDACHOM Knemme (+).
- CoeanHnTb kabenb Bo3BpaTa 3aXnMa K YepHoi Knemme (-).

- Csapka ®NOC (HeT rasa):
- CoeaunHnTb Kkabenb ropenku, MOCTyMaloLWWii OT yCTpoWCTBa
NpOTSArVBaHWsi MPOBOJIOKM K YEPHOM Knemme (-).
- CoeauHuThb kKabenb Bo3BpaTa 3aXnMa K KpacHow knemme(+).
- 3aKpbITb OTAENEHWe AN pasmaTbiBaTens.

PekomeHgauum:

- 3akpyTuTb A0 KOHUa coeauHutenu kabenen cBapkv B ObICTpbIX
coefMHeHUsIX (ecnn umetoTcst), Ans obecrnevyeHnst XopoLlero
9NEeKTPUYECKOro KOHTaKTa; B MPOTMBHOM Cry4yae npousonaet
neperpes camux COefuHUTENein C UX NocneaylowmM BbICTpbIM
M3HOCOM 1 noTeper 3 HEeKTUBHOCTH.

- Wcnonb3oBaTh Kak MOXHO Goriee kopoTkue kabenu ceapku .

- W3beraTb nonb3oBaTbCs METANMMYECKUMU CTPYKTypamu, He
OTHOCsILMMUCS K obpabaTbiBaeMol Aetanu, BMecCTo kabens
BO3BpaTa TOKa CBapku; 3TO MOXeT OblTb onacHo Ans
6e30MacHOCTH 1 AaThb NNOX1e Pe3ynbTaThl NPy CBapKe.

YCTAHOBKA KATYLLKMN C NPOBOJIOKOM (Puc.H)

BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAKHAYMHATb ONEPALIUM NO

3ANPABKE MNPOBO/IOKW, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
ANMNAPAT BbIKNIOYEH U OTCOEAQUHEH OT CETU MUTAHUA.

YBEOUTECb, YTO PONMWKW O MOAAYM NPOBOOKK,
HAMPABNAKOWWNA  WNAHT 1 HAKOHEYHWK CBAPOYHOIO
NMMUCTONETA COOTBETCTBYIOT TWUNY WU AOUAMETPY
MCMNONBb3YEMOW MPOBONOKW N MNMPABWUITbHO
NPUCOEOMHEHbI. HA 3TAMAX 3AMNPABKW/ MPOBOJIOKM HE
MNOJNb30BATLCA SALLMTHLIMU MEPYATKAMW.

- OTKpbITb pa3maTbIBaTerb.

- HapeHbTe KaTyLUKy C NPOBOMIOKOM Ha LWNMHAENb, NPOBEPLTE, YTO
CTEpXeHb NPOTackUBaHUsS LWUNWHAENS NPaBUNbHO YCTAHOBMEH B
COOTBETCTBYlOLEM OTBEpCTMN.(1a).

- MoaHUMUTE BEPXHUI HAXKUMHOW POMNWK (M) U OTBEAWTE ero(ux) ot
HVKHero ponuka (oB) (2a).

- [poBepwTb, YTO PONMKM/PONINK MPOTSTMBAHUSA MOAXOAWUT K TUMY

MCMonb3yemMoii NpoBONokM (2b).
Bo3bmuTe cBOGOAHBIN KOHEL, CBApO4HOI MPOBOMOKM Ha KaTyLUKE U
obpexsTe NOrHyTYI0 YacTb NPOBOMOKY Tak, YTOBLI Ha TOpLIEBON U
6oKOBOI# YacTsX MPOBOMOKM He 6bino 3ayceHues. [oBepHuTe
KaTyLIKy B HanpaBleHUU MPOTUB YaCOBOW CTPENKU U BCTaBbTe
KOHeL| IPOBOJIOKY B HANPABIIAOLLYIO TPYGKY, MPOTOMKHUTE €10 Ha
rmy6uHy npumepHo 50 - 100 MM B Hanpasnsioliee oTBepcTue
CBapo4HOro pykasa (2c).

- OnyctuTe Ha MecTO BEpPXHUIN HAXWMHOWN POMWK, U PerynsiTopom
BENMYMHbBI AABMEHNS YCTAaHOBUTE CPEAHIO BEMUUNHY JaBIeHUs
MPWXUMHOTO_pornuka.” Y6eauTech, Y4To MpoBonoka HaxoauTcst B
cneumanbHon 6opo3ae HUKHero ponuka (3).

- 3atopmosuTe crerka LNuHAenb, BO3OEUCTBYs Ha crneunanbHbIn
PerynmpoBOYHbI BUHT (1b).

- CHSITb CONNO 1 KOHTaKTHYO TPyOKy (4a).

- BcraBbTe BunKy cBapouyHOro annapata B PO3eTKy MUTaHUS,
BKITIOYMTE CBAPOYHbI annapart, HaXXMUTEe Ha KHOMKY ropenku unm
Ha KHOMKY [IBWKEHMS NPOBOMOKW Ha NaHenu ynpasneHus (ecnu
MMeloTCst), NOAOXKANTE, Noka NPoBOSioka He NpOMAeT Mo Bcemy
HanpaensoLLeMy LLNaHry u ee KoHew He nokaxeTca Ha 10 - 15 cm
13 nepefHen YacTy roperku 1 OTNYCTUTE KHOTKY.

BHumaHue! B TeyeHWM AaHHOW onepauuu NpoBoOsioka
HaxoauTcA noA HanpsXXeHuemM U UCNbITbIBaeT MexaHun4veckue
Harpysku, no3ToMy B cny4Yae HecOoOnAeHWUs TeXHUKU
6e30MacHOCTY, MOXET MPUBECTU K IMEKTPUYECKOMY  LLIOKY,
PaHeHUAM WU NpPUBECTU K 3aXUraHUK HexernaTesibHbIX
ANeKTpu4yeckux ayr:

He HanpaBnsiite ropen?l B CTOPOHY Tena.

He nogHocuTe ropernky 6nmsko k rasoBoMy 6anmoHy.

- ?46;)080 MOHTMPOBATL Ha FOpernky KOHTaKTHyt TpybKy u commno
HacTpoiiTe MexaH1u3M nofayun NpoBOMOKY Tak, 4ToBbl NPoBOSIOKa
nopasanacb nrnaeHO U 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiite AaBneHve
PONMKOB U TOpMO3silliee ycUnve LWNUHAENs Ha KaTyliky Tak,
YTOObl ycunue 6bIIO MUHMManbHbIM, HO MNPOBOMOKa He
npockanb3biBana B 6oposge v npu npekpalieHuy nogayn He
obpasoBblBanach MeTNs M3 MPOBOMIOKM MOA  BO3AENCTBUEM
VHepLNM KaTyLLKW.

- OBpexbTe BbICTYMatoLLMIA KOHeL, MPOBOIIOKM U3 HAKOHEYHMKA Tak,
yTo6bI OCTanock 10-15 mm.

- 3akpbITb OTAENEHWE ANs pa3marbiBaTensi.

CBAPKA: ONMUCAHUE NPOLIEAYPbI
- CoeauHnTb kabenb 3a3eMNEHNs CO CBapUBAEMON AeTanbio.
[poBepuTL NONAPHOCTL (TONbKO ANs Bepcuit FLUX).
Ecru Bbl ncnonb3yeTe MOHONMUTHYKO MPOBOMOKY, OTKPbITb
perynsatop NoToka 3alMTHOrO rasa MocpeacTBOM  peayKTopa
naenexus (5-7 n/muH).
NMPUMEYAHUE:TIoMHUTe, 4TO B KOHUe paboThl
Heo6X0AMMO 3aKPbITh 3aLLUTHbIN ras.
BkntounTb CBApOYHbIN anmnapaT W 3agaTb CBapOYHbIii TOK Mpu
MOMOLLY TOBOPOTHOTO nepekg manTen;l (Tam, rae nmeetcs).

uc.

o

- [OnsaHavana cBapku HaxaTb KHOMKY CBAPOYHOM ropesku.

,D,J'Iﬂ peglnmposaHMﬂ napameTpoB CBapKu 3?ﬂ,aTb CKOpPOCTb
pexyuien KpoMK/ npu nomMmoLin cneymanbHOU PYKOATKM 00
[OCTWXKEHNS perynsipHoii cBapky (koraa npeaycMoTpeHo).

(Puc .B-3)

®YHKUUA TOYEYHON KOHTAKTHOW CBAPKWU (korna
NpeaycMOTPEHO). Puc. L
uc.

[ns nW3MeHeHWs BpeMeHW CBapku BO3AeiNCTBOBaTb Ha
perynupoBouHyto pykosTky (Puc.B-5).

A BHUMAHME:

- Y HEeKoTopbIX MOFLeJ'IEVI HaKOHEYHUK HanpaBnmou.(eﬁ NPOBOSIOKN
HaxoauTCcAa noA HanpspkKeHuem; OﬁpaLLlaTb BHMMaHue, 4TOGbI
n3bexarb HexenaTenbHbIX 3aXuUraHui.

- CVII'HaJ'IVIaaLLI/IOHHaﬂ namna BKN4aeTcs npu Hanm4mm neperpesa,
npepbiBada noga4vyy nUTaHWA; BOCCTaHOBEHWE NpoucxoguT
aBTOMaTU4eCKU Nocrie HECKOMbKO MUHYT OXnaXaeHus.
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7. TEX OBCNY>XUBAHUE

BHUMAHUWE! NEPE[ MPOBEOEHWEM OMEPALIUA
TEXOBCIIYXWUBAHUSA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
ANNAPAT OTKIKOYEH UOTCOEAUHEH OT CETUNMUTAHUA .

NINAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE:

OMEPAUUU NNAHOBOINo TEXOBCNYXWBAHUA

BbINONMHAIOTCA ONEPATOPOM.

lFopenka

- He octaBnsaiiTe ropenky unu eé kabenb Ha rops4mx npeamerax,
3TO MOXET NpWBECTU K pacrnaBreHuio W3oNsiuMM U caenaet
roperky v kabenb HenpuroaHbIMU K paboTe.

- PerynsipHo npoBepsiiTe kpennexne Tpy6 u natpybkos nogayun
rasa.

- [lpy Kaxpon CMeHe KaTylKkM CO CBapO4YHOW NPOBOSIOKON
npopyBaiiTe Cyxum CkaTbiM BO3YXOM rof AaBneHneM He Gornee
5 6ap LwnaHr noAayv NpoBONOKM U NPOBEPSIATE ero COCTOSHNE.

- BExepHeBHO npoBepsiTe COCTOSIHWE M NPaBUMbHOCTb MOHTaxa
[feTanei KOHEYHOW YacTW ropenku: Conna, KOHTaKTHOW Tpybku u
razosoro gnddysopa.

Mopgaya npoBonoku

- TlpoBepuTb CTeneHb M3HOCA POMUKOB, MPOTATMBAIOLIUX
nposornoky. [lepuoavyecku yaanaTb MeETanIMYeckylo Mbifb,
oTkNnaAblBalOWYyCs B 30HE NPOTArMBaHUS (PONUKU W
HanpasnsioLLas MPOBOMOKY Ha BXOAE U BbIXoe).

BHEMNJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCIY>KUBAHUE

OMEPALWU BHEMNAHOBOIro TEXOBCNYXWBAHUA

OOMXKHbl BbINOMHATLCA TOJIbKO OMbITHLIM WU

KBAITU®ULUUPOBAHHLIM B 3NMEKTPUKO-MEXAHUYECKUX

PABOTAX NMEPCOHANOM.

BHUMAHMUE!

HUKOrAA HE CHWUMAWTE MAHENb W HE MPOBOAMWTE

HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMAPATA, HE

OTCOEAWHUB NPEABAPUTENBbHO BWUNKY OT

QNEKTPUYECKOW CETWU.

BbinonHeHne NpoBepok Nop HanpskeHMeM MOXET NPUBECTU K

Cepbe3HbIM 3NeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXeH

Henocpencraeuublﬁ KOHTaKT C ToKoBeAyWMUMMU HYacTaMu

annapata uvnu noBpexaeHnsaAM BCneaAcTBUEe KOHTakKTa C

YacTAMU B ABNKEHUN.

- PerynﬂpHo ocmanmaaﬁTe BHYTPEHHIOKD 4acTb annaparta, B
3aBMCMMOCTM OT 4acTOTbl WCMOSMIb30BaHUA W 3anblifIEHHOCTU
paboyero mMecTa. YpanaiTe HakonuBlYylCa Ha
TpaHcdopmaTope, CONPOTUBMEHUN W BbINPSIMUTENE Mbifb MPU
NMOMOLLM CTPYyU CyXOro CXaToro Bo3gyxa C HU3KUM OaBneHuem
(makc. 10 6ap).

- He HanpaensaTb CTpyl CXKaToro BO3Adyxa Ha SnekTpuyeckue
nnatbl; NPOU3BECTU UX OYUCTKY OYEeHb MSArKon LLLeTKOl7I wnn
cneymnanbHbIMW pacTBOPUTENAMU.

- npOBepI/ITb npu O4YUCTKE, YTO JNneKTpuyeckne coeguHeHus
XOpOLWIO 3aKkpyyeHbl W Ha kabGenenpoBogke OTCYTCTBYIOT
nospexaeHuns n3onaumn.

- Mocne okoH4aHWs onepaLmm TeEXo6CnyXMBaHNUs BEPHUTE NaHenm
annaparta Ha MecTO M XOPOLLIO 3aKpYTUTE BCE KPeneXHble BUHTI.

- Hukorga He npoBoaWTe CBapKy MpW OTKPLITOW MaLUWHeE.

(H)
HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATIUTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT,
MEGSZAKITAS NELKULI HUZALLAL MUKODO MIG/MAG ES
FLUXIVHEGESZTEST VEGZO IVHEGESZTOGEP

Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegeszt6gép” kifejezés hasznalatos.

1.AZIVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
Ahegesztégép kezeléje kelld informacio birtokaban kell legyen a
hegesztégep biztos “hasznalatarél valamint az ivhegesztés
folyamataival kapcsolatos kockazatokrdl, vedelmi
rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
e|_|f'éra’sokr6|. .

(Hivatkozasi alapként hasznalatosak a kovetkez? anga%is: “JEC

VHEGE

vag CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”: [VH SZTEST
SZOLGALO BERENDEZESEK OSSZESZERELESE ES
HASZNALATA).

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés
elkeriilendé; a generator altal létrehozott lresjarasi
fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az
ellendrzési és javitasi miveletek végrehajtasakor a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek poétlasat megel6zéen a

hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az
aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal
eléiranyzottaknak megfelelden kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztc’igéﬁ kizarolag foldelt, nulla vezetéki aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrol, hogy az aramellatas konnektora
kifogastalanul lakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztﬁﬂép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy
eso6s id6ben valé hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és
edényeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy gaznemii
an'\((agokattartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek
végrehajtasa, melyek tisztitasara klortartalma oldészerrel
keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valé
hegesztés.

- Tilos anyomas alatt all6 tartalyokon val6 hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérol minden gyulékony anyag
eltavolitando (rl. fa, papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfeleld szell6zést, vagy a hegesztés
kovetkeztében képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl
valé eltavolitasara alkalmas eszk6zoket ; szisztematikus
vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében képzédott
fiistok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok
Osszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicié
idétartamanak fiiggvényében.

- A palackot védeni kell'a héforrasoktol, beleértve a szolar-
sugarzastis (amennyiben hasznalatos).

POL®

- Az elektrédtol, a megmunkalandé darabtél és a kézelben
elr;glyezett (megkozelithe&éh esetleges fém alkatrészktol
valé megfeleld szigetelést kell alkal i
A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztyiit, labbelit,
fejfedot viselve, és felhagodeszkan, vagy
szigetelészényegen allva kell végezni. .

- A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges,

fényre nem reagal6 livegekkel védendok.
Megfelelé védo tiizallo oltozék hasznalata kotelezo,
megvédve ilzen médon a bér felhamrétegét az ivhegesztés
altal keltett ibolyantuli és infravoros sugaraktol; e vedelmet
vaszon, vagy fényt vissza nem veré fiiggony segitségével az
ivhegesztés kozelében allé mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

®

- A hegesztési folyamat altal generalt elektromagneses
mezék hatast gyakorolhatnak az elektromos vagy
elektronikus készulékek miikodésére.

Azon személyeknek, akik szervezetében életfenntarto
elektromos vagy elektronikus késziilék van beépitve (p.
pace-maker, légzékésziilék), orvossal kell konzultalniuk azt
megelézéen, hogy ilyen hasznélatban Iévé hegesztégép
kozelébe mennének.

Nem tanacsos, hogy olyan személyek miikodtessék ezt a
hegesztégépet, akik szervezetében életfenntarto
elektromos vagy elektronikus késziilék van beépitve.

- Ezahegesztégép kifejezetten ipari kdrnyezetben, szakmai
célbol val6 alkalmazas miiszaki szabvanya altal
megkovetelteknek felel meg.

Hazi kornyezetii elektromagneses mezének valé
megfelelése nem biztositott.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESIMUVELETEKET, melyeket: .

Olyan kdrnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;

Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell

végezni.

Egy ,Felelés szakértének” KELL elézetesen értékelnie, és

mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek

jelenlétében kell vt;e_?reha'tani azokat. .

Az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7;

A9” ponjaiban leirt védelmi miiszaki eszk6zok alkalmazasa

KOTELEZO.

- TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze
kivéve, ha biztonsa ike,zelédobogén tartozkodik. |

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI

FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tobb

hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal elektromosan

- 40 -



oOsszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszelyes
mennyiségli lresjarasi fesziiltség generalédhat, melynek
értéke amegengedett kétszerese is lehet.

llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakérté koordinator
miiszeres méréseket végezzen annak megallapitasa
érdekében, hogg fennall ¢ veszély, és megtehesse az ,IEC
vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.9.pontjaban
feltiintetetteknek megfelelé védelmiintézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztﬁgépet a tomegenek megfeleld
hordképességli vizszintes feltileten kell elhelyezni; ellenkezé
esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlézat stb.) fennall a
billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eldiranyzott miivelet
végrehajtdsara (pl. vizvezeték cséberendezésének
fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfiiggesztési eszk6zként
valé alkalmazasa (amennyiben hasznalatos).

AN

A hegesztogép aramellatasi forrashoz valo csatlakoztatasa el6tt
a védelmeknek, és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal
?dagglziszerkezete elmozdithaté részeinek a helyiikdn kell
enniiik.

FIGYELEM! A huzal adagoldszerkezete barmely mozgasban lévé
részen val6 kézi beavatkozast, példaul:

- Agorgék éslvagy huzalvezet6k cseréjét;

- Ahuzal gérgékbe valo behelyezését;

- Ahuzaltekercs feltoltését;

- A gorgék és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévé

teruletek tisztitasat;

- Ahagémﬁvekolak)zését. L L, .
KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATAS| HALOZATTOL
MEGSZAKITOTTHEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

-Tilos a hegesztégép felemelése.

2.BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E hegesztégép ivhegesztést szolgald olyan aramforras, mely karbon-
acél, CO ved6gazzal va/f\;((J Argon/CO "keverékl védbgazzal lazan
kotott acél specialisan MAG hegesztéseinek végrehajtasahoz kerdilt
elfiéllitésra es tomott vagy élénkitett (cséalaku) elektronhuzalokkal
ellatott.

E hegeszt6gep alkalmas tovabba Argon gazt + 1-2% oxigént
tartalmazé rozsdamentes acél, valamint Argon gazt tartalmazé
aluminium hegesztésére, amennyiben olyan  letapogato elektron
huzallal miikodik, mely alkalmazhat6 a hegesztendé munkadarabhoz
(csak a B1 abra modelljei esetén).

KiegKenIitve a faklya polaritdsat a huzal eldéallitéja altal
meghatarozottakkal, lehetséges olyan élénkitett huzalok
felhasznalasa is, melyek alkalmasak védégaz nélkili alkalmazasra
(A B2 abra modellje csak eres kabelt tartalmaz).

SOROZAT TARTOZEKOK:

- féklf/a;

- afoldelés-fogo teljes kimend kabele;

- szabvany készlet (a gurulokon mozgathaté modellekhez).

3. MUSZAKIADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvetd adat a jellemzdk tablazataban van feltiintetve a kdvetkezd
jelentéssel:

A abr.

1- Az _iyhegeszt6gép biztonsagara és gyartasara vonatkozo
EUROPAI norma.

2 -Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.

3 -Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

4-S jel: azt jleléli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési
miiveletek olyan kornyezetben is, ahol az aramiités megnovelt
veszélye allfenn (pl. nagy fémtdmegek kézvetlen kdzelében).

5- Az aramellatas vezetékenek jele:
1~: egyfazisu feszilltség,
3~: haromfazisu feszliltség.

6- Aburkolat védelmének foka.

7- Az dramellatasi vezeték jellemz6 adatai:

- U;: A hegesztégép aramellatasanak valtozé fesziltsége és
frekvenciaja (megengedett hatar +10%).

= |, max: AZ dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

-1, Aténylegesen adagolt aram.

8- Ahegesztes aramkorének teljesitményei:

- U,; maximalis Uresjarasi fesziiltseg (a hegesztés aramkore
nyitott).
- 1,/U,: az aram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép

szolgaltathat a hegesztés soran normalizalt.

-X:a kihangés aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfeleld aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban
kerUl kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas, és Qg tovabb). Abban az
esetben, ha a kihasznalasi faktorok&) ° C -os kornyezetben)
meghaladottak hévédelmi beavatkozas kerdil

atarozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen
ﬁdt g, )aml’g a hémérseklet nem tér vissza a megengedett
atarig).

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

9- A hegesztés azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkulézhetetlen a
miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatreszek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutata’séhoz&.

10— A kesleltetett miikodésl olvaddbiztositék azon értéke,
mely a vezeték védelméheziranyzando eld.

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

Megjegyzés: Afeltlintetett tblaban szereplé jelek és szamok fiktivek,
az onok tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értékei és miszaki
adatai a hegeszt6gép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKIADATOK: .
- HEGESZTOGEP: Id.az1.téb|étg.sz.TABLA).
- FAKLYA:Id.a2. tablat(2.sz. TABLA).

Ahegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA L .
AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS
EGYSEGEI .

B1, B2 Abr.

5.0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS
MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO
ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK KIZARgLAG KIKAPCSOLT, ES
AZ ARAMELLATASI HA] OZATTOL MEGSZAKITOTT
BERENDEZESEN VEGEZHETOK. L R
AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

ELOKESZITES
C Abr.
A hegeszté’)?ép kicsomagolasa, a csomagban |évé szétszedett részek

Osszeszerelése. L . ;
Védémaszk 6sszeszerelése
D Abr.

Kimené kébel-fogé oOsszeszerelése
E Abr.

AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
A jelen kézikdnyvben leirt hegesztégépek alkalmatlanok a
felemelésre.

AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jelé[?e kia hegesztﬁ?ép felallitasanak helyét tgy, hogiy ne legyenek
akadalyok a a hifolevegd ki- és bearamlasat lehetéve tevd
nyilasoknal (ventilatoros levegdforgatas, ha jelen van); egyidejiileg
gy6z6djon meg arrél is, hogy nem kerllnek beszivasra
vezetdporszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a hegesztégép koril.

A FIGYELEM! A hegesztégépet a sulyanak megfelelé
hordképességii vizszintes feliileten kell elhelyezni a billenés és a
lyes el TAcol |6zése érdeket

HALOZATRAKAPCSOLAS

- Barminemii villamos Osszekottetés létesitése elétt ellendrizze,

hogP/ a hegesztégép tablajan feltiintetett értékek megfelelnek a

felallitdas helyén érvényes haldzati feszlltség és frekvencia

értékeivel.

- Ahegesztégépet csak eggetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott
halézati tépeggsé?re szabad rakapcsolni.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban eléirt feltételeknek valod

megfelelés érdekében iﬁvasoljuk a hegesztégépnek a halézati

télpeg ség olyan pontjaihoz csatlakoztatasat, me zek latszélagos

ellenallasa nem haladja meg a Zmax =0,1 ohm értéket.

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO: Az aramellatasi kabelt egi/
megfelel6 teljesitmény(i szabvanyositott villasdugéval kell
osszekapcsolni (2P + T 1 fazis esetében, 3P + T 3 fazis esetében &és
el6késziteni eEy halézati csatlakozét, mely olvaddbiztositékokkal,
vagy automatikus megszakito kapcsoléval van ellatva; a megfeleld
fold-kivezetést a tapvezeték foldvezetékevel (sarga-zol kell
Osszekapcsolni. A ‘tablazat (1. TABLAZAT) a kivalasztott
tapvezetekek késleltetett mikodeésl olvaddbiztositékainak javasolt
értékeit tinteti fel amperben, a hegeszt6gép altal szolgaltatott
nwlaximélis névleges aram-, és az aramellatas névleges feszlltsége
alapjan.

- A fesziltségvaltds miiveleteihez (csak a haromfazisu valtozat
esetén) be kell Iépni a hegesztégép belsejébe, eltavolitani a panelt
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és elbkésziteni a fesziltségvaltas kapcsolotablajat olyan modon,
ho osszhangban legyen a jellemz6k megfelelé tablajan
feltlntetett kapcsolas ésa rendAeIkezésre allé halozati feszliltség .

r.
Megfelelé csavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell
szerelni.
Fig¥‘elem!
A hegesztégépet a gyarban a rendelkezésre allo
tartomanynal magasabb fesziiltségre készitették el6, példaul:
U, 400V < Agyarban el6készitett fesziiltség.

A FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a
Eya’rté altal elGiranyzott biztonsa’qot (1 osztél¥), minek

Ovetkeztében komoly veszély 1ép fel gy személyekre (pl.
aramiités), mint targyakra nézve (pl. tﬁzvész?.

HEGESZTESIARAMKOR KAPCSOLASAI

A FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK
VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,
HOGY AHEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt
é{tél_(@it (mm? -ben) a hegeszt6gép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan.

Osszekarcsolés gézlpalackkal (amennyiben hasznalatos).
- lglaelg(;té thetd gazpalack a hegeszt6gép palack tarto fellleten: max.
g.

- A nyomascsokkent6ét a gazpalack szelepére kell csavarozni,
kézbeiktatva a szerelvénKként szolgaltatott csdkkentét, Argon gaz
vagy Argon/CO, keverék hasznalata esetén.

- A gazbevezet6é csovet Ossze kell kapcsolni a csokkentével és
megszoritani a készlet csébilincsét.

- A ftartdly szelepének megnyitdsa el6tt meg kell lazitani a
nyomascsokkentd szabalyozasanak panatjat.

Hegesztési aram kimeno kabelének csatlakoztatasa
Ahegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbé| késziilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a leheté
legkdzelebb a kivitelezés alatt allé csatlakozashoz.

Osszekapcsolas faklyaval (csak EURO csatlakozoéval
rendelkezé valtozatokhoz)

Arbgzit6 pant tel{'es megszoritasaval a fékIYét amegfelel6 dugaszolo-
kapcsoloval kell Osszeszerelni. EI6 kell késziteni a huzal elsé
feltoltését a fuvoka és a toml6 érintkezd leszerelésével, ami
megkonnyiti a kidramlast.

Polaritas cseréje (csak GAZ-r‘éEI\Al?AZ valtozatokhoz)

- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.
-MIG/MAG hegesztés (gaz):
- AfékIYa huzalvontatébdl kiindulé kabeljét a piros érintkezével
X—) kell 6sszakapcsolni.
- fogé kimen6 kabelét a fekete érintkezével (-) kell
Osszekapcsolni.

- FLUXhegesztés (nem gaz):
- Aféklﬁ(a huzalvontatébol kiindulé kabeljét a fekete érintkezével
X)ke osszekapcsolni.
- fogé kimend kabelét a piros érintkezével (+) kell
osszekapcsolni.
- Bekell csuknia motor mélyedésének nyilasat.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el telies mértékben a hegesztékabel csatlakozoit a
gyorscsatlakozékban gha jelen vannak) a tokéletes elektromos
osszekottetés garantalasa érdekében; ellenkezé esetben
maguknak a csatlakozdéknak a felmelegedése kovetkezik be,
aer”\er azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi
elé

- Hasznalja alehet6 legrévidebb hegesztkabelt.

- Kerlllie 'a fémtartalml cikkek hasznalatat, amelyek nem a
megmunkalas alatt all6 darab részei, a hegesztéaram kijlbvc'
kabelének helyettesitése altal; ez uiyanis egyrészt veszélyes
lehet a biztonsagra masrészt nem Kkielégité eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabdl.

HUZALTEKERCS FELTOLTESE (H Abr.)

FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI
MUVELETENEK MEGKEZDESE ELOTT_MEG KELL
BIZONYOSODNI ,ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP K] 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.

- Kikell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

- Ahuzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6z8dni arrol,
hogy a motor huzéasanak covekje jol agyazodik be a

me?(hatérozott nyilasba (1a).

- Ki kell oldani a nyomas ellengrgdjét/ellengorgéit és el kell
tavolitani azt/azokat a lejjebb lévé gérgotél/gorgdktol (2a).

- Kikell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt szélsé
részét egy szélheg nélkili pontos vagassal; az o6ra jarasaval
ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget
a huzalvezeté kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt a
faklya bekétésenek huzalvezetSjébe ﬁ2c).

- Ujbdl el kell helyezni az ellengbrgét/e Ien%érgéket, beszabalyozva
szamukra egy kbzepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a
huzal pontosan helyezkedik el az aluls6 gorgé horon¥éban (3).

- A motor kézepén elhelyezett megfeleld szabalyozé csavar

segitségével kissé fékezni kell a motort (1b).

Ki kell emelni a fuvokat és azérintkezétomlé%'ét (4a).

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

huzal minéségenak.(2b).

Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugdjat —az aramellatas
csatlakozojahoz, be kell kapcsolni a hegesztdégépet, megnyomni a
faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a kapcsolotablan
(amennyiben ‘az rendelkezésre all), és megvami, hogy a huzal
vége- végigfutva a huzalvezeto teljes  burkolatan- 10-15
centiméternyire elhagyja a faklya ellls6 részét, majd elengedni a
nyomégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos
fesziiltség alatt all és mechanikai erének van kitéve;
amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra megfeleld
ovintézkedések, fennall az aramiités, sériillések, és az
elektromos ivek eélez6désének veszélye.

Nemszabad afaklya csényilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad afaklyata g?éztana'lyhoz kozeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az erintkez6 tomliét és a fuvokat (4b).
Ellenérizni kell a huzal elétolasanak szabalyossagat: a gorgok
nyoméasanak és a motor fékezésének lehetd legalacsonyabb
értékét kell megallapitani ellenérizve, 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 fivokabol kimend huzal szélsé részét 10-05
miliméterrel.

- Bekell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

.HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA
A kimené kabelt Ossze kell kapcsolni a hegesztendd
munkadarabbal.
Ellenérizni kell a polaritast (csak FLUX valtozatoknal).
Amennyiben tomér huzal alkalmazott ki kell nyitni és a
nyomascsokkenté segitségével szabalyozni kell a védelmi gaz
aramlasat (5-7 liter/perc).
MEGJEGYZES: Nem szabad megfeledkezni a védelmi gaz
elzarasardl a munka befejezésekor.
- Be kell kapcsolni a hegesztégépet és az eltéritékkel vagy a
forgokapcsoléval (amennyiben az rendelkezésre all) meginditani a
hegesztési daramot . L Ab
. Abr.

- Ahegesztés megkezdéséhez meg kell nyomni afékl?/a gombjat.

A megfelelé kezelégomb segitségével be kell allitani a huzal
sebességét a heghesztési paraméterek szabalyozasahoz ugy (ahol
2Zb el)éira'nyzott), ogy szabalyozott hegesztés valjon elértté (B-3

r.

o

IRANYZASI FUNKCI%I()ahoI az elGiranyzott)
L Abr.

A hegesztési id6 mddositasahoz r-neg kell nyomni a szabalyozas
kezel6gombjat (B-5 Abr.)

FIGYELEM:

- Néhany modellnél a huzalvezeté vége altalaban fesziltség alatt
all; a nem kivant ivképzédés elkerlilése érdekében erre figyelmet
kell forditani.

A Kkijelz6lampa a tulhevilés fliggvényében gyullad fel ~és
megszakitja a teljesitmény szolgaltatasat; néhany percnyi hilés
utan a helyreallitas automatikus.

7.KARBANTARTAS

/A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

SZOKASOS KARBANTARTAS . .
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT
VEGREHAJTHATJAAHEGESZTOGEP KEZELOJE
Faklya
- Keriini kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez vald
tamasztasat, mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az
Fedig a fékl{a gyors Uzemkeptelenné valasahoz vezet.
dészakonként ellendrizni kell a cs6berendezés és a
azcsatlakozasok szig lését o
- Ahuzaltekercs minden cseréjekor szaraz siritett leveg6t kell fajni
(max. 5 bar) a huzalvezeté burkolataba, és ellenérizni kell annak
epségét.
Naponta legaldbb egyszer ellenérizni kell a faklya szélsé
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részeinek favoka, érintkezd toml6, gazdiffuzor - kopasi allapotat
és Osszeszereltségliket.

Huzal tapvezetéke

Gyakorta ellenérizni kell a huzalvontaté gérgéinek kopasi
allapotat, idészakonként el kell tavolitani a vontatd teriiletén
képz6dott fémport (gorgék és kimené/bemend huzalvezetd).

RENDKIiVULI KARBANTARTAS

A_RENDKI

LK. . . (o
VULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG

SZAKERTO, VAGY GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.

A

FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK

ELMOZDITASA, ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP

KIKAPCSOLT, ALLAPOTBAN VAN E

ES I_(I_APCSOLATA AZ

ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt lévé hegesztégépen beliili esetleges

ellendérzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség

alatt allé alkatrészekkel valo kozvetlen kapcsolat eredményez,

és/ va%y sériiléseket, melyek a mozgasban lévo szervekkel valo
t!

kiizve

en kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

Id6szakonként, a hasznalattol, és a kérnyezet porossagatol
fliggéen ellendrizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakddott port, szaraz suritett levegé- sugar (max.
10 bahr) segitségével.

El kell keriilni a stritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utobbiak esetl eges tisztitdsat nagyon puha
kefével, vagy megfelel6 oldoszerekkel kell végezni.

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

Fentemlitett miiveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximalisan kerliini kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miveletek végrehaijtasat.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

ATENTIE: CITIT| CU ATENTIE ACEST MANUAL DE
g{',sglrfggnum INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE

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

Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat
de sudura”.

kRI\gASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU

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.

a se face referire
2081”: INSTALAREA Sl FOLOSIREA APARATELOR PENTRU

ila “SPECIFICATIE TE IC'lg\ IEC sau CLC/TS

SUDURACUARC).

A

Evitati contactul direct cu circuitul de suduré; tensiuneain 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 lareteaua 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
invigoare 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
néméntarea de protectie.

u folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.
Nlubolosi;i cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare
slabite.

Vo WA

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin
sau care au continut produse inflamabile lichide sau
gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca existd 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 se utilizeaza).

DO LG

Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesain
lucru i fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu
manusi, incaltdminte, masti ?i imbracaminte adecvate acestui
scop i prin utilizarea de platforme sau de covoare izolante.
Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie
inactinice montate pe masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata 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.

®

Campurile electromagnetice generate in timpul operatiei de
sudare pot interfera cu functionarea aparatelor electrice si
electronice.

Persoanele purtdtoare de aparatura electrica si electronica
vitale (de exem?lu Pace-maker, aparate de respirat, etc.),
trebuie sa consulte medicul inainte de a stationain apropierea
zonelor in care aparatul de sudura este utilizat.

Nu se recomanda folosirea aparatului de sudura de catre
per?oane purtatoare de aparatura electrica si electronica
vitale.

Acest aparat de sudura este conform cerintelor standardelor
tehnice pentru produsele de uz exclusiv in medii industriale
Ei in scopuri profesionale.

ompatibilitatea electromagneticd in medii domestice nu
este asigurata.

MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE SUDARE:

- inmedii curiscridicat de electrocutare;

- inspatiiingradite;

- _in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
gersoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.

REBUIE sa fie adoptate mH‘IoaceIe tehnice de protectie
descrise la punctele, 5.10; A.7; A.9. din capitolul
»SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la
inaltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc
latforme de siguranta.

ENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE

SUDURA: daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la
o singura piesa sau la mai multe piese conectate electric se
poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi
portelectrozi sau Plstolete de sudura diferite, atingand o
valoare care poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze
masuratorile necesare prin instrumente adecvate pentru a
determina daca exista vreun risc gi sa poata adopta masuri de
protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9 din
capitolul ,, SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

ALTERISCURI
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.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si
ale alimentatorului cu sdrma trebuie sa fie corect pozitionate
inainte de a conecta aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in migcare
ale alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:
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inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al
sarmei;
introducerea sarmei in role;
incércarea bobinei cu sarma;
curéatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub
acestea;

ungerea angrenajelor. N R
TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

- Seinterzice ridicarea aparatului de sudura.

2.INTRODUCERE $IDESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizata in_particular pentru sudura MAG a otelurilor de
carbon sau a otelurilor slab aliate cu gaz de protectie CO, sau a
amestecurilor Argon/COz, prin folosirea de sarma electrod pllna sau
cumiez (tubulara).

Tn plus poate fi utilizat la suduri MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz
Argon + 1-2% oxigen si a aluminiului_cu Argon, utilizand sarma
electrod adecvata piesei de sudat (numai mode| elele din fig. B1).

Mai este posibila utilizarea sarmei tubulare corespunzatoare utilizarii
fara gaz de protectie, potrivind polaritatea pistoletului de sudura in
functie de |nd|cat|||e fabricantului de sarmé utilizata (Modelul din fig.
B2foloseste numai sarma tubulara).

ACCESORII DE SERIE:

- pistoletde sudura;

- cablude masa sicleste de masa;

- setderoti (pentrumodelele curoti).

3.DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmétoarele semnificatii:

i

1- Norma EUROPEANA de refegnta pentru siguranta si constructia
aparatelor de suduré 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).

Simbolul prizei de alimentare:

1~: tensiune alternativd monofazica;

3~:tensiune alternativa trifazica.

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului

de suduré(limitele admise £10%).

- I,,m: Curent maxim absorbit din priza.

- l,.4: Curentul efectiv de alimentare.

8- RandamentulC|rcunuIU|desudura
- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- IIU Curent si tensiune conform normelor, care pot fi
transmlse de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica Ferloada in care aparatul

de sudura poate transmite curentu corespunzator (aceeasi
coloanad). Se exprlma in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de
exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m. d )
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe
placalndlcatoare raportati la temperatura mediului ambiant de
40°C), intervine protectla termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la
valorile admise).

- A/V-A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim
-maxim)la tensiunea arcului corespunzétoare.

9- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, |dent|fcareaor|g|nuprodusulw)

10- ===~ : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru

protectie.

11- Simboluri care se referd la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicata in capltolul 1 ,Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc electric”.

o

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 achlzmonat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 gTAB 1)

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 ( AB.1).

4. DESCRIEREAAPARATULUIDE SUDU
DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE $I CONECTARE
Fig. B

5.INSTALARE
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE

| CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND
CESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE

ALI TARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

CALIFICAT. N
PREGATIRE
Fig.C

ig.
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati
piesele aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea mastii de protectie
Fig.D
Asamblarea cab'l=l_lluiEde masa - cleste
ig.

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Nici unul din aparatele de sudura descrise in acest manual nu sunt
dotate cu sisteme de ridicare.

POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudurd astfel incat sa nu
existe vreun obstacol in fata deschizéturii pentru intrarea si iesirea
aerului de récire (circulare fortata  prin intermediul ventilatorului daca
exista); in acelasi timp asigurati-va c& nu se aspira praf, aburi corosivi,
umiditate, etc.

Lasatiun spallu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare care sa poata sustine greutatea acestuia
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CQNECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Inainte de efectuaréa oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul 'de instalare s&
corespunda cu placa |nd|catoare aaparatului de sudura.

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

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomandé conectarea aparatului de suduré la o retea
de alimentare care are o impedanta la borne inferioara valorii
Zmax=0,1ohm.

STECAR $I PRIZA: conectati la cablul de alimentare un stecar
conform normelor (2P + P pe 1ph, 3P + P pe 3ph) si corespunzator
curentului indicat gl asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
cu intrerupator automat; clema de |mpamantare corespunzatoare
trebuie s fie legata la firul de impamantare (galben-verde) al cablului
de alimentare. Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in
amperi pentru sigurantele cu temporizare pentru protectia retelei,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de
sudura si in baza tensiunii nominale de alimentare.

- Pentru schimbarea tensiunii (numai pentru versiunea trifazicad) se
acceseaza la interiorul aparatului de sudura inlaturand panoul
protector si pozitiondnd conectoarele de schimbare a tensiunii
corespunzator indicatiilor de pe placa indicatoare pentru tensiunea
disponibila in retea.

Fig. F
Repuneti panoul la loc strangand bine suruburile acestuia.
Atentie!

Aparatul de sudura este presetat in fabrica la tensiunea cea
mairidicata din gama disponibila, ca de exemplu:

U, 400V < Tensiunea pentru care este presetat aparatul in
fabrica.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutari) 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 SI DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB, 1) indica valorile récomandate pentru cablurile de
sugura (in' mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura

Conectarea labutelia cu gaz (daca se utilizeaza).

- Butelia cu gaz reincarcabila pe suportul de sprijin al buteliei de la
aparatul de suduré: max. 20kg.

- Strangeti reductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz
intercaland reductorul de presiune corespunzétor furnizat ca
accesoriu, atunci cand se foloseste gaz Argon sau amestec
Argon/CO

- Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul
din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a
deschide ventilul buteliei.

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura
Se conecteazd la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.
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Conectarea I{)Is':oletulul de suduré (numal pentru varlantele cu
Ieg_gturé EURO]

Introduceti pistoletul de sudura in conectorul coresBunzator acestuia
strangand manual la maxim piulita de blocare. atiti-o pentru
prima pozitionare a sdrmei, demonténd ajutajul si tubul de contact
pentru afacilita evacuarea.

gt‘:\hzi)mbul de polaritate (numai pentru variantele GAZ- FARA

Fig. G
- Deschideti u?ika companiment%lui bobina.
- Sudura MIG/MAG (gaz): ) _
- Conectali cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul
de antrenare al sarmei la clemarogie (+).
- Conectati cablul de masa al clestelui la clema neagra (-).

- SuduraFLUX (f&ra gaz): . .
- Conectati cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul
de antrenare al sarmei la clema neagra (-).
= Conectati cablul de mas3 al clestelui la clema rogie (+).

- Inchideti ugita compartimentului bobina.

Recomandadri: . . . !

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura Tn Fnzele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect;
In caz contrar se poate ?roduoe o supraincélzire a conectorilor
respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora gi pierderea
eficacitatiilor. . -

- Folositi cele mai scurte cabluri de suduré posibile. o

- Evitatifolosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
lucru in locul cablului de masé al curentului de sudare; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de _sigurantd si poate avea
rezultate nesatisfiacétoare pentru sudura.

INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Flg. H)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERA_'|[IILOR DE INER.ARE A SARMEI ASIGURAII-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, ]NVELIEUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARME| $I TUBUL DE CONTACT

E LAPISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE CU
DIAMETRUL $I COMPOZITIA SARME| CARE SE DORESTE DE
UTILIZAT $I 'CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL
ETAPELOR DE INFILARE A SARME| NU UTILIZATI MANUSI DE
PROTECTIE.

- Deschideli usita compartimentului bobina.

Pozitionafi bobina sarmei pe suport; asigurafi-vd cd tija de
antrenare a bobinei este fixata corect in forul prevazut (1a).
Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le
derolalrolele inferioard/-e (2a). ]
Verificati _ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt
corespunzétoare sarmei utilizate (2b). i
Eliberafi capatul sarmei, téind extremitatea_deformata printr-o
taiere dreapta si fara bavuri; rotifi bobina In sens antiorar gi
introduceti extremitatea sarmei la intrarea tn dispozitivul de avans
al sarmei Tmpir;géndu—l pentru 50-100 mm n dispozitivul de avans
al racordului pistoletului de sudura (2c|).

Repozitionafi contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o
valoare medie i verificafi ca sarma sé fie corect pozifionaté in
ﬁam‘.ul rolei inferioare (3).

rénati ugor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzitor
fltuatfn centrul bobinei respective (1b).

niturati ajutajul si tubul de contact (4a).

Conectati gtecarul aparatului de sudat in priza de alimentare,
orniti aparatul, apdsati pe butonul pistoletului de sudura sau pe
utonul de avans al sarmei pe panoul de comanda (daci este
rezent) si asteptali ca capatul sdrmei care traverseaza tot

invelisul dispozitivului de avans al sarmei sdiasd cam 10-15 cmdin

partea anterioara a bobinei gi apoi eliberati butonul.

ATENTIE! Tn timpul acestor operatii sdrma este sub
tensiune electrica gi este supusé forfei mecanice; de aceea, dacé
nu se iau mésurile de precautie necesare, poate cauza pericole

de tare, rénl gl declang dearcurl electrice:

Nuindreptati qura pistoletului de sudura spre périile corpului.

Nu apropiatfi pistoletul de sudura de butelie.

Remontati pe pistoletul de suduré tubul de contact gi ajutajul (4b).

Verificati ca avansarea srmei sé fie regulaté; calibrati presiunea

rolelor si forta de frénare a bobinei la valorile minime posibile

asigurandu-va c& sarma nu alunec in sant si c& in momentul opririi

avgpsé_nl nu se destind firele sdrmei din cauza ineriiei excesive ale
inei.

Tdiati extremitatea sarmei iegité in afara din ajutajla 10-15 mm.

Inchidetj usita compartimentului bobind.

6.SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

Conectati cablul de masa la piesa de sudat.

Verificati polaritatea (numai pentru versiunile FLUX).

Dacéd se olose%e sarma plin, deschideti si reglati fluxul de gaz de
protec‘i‘e rin intermediul reductorului de presiune $5-7 IImin.?
IOB§E_ /ATIE: Nu uitali s& inchideti gazul de proteciie la starsitul
ucrarii.

Porniti aparatul de sudura gi setati curentul de sudura prin reostate
sau comutatorul rotativ (acolo unde acesta exista).

Fig. |

- Pentruaincepe operatia de sugare, apdsati pe butonul pistoletului
de sudura.

Pentru a regla parametrii de sudurd, setati viteza sarmei prin

intermediul butonului de rotire pand cand obfineti o sudurd

uniforma (acolo unde este prevézuti) (Fig.B-3).

FUNCTIE DE INSAILARE (de prindere) (acolo unde este
PR

= Pentru a modifica tImFuI de sudare actlonatl butonul de rotire
cu functie de reglare (Fig. B-5).

ATENTIE:
La cateva modele varful dispozitivului de avans al sérmei este de
obicei sub tensiune; actionati cu grija pentru a evita declangéri
nedorite sau necontrolate.
Lampa de semnalizare se aprinde tn conditii de suprafncalzire
intrerupand generarea de putere; resetarea are locin mod automat
dupa cateva minute de récire.

7.INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE 'OPRIT §| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE O?{ﬁ_NUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT Fl EFECTUATE
DE CATRE OPERATOR.

Pistoletul de sudura

- Evitaf.i sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia {Je_piese

metalice calde; acest lucru poate cauza fuziunea materialelor

izolante si scoaterea din func{iune a bobinei.

Verificati periodic etangeitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

La fiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat

sec (max. 5 bar) in inveligul dispozitivului de avans, pentru a

verifica integritatea acestuia. .

- Verificati cel putin o datd pe zi statul de uzurd si montarea corects a
extremititilor pistoletului de sudura: ajutaj, tubulef de contact,
difuzor de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei,
nlaturati periodic praful metalic depozitat In zona de antrenare
(role si dispozitivul de avans la intrare gila iegire).

INTRE INERESPFTﬁIALA:
OPERATIILE DE TREJéNERE SPECIALA TREBUIE SA FIJE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT
DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI

APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA

INTERIORUL A(:ESTUIAIs ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE

OPRIT $1 DECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

Eventualele verificiri efectuate sub tensiune in interiorul

aparatulul de sudurd apot cauza electrocutdrl grave datorate

contactulul direct cu partile sub tenslune sl/ sau lezlunl datorate
contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificafi interiorul aparatului periodic sau frecvent, in funcfie de
gradul de praf din mediul in care se lucreazi cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec(max. 10 bar).

- Evitali Indreptarea jetului de aer oomPrimat pe placile electronice;
curajti acestea din urma cu o perie Tfoarte moale sau cu solvenfi

o

?orespunzaton.
- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie
stranse bine gi cablurile s& nu prezinte daune la nivelul izolarii.
- Laterminarea acestor operalii, repozitionati panourile aparatului
de sudura, strangand bine guruburile de fixare.
- Ewtartll. intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
eschis.

(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

A

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI O CIAGIYM PODAWANIU DRUTU DO SPAWANIA
LUKOWEGO MIG/MAG | FLUX, PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYStOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: Ponizej zastosowano termin "spawarka" .
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1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolon#l w zakresie
bezpiecznego uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o
zagrozeniach zwiazanych z procesami spawania fukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub
CLC/TS 62081”: INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO
SPAWANIA LUKOWEGO).

AN

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane
grzez generator moze by¢ niebezpieczne.

- odlaﬁzanie przewodow spawalniczych, operacje majace na
celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po
wylaczeniu spawarkii odtaczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wytaczy¢ spawarke i odtaczy¢ zasilanie.

- Wykonac¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowiazujacymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwa i hiq(ien pracy.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do ukiadu zasilania
wyposazonego W uziemiony przewod neutraln¥.

- Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo
ﬁodlqczona do uziemienia ochronnego.

- ie uzywac¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
lub tez podczas padajacego deszczu.

- Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi
potaczeniami.

o WAN

- Nie spawac¢ pojemnikoéw, kontenitoréw lub Erzewodéw
rurowych, ktére zawieraja lub zawieraly ciekte lub gazowe
substancje tatwopalne.

- Nie stosowac¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do
materiatéw czystych i nie przechowywac wich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odgowiednia wentylat‘::ia
powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie srodki stuzace do
usuwania oparow spawalniczych; nalezy systematycznie
sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparow
spawalniczych w zaleznosci od ich skladu, stezenia i czasu
trwania procesu lia.

- Przechowywa¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed
bezposrednim dzialaniem promieniowani stonecznych (
jezeliuzywana).

PCLAO

- Zastosowa¢ odpowiednia izolacj¢ elektryczng pomiedzy
elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajdujq sie¢ w
W)bliiu (sadostepne).
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie

ochronne, nakrycia glowy i odziez ochronng oraz stosowac
ﬁomosty lub chodniki izolacyjne.

alezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet

rzyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach
ub przytbicach spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednia ognioodporna odziez ochronna, unikajac
narazenia na dzialanie promieniowania nadfioletowego i
podczerwonego, wytwarzanego przez luk; rozszerzyé
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku
za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

®

- Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu
ia moga naklada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatur
erektrycznych i elektronicznych.
Osoby stosujace urzadzenia elektryczne lub elektroniczne
wspomagajace funkcje zyciowe (np. Pacemaker, aparaty
tlenowe itp...), powinny skonsultowa¢ sig z lekarzem przed
zatrzgmywamem sie w poblizu obszaréw uzywania spawarki.
Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub
elektroniczne wspomagajace funkcje zyciowe odradza sie
uzywania spawarki.

- Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu
technicznego produktu, przeznaczonego do uzytku
wytacznie w sSrodowisku przemystowym i w celach
ﬁrofesjonalnych.
ie gwarantuje sie zgodnosci z wymaganiami w zakresie
kompatybilnosci elektromagnetycznej w otoczeniu
domowym.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku

elektrycznego;

- Wmiejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé¢ ocenie
”Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
rzKEa.dkuawaru. ) )

ALEZY zastosowaé techniczne srodki zabezpieczajace,
opisane w punktach 5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad
podtozem, z we/thkiem ewentualnych przypadkow
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 napie¢ jatowych pomiedzy dwoma
réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
o wartosci mogacej osiagac podwadjng wartos¢ graniczng
dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru za
pomoca odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania
zagroienia i umozliwi¢ zastosowanie odpowiednich srodkéw
zabezpieczajacych, jak w punkcie 5.9 “SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJIEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do J‘e' cigzaru; w przeciwnym
przgpadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...) istnieje
niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw rurowych
instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako s$rodka do
zawieszenia spawarki (jezeli uiywana{

2N

Przed podigczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy
zamontowac zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy
spawarki i podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi konywane na poruszajacych sie
czesciach podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:
- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;
- Zaktadanie drutu na rolki;
- Wprowadzanie szpuli z drutem;
- Czyszczenie rolek, kot zgbatych i obszaru znajdujacego
sie pod nimi;
- Smarowanie kot zebatych.
NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU ZASILANIA.

- Podnoszenie spawarkijest zabronione.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest zrédtem pradu do spawania fukowego, przeznaczona
do spawania metodg MAG stali weglowych lub stali niskostopowych
w ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, poprzez uzycie drutéw
elektrodowych petnych lub rdzeniowych (rurowych).

Spawarki dostosowane sg ponadto do spawania stali nierdzewnych
metodg MIG, w ostonie Argonu + 1-2% tlenu i aluminium w ostonie
Argonu, wykorzystujac druty elektrodowe w zaleznosci od
spawanego przedmiotu (wytacznie modele narys. B1).

Mozna réwniez uzywac druty rdzeniowe przeznaczone do spawania
bez ostony gazowej, dostosowujac biegunowos¢ uchwytu
spawalniczego zgodnie z zaleceniami producenta drutu
elektrodowego (W modelu na rys. B2 wykorzystywany jest
wylacznie drut miedziany o rdzeniu stalowym).

AKCESORIA STANDARDOWE:

- uchwyt spawalniczy;

- przewod powrotny z zaciskiem masowym;

- zestaw kot (w modelach na podwoziu kotowym).

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane
sg na tabliczce parametréw, o nastepujacym znaczeniu:
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Rys. A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkciji
urzadzen do spawania tukowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3- Symbol vgfbranego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, Zze spawanie moze by¢ wykonywane w
$rodowisku o0 zwigkszonym zagrozeniu szoku elekfrycznego (np.
w poblizu wigkszych skupisk metalu).

5- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napigcie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U,: Przemienne napiecie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki

(granice dopuszczalne +10%).

= | max: Maksymalny prad pochtoniegty przez linieg.

- L Rzeczywisty prad zasilania.

8- Wydajnos$¢ obwodu spawania:

- "U,: maksymalne napiecie jatowe (obwdd spawania otwarty).

- LJ/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére
moga by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu
spawania.

- : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka

moze wytwarzaé odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna).
Wyrazone w %, na podstawie cyklu 10-minutowego (np. 60% =
6 minut pracK, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy zostang przekroczone wspdtczynniki
wykorzystania (odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C
otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopoki jej
ter‘nlperatura nie powroci do dopuszczalnej granicy.

- AIV-A/V: Wskazuje game regulacji pradu spawania
(minimalny - maksymalny) przy odpowiednim napigciu tuku.

9- Numer czescl dla identyfikac)i spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zamowienia czesci zamiennych i badania
pochodzeniewroduktu).

0- - :Warto$¢ bezpiecznikéw z op6znionym dziataniem,
ktére nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie
podano w paragrafie 1 "Ogolne bezpieczenstwo podczas
spawania fukowego".

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne warto$ci danych technicznych posiadanej spawarki
nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce znajdujacej si¢ na
spawarce.

INNE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1)
- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2)

Cigzar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
URZADZENIAKONTROLI,REGULACJII PODLACZENIE
Rys. B1,B2

5.INSTALOWANIE

UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALACYJNE ORAZ
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONYWAC PO
UPRZEDNIM WYIAECZENIU SPAWARKI | ODLA CZENIU
ZASILANIAURZADZENIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLA ZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rys. C

ys.
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowa¢ odtaczone czesci znajdujace
sie w opakowaniu.

Montaz maski ochronnej
s.D
Montaz przewodu povgotnggo-zacisk kleszczowy
ys.

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w niniejszej instrukcji pozbawione sg
urzadzen do podnoszenia.

USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowe%o powietrza chtodzacego nie
znajdowaty sig Frzeszkody (cyrkulacja wymuszona za pomoca
wentylatora, jezeli wystepuje); upewni¢ sie jednoczes$nie, czy nie sg
zasysane pyty przewodzgce, opary korozyjne, wilgog, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej dla jej ciezaru celem uniknigcia
wywrdcenia lub przesuniecia.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia elektrycznego

nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki

odpowiadajg wartosciom napigcia i czgstotliwosci sieci, bedacymi

do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z

przewodem neutralnym po Iaﬁczonym do uziemienia.

- Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11
(Flicker) zaleca sie podtaczenie spawarki do interfejsu sieci
zasilania, ktéry wykazuje impedancje mniejszg od Zmax =0,1 ohm.

WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE: podtaczy¢ do przewodu
zasilania z wtykiem znormalizowanym, (2P + T dla 1ph, 3P + T dla
3ph) o odpowiedniej pojemnosci elektrycznej i przy%otowaé gniazdo
wtyczkowe sieci wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny
wytacznik; specjalnie przygotowany zacisk uziemiajacy nalez:
podtaczyc dog)rzewodu uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.
tabeli 1" (TAB.1) podane sg w amperach wartosci zalecane dla
bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybrane na podstawie max. pradu
znamionowego wytwarzanego przez spawarkg oraz napigcia
znamionowego zasilania.

- Podczas wykonywania operacji zmiany napiecia (wytacznie w
przypadku wersji trojfazowej) zdja¢ panel i dostac sig do wnetrza
spawarki, nastepnie prz%gotowac skrzynke zaciskowa zmiany
napiecia w taki sposob, aby podtaczenie wskazane na specjalnej
tabliczce byto zgodne z napieciem sieci, bedacym do dyspozyciji.

ys.

Bokladr'ﬂe zamontowac panel dokrecajac odpowiednie Sruby.
waga!

Spawarka&est nastawiona fabrycznie na najwigksze napiecie

zgamy bedacej do dyspozyciji, na przyktad:

U, 400V < Napigcie nastawione fabrycznie.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad
powoduje nieskuteczne dziatanie ukfadu zabezpieczenia,
Erzewidzianego przez producenta (klasa ) i moze powodowaé w
onsekwencji powazne zagrozeniami dla osob (np. szok
elektryczny) oraz przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ
PODL%CZEN NALE ZY UPEWNIC Slﬁ, ZE SPAWARKA ZOSTALA
WYLACZONAIODLACZYC ZASILANIE.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa warto$ci zalecane dla przewodéw
spawalniczych (w mm’) na podstawie maksymalnego pradu
wytwarzanego przez spawarke.

Podtaczenie butli gazowej ( jezeli uzywana).

- Butla2 Ezowa moze by¢ przewozona na wdzku spawalniczym:
max 20kg.

- Wkreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej, w przypadku

zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/CO, nalezy wiozy¢

specjalng redukcje dostarczong w akcesoriach.

Podtaczy¢ przewod doptywu gazu do reduktora i dokrecic zacisk,

znajdujacy sie w wyposazeniu.

Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed

otwarciem zaworu butli.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym jest utozony, mozliwie jak najblizej do
spawanego ztgcza.

Podlq.czenie uchwytu spawalniczego (wylacznie dla wersji z
euroztaczem)

Wiozy¢ uctht spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajac
recznie do konca nakretke zabezpieczajaca. Préygotowaé do
Elerwszego tadowania przewodu, wymontowujac dysze i rurke
ontaktowa, aby utatwi¢ wyjscie.

Zmiana biegunowosci (wquc;nie cga wersji GAS-NO GAS)
ys.

- Otworzyépokrywipodajnika.
- Spawanie MIG/MAG (gaz): .
- Podigczy¢ przewod uchwytu spawalniczego wychodzacy z
rowadnicy drutu do czerwonego zacisku (+).
- Podigczy¢ przewdd powrotny uchwytu do zacisku czarnego(-).

- Spawanie FLUX (bez gazu):
- Podiaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego wychodzacy z
rowadnicy drutu do czarnego zacisku (3.
- Podigczy¢ przewod powrotny uchwytu do czerwonego zacisku
+).
- Zamkna¢ pokrywe podajnika.

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca taczniki przewoddw spawalniczych w
szybkoztaczkach (jezeli wystepujg), aby zapewni¢ prawidiowy
zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastgpi przegrzanie
tacznikéw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie "bedacych czescig
obrabianego przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego
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Erqd.u spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie dla
ezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. H)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA

DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAtA
WYLACZONAIODLACZYC 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¢ pokrlywe podajnika.
- Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewni¢ sig, czy bolec
prowadzglcy trzpien jest prawidtowo utozony w odpowiednim

otworze (1a).
Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujacg i odsuna¢ jelja od rolek/i
dolnych/ej (2a).
Sprawdzic, czy rolka/i podajnika nadaje/a s odpowiednie dla
zastosowanego rodzaju drutu (2b).
Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢c jednym cigciem zdeformowang
koncoéwke i zaokragli¢; obrocic szpulkiw kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara i wiozy¢ koncéwke drutu do tulejki
prowadzacej wejsciowej, wciskajac na 50-100mm poprzez tulejke
Erowadzqcado ztgczki uchwytu spawalniczego (2c).

onownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na $rednig
warto$¢, sprawdzajac czy drut jest prawidtowo umieszczony w
rowku rolki dolnej (3).
- Dokreci¢ $rubg regulacyjng znajdujaca sig¢ na srodku, aby lekko
zahamowac trzpien (1b).
Zdjac¢ dysze i rurke kontaktowa (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wtaczy¢ spawarke,
wceisngé przycisk uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu
drutu na tablicy sterowniczej (jezeli obecna) i odczekaé¢, az
koncowka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i wysunie
si¢ na kdlugoé(: 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢
przycisk.

A UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje
si¢ pod napieciem elektrycznym i jest poddawany sile
mechanicznej; moze wigec powodowac, jezeli nie zostaly
zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku
elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

Nie kierowa¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac rolke kontaktowaq i dysze (4b).
Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo;
wykalibrowa¢ docisk rolek i hamowanie trzpienia do wartosci
minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie s’Iiz?a sie w
rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty
sie zwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szgull.

- Odcig¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

- Podtaczy¢ grzewéd powrotny do spawanego przedmiotu.

- Sprawdzi¢ biegunowos¢ (wytacznie w wersjach FLUX).

- Jezeli uzywany jest petny drut nalezy otworzy¢ i wyregulowac
strumien gazu ochronnego za pomoca reduktora cisnienia

5-7 l/min
WAGA: Naleie(/ pamigta¢, aby zamkna¢ doptyw gazu
ochronnego po zakonczeniu pracy.
Wiaczy¢ spawarke i ustawi¢ prad spawania za pomoca
przetacznikow lub przelaczng(a oblrotowego (jezeliobecny).

S.

- Wecisnaé przycisk uchwytu aby rozpoczaé spawanie.

Aby wyregulowa¢ parametry spawania nalezy ustawi¢
odpowiednim pokrettem predko$¢ drutu (gdzie grzewidziana), az
do uzyskania prawidtowego spawania. (Rys.B-3).

FUNKCJA SPAWANIA PUNE(TO\II_VEGO (gdzie przewidziana)
S.

- Aby zmieni¢ czas spawania nalezy przekreci¢ pokretto
regulacyjne (Rys.B-5).

A UWAGA:

- W niektérych modelach spawarek koncowka podajnika drutu
znajduje sie¢ zwykle pod napigciem; nalezy zwrdci¢ uwage aby
zapobiega¢ nieporzadanym zajarzeniom.

Lampka sygnalizacji zapala si¢ jezeli nastapi przegrzanie i
przerywa dostarczanie mocy; po kilkuminutowych schtodzeniu
nastepuje automatycznie przywrdcenie do pierwotnego stanu.

7.KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY' UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JESTWYLACZONA I ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

Uchwyt spawalniczy

- Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach

goracych; moze to powodowaé stopienie materiatéw izolujacych

powodujac bardzo szybkie zuzycie.

Sprawdzac okresowo szczelnos$¢ instalacji rurowej i ztaczek gazu.

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczy$ci¢

suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy

drutuisprawdzacjej stan.

Przynaljmniej raz dziennie nalezy kontrolowa¢ stan zuzycia i

prawidfowy montaz czes$ci koncowych uchwytu: dysza gazowa,

rurka kontaktowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu

- Czesto sprawdza¢ stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo
usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i
podajnik wejsciowy i wyjs’.ciowy&.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UREWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALAWYLACZONA I ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
zna{(duchcyml si¢ pod napigciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
zng’duja‘cymiwruchu_ . . L
- Okresowo, z czgstotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac wnetrze spawarki
i usuwac kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca
suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).
UnikacC kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czY podtaczenia elektryczne sg
odpowiednio zaci$niete, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.
Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowaé panele spawarki, dokrgcajac do konca $ruby
zaciskowe.
Bezwzglednie unikaé wykonywania operacji spawania podczas
gdy spawarka jest otwarta.

(C2)
NAVOD K POUZITi

A

UPOZORNENi: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACI PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU
PRO OBLOUKOVE SVAROVANI MJG/MAG A FLUX URCENE PRO
PROFESIONALNIAPRUMYSLOVE POUZITI

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci
pristroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpe¢nému pouziti
svafovaciho pfistroje a informovén o rizicich spojenych s
postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych
opatienich a o postupech v nouzovém stavu. . N

E ouvisejici informace najdete také v ,, TECHNICKEM PREDPISU
EC nebo CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITI ZARIZENI PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI).

A\

- Zabraite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpeéné.

- Pripojeni svafovacich kabelt, kontrolni operace a oprav:
musi_byt provadény pfi vypnutém svafovacim pfistroji,
odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole

‘\/)(Enéte svarovaci pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

'ykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy
azakony pro zabranéni urazam.

- Svarovaci pFistroj musi byt pfipojen vyhradné k napéjecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em,

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k
ochrannému zemnicimu vodici.

- NepouzZivejte svafovaci pfistroj ve vihkém, mokrém prostredi
nebo zadesté.

- NepouzZivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi
Spoji.
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- N Fujte na nadobéch, zasobnicich nebo potrubich, které
obsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.
- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.
- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky
&napf. drevo, papir, hadry, atd.).
abezpecte_si vhodnou vymeénu vzduchu nebo prostfedky
Blro odstrafiovani svarovacich dyma z blizkosti oblouku;
ezni hodnoty vystaveni se svafovacim dym(m v zavislosti
na_jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pfistup pfi jejich vyhodnocovani.
- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostateéné
vzdalenosti od zdroju tepla, vcetné sluneé¢niho zareni.

PO0LG

- Zabezpeéte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym
castem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho lze dosdhnout pouZitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
nebo izolaénich kobercu.

- Pokazdé si chrafte zrak pouzitim prislusnych skel

neobsahujicich aktinium na ochrannych S§titech nebo
maskach.
Pouzivejte pfislu$ny ochranny ohnivzdorny odév za uéelem
zabranéni vystaveni pokozky ultrafialovému a
infraGervenému zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se
musi vztahovat také na dal$i osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

®

- Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu svafovani
mohou rusit éinnost elektrickych a elektronickych zafizeni.
Drzitelé Zivotné dulezitych elektrickych nebo elektronickych
zafizeni (napf. pace-makert, respiratoru, atd.) musi pred
zdrzovanim_se v blizkosti prostord, kde se pouZiva tento
svarovaci pristroj, konzultovat tuto moznost s lekarem.
Drzitelim elektrickych nebo elektronickych zivotné
dulezitych zafizeni se pouziti tohoto svafovaciho pristroje
nedoporucuje.

- Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
ﬁrl’tmyslo ém prostredi, k profesionalnim ticeltim.

eni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacim
prostredi.

A DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym

proudem;

- vevymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialu.

MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim“ a

vykonany pokazdé v pfitomnosti osob vyskolenych pro

zasahy v nouzovych pfipadech.

MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych

prostiedkui, BoEsan'ch v castech 5.10; .7; A9

, TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo CLC/TS 62081“.

- MUSI byt zakazano svarovani operatorem zvednutym ze
zemé, s vyjimkou Quiitl’bezpeénostnl’chgloéin. n .

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI
PISTOLEMI: Pfi praci s vice svarovacimi pristroji na jediném
svarovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky
muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s
hodnotou, kterda mlze dosahnout dvojnasobku pfipustné
meze.

Je potiebné, aby odbornik koordinator provedl méfeni
Fistroji za ucelem urceni existence nebezpeci rizika a mohl
pfijmout vhodné ochranna opatfeni v souladu s ustanovenim
ca’sti1 5.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS
62081".

A ZBYTKOVARIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny
povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném
pfipadé (napf. na naklonéné, poskozené podlaze, atd.)
existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pfistroje na
jakékoli jiné pouziti nez je spravné pouziti, (nap?.
rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

Je zakazano pouzivat rukoj
svarovaciho pristroje (pouziv:

AN

Pred pfipojenim svarovaciho pristroje do napajeci sité se musi
vS§echny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho
pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych
soucastech podavace dratu, napfriklad:

- Vyména valecku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valec¢ku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Ne/éiéténi valecku, ozubenych pirevodu a zény pod nima;

- Maz3ani ozubenych prevodu. . . R
MUSI BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM
PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

' jako prostiedek k zavéseni
ise)

- Jezakazano zvedat svarovaci pfistroj.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS
Tento svarovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specialné pro svarovani MAG uhlikovych oceli nebo s
nizkym stupném slitin v ochrané plynu CO, nebo smési Argon/CO, s
[I)_ouiitl'm plnych nebo dutych elektrodovych dratt (trubicek).

yto svafovaci pfistroje jsou dale vhodné pro svafovani MIG
nerezovych oceli plynem Argon + 1-2% kysliku a hliniku plynem
Argon, s pouzitim elektrody se sloZenim vhodnym pro svafovany dil
(pouze u modelt znazornénych na obr. B1).

Dale umoznuji pouziti dutych dratd vhodnych pro pouziti bez
ochranného plynu, a to pfizpisobenim polarity svafovaci pistole
goky)nt‘]m vyrobce dratu (Model na obr. B2 pouZziva vyhradné duty
rat).

STANDARDNI PRISLUSENSTVI:

- svafovacipistole;

- zemnici kabel se zemnicimi kleStémi;
- sadakolecek (0o modell s vozikem).

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Gdaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou
shrnuty naidentifikacnim titku %jgjicAh vyznam je nasledujici:
r.

1- PFislusna EVROPSKA norma pro bezpecénost a konstrukci stroju
pro obloukové svafovani. .

2- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

3- Symbol preduréeného zpUsobu svarovani.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se
zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné
blizkosti velkych kovovych soucasti).

5- Symbol napéjeciho vedeni:

: stfidave jednofazove napéti;

3~: stfidavé trifazové napéti.

6- Stuperiochrany obalu.

7- Technické Udaje napdjeciho vedeni:

-U;: Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho

pfistroje (povolené mezni hodnoty +10%).

= L, e Maximalni proud absorbovany vedenim.

= Lyt Efektivni napajeci proud.

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svarovaci obvod).

- 1J/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt
dodavany svafovacim pristrojem béhem svarovani.

- X : Zat8Zovatel: Pou azutje na Cas, béhem kterého muze
svarovaci pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném
sloupc(ia). Vyjadiuje se v %, na zékladé 10-minutového cyklu
napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Fi pfekroCeni faktoru pouZziti (vztaZenych na 40 °C v prostfedi)
dojde k zésahu tepelné ochrany (svarovaci pfistroj zistane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét
do pfipustného rozmezi).

- AIV-AIV: 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 dill, vyhledavani
plvodu \I/_}'/robku).

-=—=- Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k

ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici k bez%eénostnim normam, jejichZ vyznam je
uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpe€nost pro obloukové
svafovani*.

10-

Poznamka: Uvedeny piiklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientacni hodnoty; presné hodnoty
technickych Gdaju vaseho svarovaciho pfistroje musi byt odegitany
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pfimo z identifikaniho §titku samotného svarfovaciho pfistroje.
DALSIi TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVAC| 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 ZARIZENI, RESLJL%CEBAZAPOJENI
r. B1, B2

5.INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRICKYM ZAPQJENIM  SVAROVACIHO
PRISTROJE MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTEM
SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM 0D NAPAJECIHO
ELEETRK;'KE ZAPOJENI MUSI BYT VYKONANO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ

Obr. C
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych &asti
nachazejicich se v obalu.

Montaz ochranného Stitu
Obr. D
Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E

ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE
Zadny ze svafovacich pfistroji popsanych v tomto navodu neni
vybaven zafizenim pro zvedani.

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE
Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho ﬁﬁ'str?jje, atotak, aby se v
blizkosti otvor( pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventilatoru - je-li sou¢asti) nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni
\'Q'/pary, vlhkost atd.

olem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pFistroj na rovny povrch
s_nosnosti umérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu
prevraceni nebo nebezpec¢nym presuntim.

PRIPOJENI DO SITE

- 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 vodicem.

Abyste dodrZeli poZadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pfipojit svarovaci pfistroj k_bodim
(r)o%rgﬁnl’ napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax =

X m.

ZASTRCKA A ZASUVKA: Pripojte k napajecimu_kabelu
normalizovanou zéstrcku (2P + PE pro 1-fazové, 3P + PE pro 3-
fazové) vhodné proudove kapacity a pfipravte sitovou zasuvku
vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; prislusny zemnici
kolik bude muset {))’/t pfipojen k zemnicimu vodi¢i (Zlutozeleny)
napdjeciho vedeni. V' tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené
hodnoty pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na
zakladé maximalni ‘jmenovité hodnoty proudu dodavaného
svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

- Pfi operacich spojenych se zménou napéti (pouze u tfifazovych
modelu) si zajistéte pristup k vnitinim ¢astem svafovaciho pFl’stro{f
demontazi panelu a Gpravou svorkovnice pro zménu napéti tak,
aby odpovidala zapojeni uvedenému na pfislusném signalizanim
Stitku a napajecimu napéti, ktgLéJekaspozml.

r.
Dukladné provedte zpétnou montaz panelu; pouzivejte prislusné
Srouby.
Upozornéni!
Svarovaci pristroj byl ve vyrobnim zavodé nastaven na
nejvyssi napétifady, které je k dispozici, napriklad:
U, 400V < Napéti nastavené ve vyrobnim zavodeé.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vy$e uvedenych pravidel
bude mit za néasledek neucinnost bezpeénostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym ohrozenim
osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).
ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE

UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECISITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuc¢ené pro svafovaci
kabely (v mm’) na zakladé maximalniho proudu dodavaného
svarovacim pfistrojem.

Piillgojeni ktlakové lahvis plynem (r)ouiivé-li se)
- Tlakova lahev na plyn, kterou Ize nalozit na opérnou plochu
svarovaciho pfistroje uréenou k jejimu ulozeni: max. 20 kg.
- ZaSroubuijte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v
pfipadé pouziti plynu Argon nebo smési Argon/CO, mezi né viozte
fislusnou redukci dodanou formou pfislusenstvi.
Figojte privodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte
stahovaci pasku.
Pred otevrenim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou
matici regulace reduktoru tlaku.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu
Je tieba jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZena, co nejblize k vytvarenému spoji.

Zapojeni svarovaci pistole (Eouze uverzis uchytem EURO)
Zasunte svarovaci pistoli do konektoru, ur€eného k tomuto ucelu, a
manuainé dotahnéte na doraz pojistny krouzek. Pfipravte ji pro
zahajeni podavani dratu demontazi hubice a kontaktni trubicky kvuli
usnadnéni vyusténi dratu.

Zaména polarity (pouze u vergg P(I:,YNEM-BEZ PLYNU)
r.

- Otevrete dvirtka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo
- Svarovani MIG/MAG (s plynem):
- Zapojte kabel svafovaci pistole, pfichazejici z podavace dratu,
k Eervené svorce (+).
- Zapojte zemnici kabel drzaku k ¢erné svorce (-).

- Svarovani FLUX (bez plynu):
- Zapojte kabel svafovaci pistole, pfichazejici z podavace dratu,
k Eerné svorce (—&.
- Zapojte zemnici kabel drzaku k ¢ervené svorce (+).
- Zavfete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

Doporuceni:

- ZaSroubujte konektory svafovacich kabell az na_doraz do
zasuvek umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvali
zajisténi dokonaleho elektrického kontaktu; v opacném pripadé
bude dochazet k prehfivani samotnych konektord s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou G¢innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouZiti kovovych struktur, které netvofi soucasti
opracovavaneho dilu pro ‘svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; muze to znamenat ohrozeni bezpecnosti a vést
k neuspokojivym vysledkim svarovani.

NALOZENI CiVKY S DRATEM (Obr. H)

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH

S_NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE, JE SVAROVACI
PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI
POUZDRO DRATU A KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVAC]
PISTOLE ODPQVIDAJI 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 naviledlo.

- 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 vale¢ki/u (2a).

kontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu
dréatu (2b).

- Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec
raznym fezem, bez okrajl; otocte civku proti sméru hodinovych
ruciCek a navlecte konec dratu do vstupniho vodi¢e dratu
zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na
svarovaci pistoli (2c).

- Opétovné sefidte polohu pfitlacnych/ho valeckd/u nastavenim
pramérné hodnoty jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat
spravné umistén ve zlabu spodniho valecku (3).

- Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim sefizovaciho Sroubu

umisténého ve stfredu samotného navijedla (1b).

Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

- Zasuite zastréku svafovaciho pfistroje do napdjeci zasuvky,
zapnéte svarfovaci pfistroj, stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo
tlacitko posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li soucasti), vyckejte
na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze predni ¢asti svarovaci pistole
po jeho prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod
napétim a je vxstaven mechanickému namahani; proto by ﬁﬁ
nedostateénych ochrannych opatfenich mohlo dojit ke vzniku
nebezpeéi zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouku:
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- Nesmérujte svarovaci pistoli vi¢i Castem téla.

- Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové |ahvi.

- Provedte zpétnou montdz kontaktni trubicky a hubice na
svarovaci pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valecka a
brzdéni navijedla na minimalni moznou troveri a zkontrolujte, zda
drat neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi
Kk uvolnéni zavitu dratu nasledkem nadmérne setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku
10-15mm.

- Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6.SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

- Pripojte zemnici kabel ke svafovanému dilu.

- Zkontrolujte ﬁ)olaritu (pouze u verzi FLUX).

- Pfi pouziti piného dratu oteviete a nastavte pratok ochranného
EI nuhi),rostrednictvim reduktoru tlaku (5-7 I/min).

ZNAMKA: Pamatujte na zavieni ochranného plynu po

ukonéeni prace.

- Zapnéte svarovaci pfistroj a nastavte svafovaci proud
prostfednictvim spina¢li nebo otoénym pFepinaéem (je-li
soucasti).

Obr. |

- Stisknutim tla¢itka na svafovaci pistoli zahajte svarovani.

- Za ucelem nastaveni svarovacich parametri nastavte
prostfednictvim pfislusného otoéného knofliku rychlost posuvu
dratu ge-li soucasti), a to az po dosazeni regulérniho svarovani.
(Obr. B-3).

FUNKCE BODOVEHO gI;IAEOVANi (je-li sou&asti)
T.

- Zmeéna svarovaci doby se prdvédl’ prostrednictvim otoéného
knofliku regulace (obr. B-5).

UPOZORNENI:
- U nékterych modelll je hrot vodi¢e dratu bézné pod napétim;
vénuijte pozornost, aby nedoslo k nahodnému zapaleni.
- Ve stavu prehrati dojde k rozsviceni signalizacni kontroIkK ak
preru$eni dodavaného vykonu; k obnoveni dojde automaticky po
nékolikaminutovém ochlazeni.

7.UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNAUDRZBA . . N ) ,
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

- Zabrarite tomu, aby doslo k polozeni svafovaci pistole nebo jgjiho

kabelu na teplé povrchy; zpUsobilo by to roztaveni izolacnich

materialt s naslednym rychlym uvedenim svarovaci pistole mimo
rovoz.
ravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spoj.

Pri kazdé vyméné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodice

dratu suchym stlatenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte

jeho neporusenost.

- Alespon jednou denné zkontrolujte stav opotiebeni a spravnost
montaze koncovych &asti svafovaci pistole: hubice, kontaktni
trubicky, difuzoru plynu.

Podavac dratu

- Opakované kontrolq{te stav opotfebeni valecku tahaCe dratu a
pravidelné odstrarujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahace (valecky a vstupni a vystupni vodi¢ dratu).

/\ 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 uvnitf svafovaciho pfistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpGsobenymi pfimym stykem se souéastmi pod
napétim a/nebo piimym stykem's pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrarujte prach
nahromadény na transformatoru prostrednictvim proudu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 barﬁ

- Zabranite nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na

elektronické karty, zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi

{gmnym karta¢em nebo vhodnymirozpoustedly.

fi uvedené prileZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje
fadné utazeny, a zda jsou kabelaze bez viditelnych znamek
oskozeniizolace.

- Poukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaZz paneld
svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviiovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném
svarovacim pfistroji.

(SK)
NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE: PRED POUZ|TiIM ZVARACIEHO
Fglgg#%% S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA

ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE
OBLUKOVE ZVARANIE MIG/MAG A FLUX URCENE PRE
PROFESIONALNE APRIEMYSLOVE POUZITIE

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci
pristroj*.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpecné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spoLen)’lch s
postupmi pri zvarani oblukom, o prislusnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

uvisiace informacie najdete tiez v ,,TECHNICKOM PREDPISE
EC alebo CLC/TS 62081 INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA
PRE OBLUKOVE ZVARANIE).

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kabloy, kontrolné operacie a opravy

musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,

odpojenom od elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole

vyﬁnite zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi

azakonmi, aby ste predisli trazom.

- Zvaraci pristroj musi byt’ {)ripojeny vyhradne k napajaciemu

systémus uzemnenym nulovym vodicom.

- Uistite sa, Zze je napdjacia zasuvka dostato¢ne pripojena k
ochrannému zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi
alebo za dazd’a.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymi spojmi.

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach,
ktoré obsahuj'? alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo
pl¥1nné produkty.
Vyhnite sa €innosti na materialoch vyé€istenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti uvedenych latok.
- Nezvarajte nazasobnikoch pod tlakom.
- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky
napr. drevo, papier, handry, atd".).
- abezpeéte si dostatocni vymenu vzduchu alebo
Erostrledkg ﬁre odstrafiovanie "vyparov zo zvarania z
lizkosti obluku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom zo
zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke
samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.
- Udriuljte tlakova flasu (ak sa pouziva) v dostatoénej
vzdialenosti od zdrojov tepla, vratane sinecného zZiarenia.

PC LSO

- Zabezpeéte si vhodnu izolaciu vocéi elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym
castiam (dostupnym) umiestenym v blizkosti.

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouZitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stipaciek
alebo izolaénych kobercov.

Vidgl si _chrante zrak pouzitim prisluSnych skiel
neobsahujucich aktinium na ochrannych stitoch alebo
maskach.

Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev, aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a infracervenému
Ziareniu pochadzajucemu z obluku; ochrana sa musi
vzt'ahovat' taktiez na dalSie osoby nachadzajuce sa v
blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych
zavesov.

®

- Elektromagnetické polia vznikajice pri procese zvarania
mozu rusit ¢innost’ elektrickych a elektronickych zariadeni.
Osoby pouzivajuce Zivotne doleZité elektrické alebo
elektronické zariadenia (napr. pace-makere, respiratory,
atd’.), musia pred zdrzovanim sa v blizkosti priestoru, kde sa
pouziva tento zvaraci pristroj, konzultovat tito moznost' s
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lekarom.

Osobam pouzivajicim zivotne dolezité elektrické alebo
elektronické zariadenia, sa pouzitie tohoto zvaracieho
pristroja nedoporucuje.

- Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického
Standardu vyrobku urceného pre vyhradné pouzitie v
ﬁriemyslovom prostredi, na profesionalne ucely.

ie je zabezpecena elektromagneticka kompatibilita v
domacom prostredi.

DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
prudom;

- vovymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,,Odbornym vedicim“ a
vykonané vzdy v pritomnosti oséb vys$kolenych pre zasahy v
nudzovych pripadoch.
MUSI byt zavedené pouzivanie ochrannych technickych
prostriedkoy, popisanych v ¢astiach 5.10; A.7; A.9
, TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo CLC/TS 62081,

- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad
zemau, s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin. 3

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na
jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch
spojenych elektricky, méze dojst’ _k nebezpeénému suctu
napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréod, alebo so
zvaracimi piStolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’
dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby uréil existenciu nebezpecia rizika a mohol
prijat’ vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim
ggosi1"5.9 »TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny
povrch, s nosnostou odpovedajucou danej hmotnosti; v
opacnom pripade (na%r. 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.

- Je zakadzané pouzivat' rukovét' ako cast’ na zavesenie
zvaracieho pristroja (ak sa pouziva).

AN

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa
musia vsSetky ochranné kryty a pohyblive sucasti obalu
zv?rz}i]cieho pristroja a podavaca drotu nachadzat' v predpisanej
polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manuélny zasah do pohyblivych
sucasti podavaca drotu, napriklad:

- Vymena valéekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drétu do valéekov;

- Nalozenie cievky s drétom;

- Vygistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod

nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov. . .
MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

- Jezakazané dvihat'zvaraci pristroj.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvéranie a je
vyrobeny Specialne pre zvaranie MAG uhlikovych oceli alebo
nizkolegovanych oceli bud' v ochrannej atmosfére plynu CO, alebo
zmesou Argon/CO, s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych
drétov (rarok).

Tieto zvaracie pristroje su dalej vhodné pre zvaranie MIG
nehrdzavejucich oceli plynom Argén'+ 1-2% kyslika a hlinika plynom
Argon, s pouzitim elektrédy so zlozenim vhodnym pre zvarany diel
(len umodelov znazornenych na obr. B1).

Dalej umoziiuju pouzitie dutych drétov vhodnych pre pouzitie bez

ochranného plynu, a to prispsobenim polarity zvaracej pistole podla

goky)nov vyrobcu drétu (Model na obr. B2 pouziva vyhradne duty
rot).

STANDARDNE PRISLUSENSTVO:

- zvaracia pistol;

- zemniaci kabel so zemniacimi klieStami;
- sadakoliesok (pri modeloch s vozikom).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni udaje, tykajuce sa pouZitia a viastnosti zvéracieho(})rl’stroja, su
obsiahnuté naidentifikatnom &titku aAich vyznam je nasledujuci:

Obr.

1- Prislusnda EUROPSKA norma pre bezpednost 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

zvySenym rizikom Urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej

blizkosti velkych kovovych sucasti).

Symbol napéjacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napétie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

6- Stupefiochrany obalu.

7- Technické udaje napdjacieho vedenia:

- U,: Striedavé napétie a frekvencia napdjenia zvaracieho

pristroja (povolené medzné hodnoty +10%).

= L max: Maximalny prad absorbovany vedenim.

- L Efektivny napajaci prad.

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napétie naprazdno (preruSeny zvaraci obvod).

- 1,JU,: Normalizovany prud a napatie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

- X: Zatazovatel’ Poukazuje na €as, , v priebehu ktorého méze
zv,éraci\})rl'stroj dodavat” odpovedajuci prad (v rovnakom
stlpci). g;’adrUJe sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu
gapr. 60% =6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd).

ri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), déjde k zasahu tepelnej ochrany (zvéraci pristroj
ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota
nedostane sgét’ do pripustného rozmedzia ).

/V: oukazuﬂe na regulaénu radu zvaracieho pradu

\ﬁminimélny maximalny) pri o Povedajﬂcom napéti obldku.

9- yrobné “Cislo pre " identifikaciu  zvaracieho pristroja
(nevyhnutné pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych
dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

10- -===- Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
naochranu vedenia.

11-  Symboly vztahujice sa k bezpecnostnym normam, ktorych
vt/)znam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre
oblukové zvaranie®.

o

Poznamka: Uvedeng riklad Stitku ma iba indikativny charakter
poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itane
priamo z'identifikacného $titku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1
- ZVARACIAPISTOL:  vid tabulka 2 (TAB. 2

Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4, POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné zariadenie, regulaciaa zag:ojenie
Obr. B1, B2

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO

ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Obr.C
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych Casti
nachadzajlcich sav obale.

Montaz ochranného stitu
Obr. D

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E

SPOSOB DVIHANIAZVARACIEHO PRISTROJA
Ziadny zo zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode nie je
vybaveny zariadenim na dvihanie.

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre inStalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sav
blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny
obeh prostrednictvom ventilatora - ak je suiCastou) nenachadzali
Erekézky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy prach,
orozivne vypary, vihkost, atd'.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimaine do
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vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch
s nosnostou umernou jeho hmotnosti, aby ste predisli jejho
prevrateniu alebo nebezpe¢nym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢i menovité udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a
frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

Nabjijacka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k
napajaciemu systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Aby ste dodrzali poZiadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania naﬁéjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou
Zmax=0.1 Ohm.

ZASTRCKAAZASUVKA

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovan( zastréku (2P + PE pre 1-

fazové, 3P + PE pre 3-fazové) s vhodnou pridovou kapacitou a

pripravte sietovu zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym

isticom; prislusny zemniacl kolik bude musiet byt pripojeny k

zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho vedenia.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych

poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej

menovitej hodnoty pradu dodavaného zvéaracim pristrojom, a na
zéklade menovitého napajacieho napétia.

- Pri operaciach spojenych so zmenou napétia (iba pre trojfazove
modely) si zaistite pristup k vnutornym castiam zvéracieho
pristroje demontazou panelu a Upravou svorkovnice pre zmenu
napatia tak, aby odpovedala zapojeniu uvedenému na prisluSnom
signalizaénom stitku a napéjggie?u napatiu, ktoré je k dispozicii.

r.

D}?kl&dne vykonajte spatnu montaz panelu; pouzivaijte prislusné
skrutky.

Upozornenie!

Zvaraci pristroj bol ve vyrobnom zévode nastaveny na
najvyssie napétie rady, ktore je k dispozicii, napriklad:

U, 400V < Napaitie nastavené vo vyrobnom zavode.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vys$Sie uvedenych
pravidiel bude mat' za nasledok neucinnost’ bezpe¢nostného
systému vypracovanom vyrobcom (triedy 1) s naslednym
vaznym ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym pradom
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII UDRZBY SA
UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporuc¢ené pre zvaracie
kable (v mm®) na zaklade maximalneho pradu dodavaného zvaracim
pristrojom. pristrojom.

Pri;lgojenie ku tlakovej flasi s plynom (ak sa pouziva)

- Tlakovu ffaSu na plyn je mozné nalozit na ploSinu zvaracieho
Erl’stroja, uréent na jej uloZzenie: max. 20 kg.

- Zaskrutkujte redukfor tlaku k ventilu tlakovej flaSe s plynom a v
pripade pouzitia plynu Argén alebo zmesi Argon/CO, medzi ne
vloZte prislusnu redukciu dodanu formou prislusenstva.

- Pripojte privodnt hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite
stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej flaSe s plynom povolte kruhovi
maticu regulacie reduktoru tlaku.

Zapojenie zemniaceho kablazvaracieho prudu
Je Eotrebné ho gripojit’ ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na

torom je uloZeny, ¢o najblizSie k vytvaranému spoju.

Zapojenie zvaracej pistole Qen pre verziu s ichytom EURO!
Zasunte zvaraciu pistol do konektora, ur€eného k tomuto Ucelu, a
manualne dotiahnite na doraz poistny kriZok. Pripravte ju pre
zahdjenie podavania drotu demontazou hubice a kontaktnej trubicky
kvoliTahsiemu vyusteniu drétu.

Zamena polarity (len pre verzigbs P(I;.YNOM-BEZ PLYNU)
r.

- Otvorte dvierkvriestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):
- Zapojte kabel zvaracej pistole, prichadzajuci z podavaca drétu,
ku Gervenej svorke (+).
- Zapojte zemniaci kabel drziaku ku Ciernej svorke (-).

- Zvéranie FLUX (bez plynu):
- Zapojte kabel zvaracej pistole, prichadzajuci z podavaca drotu,
ku Ciernej svorke ﬁ;).
- Zapojte zemniaci kabel drziaku ku ¢ervenej svorke (+).
- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

Doporucenie:

- Zasurte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak s sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu; v
opac¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych

konektorov, Co spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu u€innosti..

- Pouzivajte co mozno najkratSie zvaracie kable.

- Pre zvod zvaracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho
kabla kovové Casti, ktoré nie su stiastou opracovavaného dielu;
modze to znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj znizenie kvality
zvaru.

NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. H)

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII

SPOJENYCH S NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, Cl VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE

PUZDRO DROTU AKONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE

ODP%)VEDA&U PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE

POUYZIT, A Cl S 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 " pritlaéné/y valceky/valéek a oddialte ho/ich od

spodnych/ného valéekov/a $2a .

dSkonlrglI)u)jte, ¢i sa podavacilie valéek/ky hodilia k pouzitému druhu
rotu X

Uvoln(lte koniec drotu a odcviknite jeho zdeformovany koniec

raznym rezom, bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych

ruciciek a navlecte koniec drotu do vstupného vodic¢a drotu

zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodi¢a drétu v spoji na

zvaraciu pistol (2c).

Opétovne nastavte polohu pritlanych/ho valCekov/a nastavenim

priemernej hodnoty ich/jeho tlaku a skontroluijte, ¢i je drét spravne

umiestneny v drazke spodného valéeka (3).

Lahko zabrzdite navijadlo prostrednictvom ustavovacej skrutky

umiestnenej v strede samotného navijadla (1b).

- Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

Zasunte zastréku zvaracieho pristroja do napdjacej zasuvky,
zapnite zvaraci pristroj, stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo
tlacidlo posuvu drotu na ovladacom paneli (ak je sUcastou),
vyckajte na V\I/ustenie drétu v dizke 10-15 cm z prednej Casti
zvaracej pistole po jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a
potom uvolnite tlacidlo.

A UPOZORNENIE! Poc¢as uvedenych operacii je drot pod
napétim a je vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri
nedostatocnych ochrannych opatreniach mohlo dojst’ k vzniku
nebezpecia zasahu elekirickym pridom, k zraneniu alebo k
zapaleniu elektrickych oblukov:

- Nesmerujte zvaraciu pistol voci €astiam tela.

- Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

- W koln?l"tg)spétnu montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej
pistole! .

- Skontrolujte, ¢i je posuv drotu regularny; nastavte tlak valéekov a
brzdenie navijadla na minimalnu moznu Grover a skontrolujte, Ci
drét nepreklzuje v drazke a &i Eri zastaveni tahaca nedochadza k
uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné zotrvacénosti cievky.

- Odcviknite koncovu ¢ast drétu, vy€nievajuceho z hubice, na dizku
10-15mm.

- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

- Pripojte zemniaci kabel ku zvaranému dielu.

- Skontrolujte polaritu (len pri verziach FLUX).

- Pri pouziti plného drétu otvorte a nastavte prietok ochranného
gl mhp;ostredm’ctvom reduktora tlaku (5-7 I/min).

ZNAMKA: Pamatajte na zatvorenie ochranného plynu po

ukongeni prace.

- Zapnite zvaraci pristroj a nastavte zvaraci prud prostrednictvom
spinagov alebo otoénym pre;ggaélom (ak je sucastou).

r.

- Stlaéenimtlacidla na zvaracej pistoli zahajte zvaranie.

- Za ucelom nastavenia parametrov zvarania nastavte
prostrednictvom prislusného otoéného gombika rychlost posuvu
drétu (ak je sucastou), a to aZ po dosiahnutie regularneho
zvarania (Obr. B-3).

FUNKCIA BODOVEHO g!\JIAII_QANIA (ak je suéastou)
r.

Zmena doby zvarania sa vykonava prostrednictvom
otoéného gombikaregulacie (obr. B-5).

UPOZORNENIE:
- Pri niektorych modeloch je hrot vodi¢a drétu bezne pod napatim;
venujte pozornost, aby nedo$lo k nahodnému zapaleniu.
-V stave prehriatia d6jde k rozsvieteniu signalizacnej kontrolky a k
preruseniu dodavaneho vykonu; k obnoveniu déjde automaticky
po nikofkominitovom ochladeni.

7.UDRZBA
A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA

UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.
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DOKLADNA UDRZBA L s .
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt
OPERATOR.

Zvaraciapistol

- Zabrante tomu, aby doSlo k polozZeniu zvaracej pistole alebo jej

kabla na teplé povrchy; sposobilo by to roztavenie izolacnych

materidlov s naslednym rychlym uvedenim zvaracej pistole mimo
revadzku.
ravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

Pri_kazdej vymene cievk?/ s drétom vyfukajte vodiace puzdro

vodi¢a drotu suchym stlacéenym vzduchom (max. 5 bar) a

skontrolujte jeho neporusenost'.

- Aspoii_raz denne skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montaZe koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktné
trubicky, difuzora plynu.

Podavac drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drétu a
pravidelne odstrariujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valCeky a vstupny a vystupny vodic drotu).

MIMORIADNA UDRZBA R . ;
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z
ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV

ZVARACIEHO PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA

UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD

NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napatim, mozu sposobit’ zasah elektrickym pridom s vaznymi

nasledkami, spésobenymi priamym stykom so suc¢astami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujtcimi sa sti¢ast'ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrarujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlateného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na

elektronické karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi
jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

- ri uvedenej prilezZitosti “skontrolujte, & su elektrické spoje
dostatocne utiahnuté a ¢i su kabelaze bez viditelnych znamok

o$kodenia izolacie. . . .

- o ukonceni uvedenych operacii vykonajte spétni montaz
pgnell(ov zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upeviovacie
skrutky.

- Rozhodne zabrarte vykonavanie operacii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.

(SN
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

AL

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILIZA 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.SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouc¢en o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
obloénega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

hGI?JIte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”:
AMESTITEV IN UPORABA APARATOV ZA OBLOCNO
VARJENJE).

A\

- 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 prikljucen v
elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
Ereden 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 vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih
rostorih in vdezju.

- kemuporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektricnih
ablov.

V. WA

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive teko¢ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovanceyv, ocis¢enih s kloridnimi razredcili,

in varjenja v blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive

materiale (kot so les, papir, krpe itd.).

Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko

odzracevanje varilnih dimov v blizini oblo¢nega varjenja:

potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje izpostavljanja

varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa

izpostavli(anja.

Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od son¢ne

(e je v uporabi).

PO L

- Primerno se elektriéno izolirajte ﬂlede na elektrodo,
obdelovanec in eventualne ozemljene kovinske predmete, ki
sov blizini varjen{)a (dosegljivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvi{’o,
okrivalom in oblac¢ ,ﬁredvidenimizadelo, patudizuporabo
izolirnih preprog ali pohodnih desk.

- Vedno si zascitite oci z neaktinicnim steklom, ustrezno
namescenim na maski ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblaéila in_se izogibajte

izpostavljanju koZe ultravijolicnim in infrarde¢im zarkom, ki

jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo
iti zaScitene vse osebe v bliZini obloka.

®

Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko
povzro¢i motnje pri delovanju elektriénih in elektronskih
naprav.

Uporabniki elektricnih in elektronskih zivljenjsko pomembnih
naprav (na primer srénih spodbujevalnikov, respiratorjev ...)
se morajo posvetovati zleCe¢im zdravnikom, preden se smejo
zadrzevati vobmocju delovanja varilne naprave.
Uporabnikom elektri¢nih "in elektronskih Zivljenjsko
pomembnih naprav uporabo varilne naprave odsvetujemo.

- Varilna naprava ustreza zahtevam tehni¢nih standardov

izdelka za uporabo izkljuéno v industrijskih okoljih in v
rofesionalen namen.

streznost za elektromagnetno zdruzljivost v gospodinjskem
okolju nizagotovljena.

A DODATNIVARNOSTNIUKREPI

- VARJENJE:

- Vokoljih s povecanim tveganjem elektricnega udara;
- Vtesnih prostorih;
-V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
Bosegvsili.

porabiti MORATE tehni¢na zagcitna sredstva, o
tockah 5.10; A.7; A.9. iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJ
CLC/TS 62081”.

- Operater, dvi?njen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je
dovoljenoizk 'uénozu’)orabo varovalnih plos¢adi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri so¢ashi uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na ve¢ elektricno povezanih predmetih se lahko
nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, kilahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Izkusen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi dologil
stopnjo nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrere, kot
je to doloc¢eno v 5.9 iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali
CLC/TS 62081”.

isana v
IEC ali

A DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno
povrsino primerne nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer
na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost
ﬁrevrni ve.

EPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za
uporabo, drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna
(na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

- Rocaj je prepovedano uporabljati kot obesalno zanko
varilne naprave (Ce je v uporabi).
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Zasgita in gibljivi_deli ohiSja varilnega aparata in podajalne
naprave morajo biti namesceni, preden prikljuéite napravo na
elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli roéni posegi na gibljivih delih podajalne
naprave, naprimer:

- Nadomes$¢anije valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje zZice v valj;

- Polnjenje Zi€ne tuljave;

- Ciscenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;
SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT
IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

- Dviganje varilnega aparata je prepovedano.

2.UVOD IN SPLOSEN OPIS

Ta varilni aparat je izvor energije za obloéno varjenje, izdelan je
osebej za vag’enje MAG za legirana ali malolegirana jekla, Sibko
egirana s CO, ali meSanicami Argon/CO,. Pri tem uporablja
elektrodne polne ali Zice z jedrom (cevne).

Primerni so tudi za varjenje MIG nerjavecega jekla s plinom argon + 1-
2% kisikom ter aluminija s plinom argon. Pri tem se ugorabljajo
elektrodne Zice primerne za varjeni del (samo modeli slika B1)

Mogoca je tudi uporaba Zic z jedrom, primernih za rabo brez
zaScCitnega plina s polarnosti elektrodnega drzala, v kolikor je
proizvajalec Zice dopusc¢a (Model na sliki B2 uporablja samo
polnilnazicazjedrom).

SERIJSKA OPREMA:

- elektrodnodrzalo;

- izhodnazica s kles¢ami;

- komplet koles (pri modelih z vozicki).

3. TEHNICNIPODATKI
PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so
povzeti na tablici z lastnostmi ingomeni]o naslednje:
lika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nana$a na varnost in izdelavo naprave
za oblo¢no varjenje.
2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
3- Shemapredvidenega postopkavarjenja. =~ o
4- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
ov_e(';ana nevarnost elektriénega udara (npr. blizina velikih koli¢in
ovin).
5- Shema napajalnega omrezja:
1~: enofazna izmeni¢na napetost;
3~: trifaznaizmenicna napetost.
6- Sposobnostzascite pokrova.
7- Podatki o napajalni liniji:
-U,: Izmeni€na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljenilimiti +10%).
-1, ma: Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.
-l,.: Nazivninapajalni tok.
8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:
- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)
- 1,JU,: Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri
varjenju.
- X :lzmeniéni odnos: kaze €as, v katerem varilni aparat lahko
proizvede primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi
_ci(;da, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora

itd.).
ée so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do termi¢ne za$¢ite (varilni aparat ostane v
erieravljenosti dokler se temperatura ne zniza).

- -AIV: kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum
maksimum&v povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni€no pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju
izvoranaprave).

10- === Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za

zas¢ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo$na varnost pri oblocnem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, tocni tehni€ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni
na ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VARILNI APARAT: Ielj_tabelo 1 (TAB.1)
- ELEKTRODNO DR O: glej tabelo 2 (TAB.2)

Teza varilnega ?Eparata}'\e navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4.0PIS VARILNEGA APARATA

KONTROLNISISTEM, NAS;?\[(IL.IBANB.IE INPOVEZAVE
ika B1,B2

5.NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
VARILNL APARAT |ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE
Slika C
|1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

Pritrditev zascitnega pokrova
Slika D
Pritrditev izhodnega kabla-kles¢e
Slika E

NACIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vsi varilni aparati, opisani v tem priro¢niku, so brez sistema za
dviganje.

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev variinega aparata poiséite tako, da na njem ni ovir
za prezraéevanje in ohlajanje (ee je treba, v prostor namestite
ventilator); soéasno se preprieajte, da varilni aparat ne more vsesati
prevodnih prahov, korozivnih par, vlage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevracanje naprave, mora biti le ta postavljena na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede natezo varilnega aparata.

PRIKLJUEITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljuéite, se prepriéajte, da se vrednosti na
plo$eici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je nameseena
naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima

ozemljeno niélo.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna

zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske toéke

napajalnega omrezjaz manj$o impendanco Zmax =0,1 ohm.

VTIKAC IN VTICNICA: povezati ngrpajami kabel z ustreznim
vtikac¢em, (2P + T v 1-raznem, 3P + T v 3-faznem) vtika¢ naj bo
opremlien z varovalkami ali samodejnim stikalom; ozemljitveni
konénik mora biti povezan z vodnikom za ozemljitev (rumeno-zelen)
naga{'alnegaomrei‘a. . . ) B .
Tabela 1 (TAB 15 prikazuje priporo¢ene vrednosti varovalk (v
amperih), izbranih na podlagi najvejega nazivnega toka, ki ga
porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

- Pri spremembi napetosti (samo pri trifaznih verzijah) je treba
umakniti pokrov in pogledati v notranjost variinega aparata ter
prilagoditi sticnike za spremembo napetosti, tako da je povezava
povezava med tisto navedeno na tehnicni tabli in napetostjo, ki je
narazpolago, ustrezna. Siika F

ika

Zasgitno Skatlo ponovno privijte z vijaki.

Pozor!

Varilni aparat je usposobljen za delo z najvecjo tovarnisko
nastavljeno napetostjo, npr.:

U, 400V < tovarnisSko nastavljena napetost.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri €loveku (npr. elektrini udar) in
pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
gﬁ%l'\é%\jﬁ IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v
mm’) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

Priklop na jeklenko plina (€e je v uporabi).

- Jeklenka plina na povrsini jeklenke varilnega aparata: max 20kg.

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinskeleklenke in reduktor, priloZen
kot dodatek, Ce uporablja argon ali mesanico argon/CO,,.

PoveZite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obroCek.
Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za
nastavljanje reduktorja tlaka.

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Emﬁezava elektrodnega drzala (samo za razli¢ice s prikljuckom
Vstavite elektrodno drzalo v priklju¢ek in ro¢no zatisnite blokirni

kovinski obrocek. Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako
da razstavimo Sobo in povezovalno cevko, da je operacijo laze izvesti.
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Sprememba polarnosti (samo za razlicGice GAS-NO GAS PLIN-
BREZ PLINA)
Slika G

- Odprite okence omarice za vreteno.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- povezite kabel elektrodnega drzala, ki prihaja iz vodila za kabel
zrdecim sticnikom (+).
- povezite izhodni kabel s kleS¢ami s &rnim sti¢nikom (-).

- Varjenje FLUX (brez plina):
- povezite kabel elektrodnega drzala, ki prihaja iz vodila za kabel
s érnim sti¢nikom (-).
- povezite izhodni kabel s kleS¢ami z rdecim stiénikom (+).
- Zaprite okence omarice za vreteno.

Priporoéila:

- Za pravilen elektrieen kontakt je treba pravilno priviti prikljuéke
varilne Zice v hitre vtikaée, ée so ti ﬂrisotni. V nasprotnem primeru
pride do segrevanja prikljuekov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
ueinkovitosti.

Uporabite najkrajSe mozne varilne kable.

|zogibajte 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
privarjenju.

POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (SLIKA H)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE

NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

PREVERITE, DA SO VALJI ZAVODENJE ZICE, OYOJ ZAVLEKO IN
POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI
GLEDE NA ZICO, K| JO NAMERAVATE UPORABLTI, TER DA SO
PRAVILNO_NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA
NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko
vretena pravilno namesceno v predvidenem prostoru (1a).
Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

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,
pr?vegt)e, da je Zica pravilno namescena v prostoru spodnjega
valja (3).

Nekoliko privijte vreteno z vijakom na njem (1b).

Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vticnico, prizgite
napravo, pritisnite gumb elektrodnega drzala aligumb za dodajanje
Zice na krmilni plos¢i (Ce je name$cena) ter pocakajte, da vrh Zice
preteCe ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega
drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

POZOR! V tej fazi je zica pod elektricno napetostjo in
podvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko ﬁride do
poskodb (elektriéni udar, rane in povzrocitev elektricnega
obloka), ée ne upostevate varnostnih ukrepov:

- Neusmerjajte Sobe elektrodnega drZala v katerikoli del telesa.
- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.
- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo

- Preverite, da Zice tee 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, kiizstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.

- Zaprite okence omarice za vreteno.

6.VARJENJE: OPIS POSTOPKA
- PovezZite izhodni kabel z delom, ki ga moramo zavariti.
- Preverite golamost (samo zarazliCice FLUX).
- Ce upora ILate polno Zico, odprite in naravnajte tok zascitnega
linaz reduktorjem za tlak (5-7 I/min).
OZOR: po kon¢anem delu ne pozabite zapreti plina.
- Prizgite varilni aparat in naravnajte varilni tok s kretnico ali z
rotacijskim komutatorjem (kjglr_{:.‘ plrlsoten).
ika

- Zazacetek pritisnite gumb elektrodnega drzala. . .

- Za uravnavanje parametrov varjenja naravnajte hitrost Zice z
ro¢ico (kjer je predvideno), dokler ne dosezete pravilnega
varjenja. JSIika B-3).

TOCKOVNO VARJ E’I‘ldE I(_kjer je predvideno)
ika
- Cas varjenja uravnavamo zroéico za uravnavanje (Slika B-5).

A POZOR:

- Pri nekaterih modelih je konica Zice Ze pod napetostjo, pazite, da
ne bi prislo do nezaZelene sprozitve. . .
- Kontrolna lu¢ka se prizge v primeru pregrevanja ter na tak nacin

prekine delovanje, ki se bo ponovno pri¢elo po nekaj minutah, ko
se bo naprava nekoliko ohladila.

7. VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE

MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
1ZKLOPLJENAIN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
VZDRZEVANJE

NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge
vroce dele, to bi povzrodilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga
Brav kmalu poSkodovalo.

- I(griodi(':nc) preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka

in.

- Pri vsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod

ritiskom ter preverite, ali je nepo$kodovan.

- Vsa] enkrat dnevno preverite obrabo ter pravilno namestitev
koncnih delov elektrodnega drzala: Sobe, povezovalne cevke,
plinskega razprsilca.

Podajalna naprava . X L

- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no
odstranjujte kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vieke (valji,
vhodna'inizhodna vodila za Zico).

IZREDNO VZDRZEVANJE N

OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI
IZKLJUCNO STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S
KVALIFIKACIJO ELEKTROMEHANICNE STROKE.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJQSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod

napetosgo, lahko povzro€ijo hud elektricni udar zaradi

neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poSkodbe zaradi
stikaz mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovol] pogosto glede na uporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
tr(a)résfqrqmatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢

arih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le
te lahko ocistite z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati
kakrsnokoli varjenje.

____________(HR/SCG)
PRIRUGNIK ZA UPOTREBU

A

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JE PAZLJIVO PROCITATIPRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

STROJEVI ZA VARENJE SA KONTINUIRANOM ZICOM ZA
LUCNO VARENJE MIG/MAG | FLUX PREDVIDENE ZA
INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU UPOTREBU.

Napomena: U slijedecem tekstu biti ¢e koristen termin “stroj za
varenje .

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi

stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure

luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u

slu¢aju hitnoce. .

(()Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS
2081”: POSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO

VARENJE).

A\

- 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
bitiizvrSeni dok je stroj za varenje ugaseniiskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreZe prije
zamjenjivanja osStecenih dijelova baterije.

- Prikljucak na struju mora biti izvr§en u skladu sa odredbama i
zakonima za za$titu naradu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljucivo na sistem
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
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- Provjeriti daje priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili
mokrim prostorimaiili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSteéenom 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 ¢iSéen sa
kloriranim rastvornim sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- kldaljitldod radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,

rpe, itd.).

- Osiguratg 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 ogranic¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuéi suncevih
zraka (ako se upotrebljava).

PCL®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolaciju u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i eventualne metalne
dijelove poloZene napod u blizini (dostupne).

To se moze postic¢i koristec¢i prikladne zastitne rukavice,
jec zolacijskeﬂrostirat':eiIitepihe.

ti oc¢i prikladnim maskama ili

klima.

Upotrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuci

izlaganje koze ultraljubicastim i infracrvenim zrakama koje

proizvodi luk; potrebni je zastititi i druge osobe koje se nalaze

u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonimaili zavjesama.

®

- Elektromagnetska polja koja se stvaraju prilikom varenja
mogu utjecati narad elektri¢nih i elektronskih uredaja.
Nositelji elektri¢nih ili elektronskih Zivotnih uredaja (npr.
Pace-maker, respiratori itd...), moraju se savjetovati sa
lije€nikom prije boravljenja u blizini mjesta gdje se koristi ova
vrsta stroja za varenje.

Nositeljima elektricnih ili elektronskih Zivotnih uredaja
savjetuje se da ne upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.

- Ova vrsta stroja za varenje zadovoljava uvjete tehnickih
standarda proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za
struénu upotrebu.

Ne garantira se zadovoljavanje elektromagnetske
kompatibilnosti u domacinstvu.

DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJEVARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- Uzatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Struc¢ne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehnic¢ke sigurnosne mgere opisanegod
tockom 5.10; A.7; A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACWE IEC ili
CLC/TS 62081".

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u
odnosu na pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih

latformi.

- nAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeci
sayvise stroLeva zavarenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova
koji su elektricno povezani moze se stvoriti opasni sku
napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
baterija, a vrijednost moZedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvrsi instrumentalno
mjerenje kako bi se uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi
poduzeo prikladne z%stitne mjere kao $to je navedeno pod
%oztt:)lgim 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS

A OSTALIRIZICI

- 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
varerge za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene
(npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

- Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za vjeSanje stroja za
varenje (ako se upotrebljava).

AN

Zastite i pokretni dijelovi kuciSta stroja za varenje i uredaj za
napajanje zicom moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj
zavarenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u pokretu
uredaz'a zanapajanje zicom, npr.:

- Zamijena valjaka i/ili vodica zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice ;

- Ciscenje valjaka, zup&anika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupéanika. N
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE.

- Zabranjeno je podizanje strojaza varenje.

2.UVODIOPCIOPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za luéno varenje, stvoren izricito za
varenje MAG ugljinog celika ili ¢elika lagano vezanog sa zastitnim
plinom CO, ili mjeSavinama Argon/CO, upotrebljavajuci pune ili
animirane (cjevaste) Zice elektrode.

Ujedno su prikladni za varenje MIG nerdajuceg Celika sa plinom Argon
+ 1-2% kisika i aluminijuma sa plinom Argon, upotrebljavajuci
gle)ktrode za analizu prikladne za dio koji se vari (samo modeli Fig.

1

Ujedno je moguca upotreba animirane Zice prikladne za upotrebu bez
zastitnog plina, prilagodavaju¢i polaritet baterije podacima koje
navodi proizvoda¢ zice (model Fig. B2 upotrebljava samo
animiranu Zicu)

SERIJSKI PRIBOR:
- Dbaterija;
- Eovratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje;
- kompletkota¢a (umodelima sa kotaéimai.
3. TEHNICKIPODACI
PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate s“trcg'a za
varenje navedeni su na plogici sa osobinama sa slijede¢im
znacenjem:

Fig. A

1- EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za lu¢o 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 ve)(:im rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih

masa).

5- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~: trogazni izmjenicni napon.

6- Zastitni stupanj kucista.

7- Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

(prihvatljive granice +10%).

- L et Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- L Efektivna struja napajanja.

Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- 1,JU,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

- X': Odnos prekidanja: oznac¢ava vrijeme tijekom kojeg stroj za
varenje moze isporuCiti odgovarajucu struju (isti stu/pac).
Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6
minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slu¢aju da se predu faktori upotrebe 8navedeni na plocici, koji
se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se
termiCka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- A/V-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna
- maksimalna) sa odgovarajué¢im naponom luka.

Maticni broj za identifikaciju ‘stroja za varenje (neophodan za

servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje

porijekla proizvoda).

10- e Vrijednost osigurac¢a sa kasnim paljenjem za zastitu
inije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere cije je znacenje
navedeno u poglavlju br. 1 “Op¢a sigurnost za luéno varenje”.

©
i}

©
v

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci stroja za varenje kojima
raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)
- BATERIJA: vidi tabelu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).
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4. OPIS STROJA ZA VARENJE .
UREDAJIZAKONTROLU, RI:EGUBLAglJU IPRIKLJUCIVANJE
ig. B1, B2

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |
ELEKTRICNg-I PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE.

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA
Fig.C

ig.
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrSiti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Fig. D
Spajanje zastitne maske

Spajanje povratnogEkabIa hvataljke
Fig.

NACIN PODIZANJA STROJA ZAVARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom priruéniku nemaju sistem
podizanja.

POLOZAJ STROJAZAVARENJE

Prona¢i mjesto postavljanja stroja za varenje, paze¢i da nema
zapreka u visini otvora ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna
cirkulacija putem ventilatora, ako je prisutan), u meduvremenu
oltrebn_ciée provjeriti da se ne usi$e prah koji sprovodi, korozivne pare,
vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladnu za teZinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje
iliopasna pomicanja.

PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog priklju¢ka, provijeriti da se
Podaci na plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i
rekvencom mreZe na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti prikljuen iskljucivo na sistem napajanja
sa neutralnim sdprovodnikom sauzemljenjem.

- Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se priklju€ivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne
mreze kojiimaju impedanciju manju od Zmax =0,1 ohm.

UTIKAC IUTICNICA

Prikljuéiti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T za 1ph,
3P + T za 3ph) prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa
osigurac¢ima Ili automatskim prekida¢em; prikladan terminal
uzemljenja mora biti prikljuéen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-
zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane
vrijednosti u amperima osigura¢a sa kasnim paljenjem linije na
osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje i
nominalnog napona napajanja.

- Za mijenjanje napona (samo za trofaznu verzie'(u) potrebno je
djelovati unutar stroja za varenje, skidajuci oklop i opskrbiti
priteza¢ za promjenu napona na nacin da postoji podudaranje
1izmedu priklju¢ka navedenog na signalizirajucoj ploci i napona
mreZe koji s kojim se raspolaze.

ig.
Ponovno montirati oklop koristeci prikladne vijke.
Pozor!
Stroj za varenje je tvorni¢ki osposobljen za najvi$i napon
spektra naraspolaganju, na primjer:
U, 400V < Tvornicki osposobljen napon.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava
sisglurnosni sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa
posljedi¢nim teSkim opasnostima po osobama (npr. strujni udar)
1 po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporuéuje stroj za
varenje.

Priklljuéak na plinsku bocu (ako se upotrebljava). .

- Plinska boca koja se moze postaviti na plohu za plinsku bocu stroja
zavarenje: max 20kg.

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljaju¢i izmedu
prikladni reduktor koji je dostavljen kao oprikljuc':a , kada se
upotrebljava plin Argon ilimjeSavina Argon/CO,.

- Prikljuciti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se
dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se
otvori plinska boca.

Prikljuéak povratnog kabela struje za varenje
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, $to blize mjestu spajanja.

Prikljucak baterije (samo za verzije sa priklju¢kom EURO)
Prikljuciti bateriju na odgovarajuéi prikljucak i ¢vrsto stegnuti okov za
blokadu. Osposobiti je za prvo postavijanje Zice, skidaju¢i mlaznik i
kontakntu cijevéicu, kako bi se olakSalo izlaZzenje.

Izmhena polariteta (samo za verzije GAS-NO GAS-PLIN BEZ
PLINA)

Fig.
- Otvoriti vrataSca kucista vitla
- Varenje MIG/MAG (plin):
- Prikljuciti kabel baterije koji izlazi iz uredaja za vucu Zice prema
crvenom pritezacu (+i
- Priklju¢iti povratni kabel hvataljke na crni priteza¢ (-).

- Varenje FLUX (bez plina):
- Prikljuciti kabel baterije koji koji izlazi iz uredaja za vuéu Zice
rema crnom pritezacu (-).
- Priklju¢iti povratni kabel hvataljke na crveni pritezac (+).
- Zatvoriti vrataSca kucista vitla.

Preporuke:
- krenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako
su prisutne), kako bi se osigurao savrSen elektricni kontakt; u
protivnom dolazi do stvaranja pregrijavanja samih spojnika sa
Bosljediénim brzim oste¢enjem i gubitkom efikasnosti.
otrebljavati Sto krace kablove za varenje. . o
- Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu
koji_se obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to
moze biti opasno za sigurnost i moze dati nezadovoljavajuce
rezultate kod varenja.

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE (Fig. H)

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE,

PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
IZSTRUJE.

PROVJERITI DAVALJCI ZAVUCU ZICE, OVOJ ZAVOBDENJE ZICE

| KONTAKTNA CIJEVCICABATERIJE ODGOVARAJU PROMJERU |

PRIRODI ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVAT] | 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 vuéu

vratila prikladno poloZen u predvidenu rupu 81 . .

Osl!gbt()glt; protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih

valjka (2a).

Provijeriti 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 smjeru kazaljke na

satu i uvudi kraj Zice unutar ulaza na uredaj za vodenje Zice,
urajuci je za 50-100mm unutar uredaja za vodenije Zice prikljucka
aterije (Zc).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuci pritisak na srednju

vrijednost, prov}eritl da je Zica ispravno postavljena unutar otvora

donjeg valjka (3).

Lagano zaustaviti vitla prikladnim regulacijskim vijkom
ostavljenom u sredini samoga vitla (1b).
kloniti mlaznik i kontaktnu cijev¢icu (4a).

Prikljuciti utikad stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti
stroj za varenije, pritisnuti gumb baterije ili gumb za napredovanje
Zice na komandnoj ploci (ako je prisutna& i{)ri(:ekati da pocetak Zice
kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa prednje strane
baterije, ispustiti gumb.

A POZOR! Tijekom ovih operacija zica je pod strujnim
naponom i podlijeze mehanickoj snazi; stoga moze rrouzroéiti,
bez prikladne zastite, opasnost od strujnog udara, ozljede i moze
prouzrogiti elektri¢ne lukove:

Ne smije se okrenuti otvor baterije prema dijelovima tijela.

Ne smije se pribliZiti baterija boci.

Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev€icu i mlaznik (4b).
Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravajuci da Zica ne sklizne unutar otvora i da se prilikom
zaustavljanja vu€e ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike
inercije koluta.

- Odrezatikraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vratasca kucista vitla.

6.VARENJE: OPIS PROCEDURE
- Prikljuciti povratni kabel na dio koji se vari.
- Provjeriti polaritet (samo za verzije FLUX).
- Ako se upotrebljava puna Zica, otvoriti i regulirati protok zastitnog
lina pomocu reduktora pritiska (5-7 I/min).
APOMENA: Prisjetiti se da se na kraju rada zatvori zastitni plin.
- Upaliti stroj za varenje i namijestiti” struju za varenje pomocu
devijatoraili rotativnim komutFa_torclJm (gdje je prisutan).
ig.
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Za pocimanje varenja pritisnuti gumb baterije.

Za regulaciju parametara varenja namijestiti brzinu Zice
prikladnom ru¢icom dok se ne dobije regularno varenje (gdje je
predvidena) (Fig.B-3).

FUKCIJA PUNKTIRANJA (gdje e predvidena)
ig

Za mijenjanje vremena var-enja posluziti se rucicom za
regulaciju (Fig.B-5).

POZOR:

U nekim modelima vrh uredaja za vodenje Zice je inace pod

naponom,; pripaziti da se izbjegnu neZeljena paljenja. o

Signaliziraju¢a lampa pali se u slucaju pregrijavanja, prekidajuci

ﬁlro(tjok_struje; stroj se ponovno pali nakon nekoliko trenutaka
ladenja.

7.SERVISIRANJE

/N POZOR! PRIJE ZAPOZIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJ

E
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI
ERATER.

OoP

Baterija

Izbjegavati da se baterija i kabel %rislone na tople dijelove; to bi
prouzrocilo topljenje ‘izolacijskih materijala i ubrzo bi ih
onesposobilo zarad.
Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevi i plinskig
Erikl'uéaka.

rilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim
zrtelkom (max 5 bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitost
istog.
Provjeriti, barem jednom dnevno, stan{'e istroSenosti i ispravnost
postavljanja krajnjih dijelova baterije: mlaznik, kontaktnu cijevéicu,
plinski difuzor.

Uredaj za napajanje zicom

esto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlacenje Zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se poloZila na podrucje
vuce Zice (valjciivodici Zice na ulazuiizlazu).

IZVANRED?JO SERVISIRANJE

RADOV% ZVAN
ISKLJUCIVO

REDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI
STRUCNE LI KVALIFICIRANE OSOBE U

ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

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

ijelovima pod naponom ilili ozljede prouzro¢ene

uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

otrebno je povremeno i u svakom slucaju esto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti
Eraéinu koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog

omprimiranog zraka (max 10 bara).
Izbjegavati da se uperi mlaz komprimirano? zraka prema
elektroni¢kim komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom
&etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.
Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektriéni prikljuéci
R‘rikladnozategnuti ida su kablovi prikladno izolirani.

lakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezuci vijke.
Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.

(LT)

INSTRUKCIJU KNYGELE

AL

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAIPERSKAITYTIINSTRUKCIJU 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 a
suvirinimo aparato naudojimu

bati pakankamai susipazings su saugiu

ir informuotas apie rizika,

susijusia su

lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie

a:itir]kamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju. .
{Fﬁﬁn&i&" IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”:

10 SUVIRINIMO [RENGINIY INSTALIAVIMAS IR

NAUDOJIMAS).

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali buti pavojinga.
Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.
ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo
ries$ kei¢iant nusidéveéjusias degiklio dalis.
lektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy
darbo saugos reikalavimy ir |§tatqu.
Suvirinimo aparatas turi bati- prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.
sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.
lenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slapiose 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.

quat_likineti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas
slegis.

Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
medieng, popieriy, skudurus, irt.t.).

Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta
suvirinimo metu Salia lanko susidarantiems dumams
I)aéalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo diimy kiekio
imitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmeés.

Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir
saules spinduliy (jei naudotas).

PO LSO

Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo
gaminio ir kity galimy jzeminty metaliniy daliy, esanciy
netoliese (prieigose) atzvi giu.
Tai Faprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangala ir apranga bei naudojant
izoliuojan€ias pakylas arba paklotus.

Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus
su jmontuotais specialiais neaktininiais stiklais.

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga, vengti, kad
suvirinimo lanko sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji
spinduliai pasiekty epidermj; apsaugos priemonés turi bati
taikomos ir kitiems asmenims, esantiems netoliese
suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uzuolaidas.

®

Suvirinimo metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali
paveikti elektros ir elektroninés jrangos veikima.

Asmenys, naudojantys gyvybiskai svarbius elektrinius ar
elektroninius prietaisus (pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius,
respiratorius ir t.t.), privalo pasikonsultuoti su medikais pries
patekdami | aplinka, kurioje naudojamas Sis suvirinimo
aparatas.

Asme s, besinaudojantiems gyvybiskai svarbiais
elektriniais ar elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su
Siuo suvirinimo aparatu.

Sis suvirinimo aparatas atitinka techninio stadarto
reikalavimus, keliamus produktams, kurie Yra naudojami
iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir profesionaliais tikslais.
Namy aplinkoje elektromagnetinis suderinamumas
negarantuojamas.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

-59-

SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esantdegioms ar sprogstamoms medziagoms.

TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir
visada atliekamos dalyvaujant kitiems asmenims,
pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.



TURI BUTI imtasi techniniLi saugumo priemoniy, numatyty
“IEC_TECHNINES SPECIFIKACIJOS 5.10; A.7; A.9. arba
CLC/TS 62081”.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei
operatorius yra pakeltas auksciau zemeés, iSskyrus atvejus,
kai naudq}amos a saqlgénés pakxlos.

- ITAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY:
virinant viena gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su
kelis gaminius, sufungtus elektra, tarp skirtingy elektrody
laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos
it_all)mpq suma, kurios dydis gali du kartus virSyti leistinas
ribas.

Batina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais
nustatyty, ar egzistuoja rizika, ir galetl’.l imtis_atitinkamy

saugcumo griemoniq kag: nurodyta ”“IEC TECHNINES
SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081”.

A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparatg ant horizontalaus
pavirsiaus, pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu
atveju_(pavyzdziui, esant nelygiai ar nevienalytei grindy
dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
suvirinimo aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankena suvirinimo aparato pakabinimui
(jei naudotas).

N

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 susije 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.
TURIBUTIVYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J|
ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

- Kilnoti suvirinimo aparata draudziama.

2.IVADAS IRBENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés S$altinis lankiniam suvirinimui,
sukurtas anglinio arba Siek tiek legiruoto plieno MAG suvirinimui
apsauginémis CO, dujomis arba Argono/CO, misiniu naudojant pilng
arba tus¢iavidure elektroding vielg .

Taip pat yra pritaikyti nertdijancio plieno Argono + 1-2% oksido
dujomis ir aliuminio Argono dujomis MIG suvirinimui , naudojant
elektrodine viela, parinkta pagal virinamo gaminio savybes (tik B1
pav. modeliams).

Galima naudoti ir tusc¢iavidure vielg be apsauginig dujy, nustatant
degiklio poliSkumg pagal vielos gamintojo nurodymus (Pav. B2
modeliui naudojamas tik kabelis su gyslomis).

SERWINIAI PRIEDAI:

- degiklis;

- atgalinis laidas su jZeminimo gnybtu;

- ratyrinkinys (modeliuose su veziméliu).

3. TECHNINIAIDUOMENYS
DUOMENUY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susi|je su_suvirinimo aparato naudojimu ir
darbu, yra pateiktiduomeny engeléjeAsu Siomis reikSmémis:
V.

av.
1- Eer’\__gini , skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
UROPOS standartas.
2- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
3- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
4- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdZiui,
labai arti dideliy metalo masiy).
Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.
6- Dangos apsaugos laipsnis.
7- Maitinimo linijos techniniai duomenys:
- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidZiamos ribos +10%):
- |, max: Maksimali srové naudojama i$ linijos.
- | Efektyvimaitinimo srove.
Suvirinimo kontdiro parametrai:
- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo
kontaras).
- LJU,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

o
i

-]
v

- X:Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo
aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60%
=6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny, lenteléje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budinCiame reZime pakol
jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).

/V-A/V: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas
(minimali - maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

10- .= :UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reik§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skaiéiy, reik§mi3 paaiskinimui; tikslds jdsy turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: ziureéti 1 lentele (LENT.1)
- DEGIKLIS: ziureti 2 lentele (LENT. 2)

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

KONTROLES, REGULIAVIMO IR SUJUNGIMO [RENGINIAI
Pav. B1, B2

5.INSTALIAVIMAS

DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS

YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
VIS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK
SPECIALIZUOTAS IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.
PARUOSIMAS
Pav.C

av.
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

Apsauginés kaukés surinkimas
Pav.
Atgalinio laido- gnybto surinkimas
Pav. E

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA
Nei vienam suvirinimo aparatui, apraSytam S$ioje knygeléje, néra
numatyta pakélimo sistema.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo _aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty
klia¢iy ausinimo sistemos jéjimo ir iSéjimo vietose (dirbtiné,
ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis naudojamas); taip pat
[sitikinti, kad tuo paCiu metu nebaty siurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, drégmé, irt.t.

ISlaikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus
pavirSiaus, galinéio iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta
Joapvirtimo ir pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar
suvirinimo aparato duomeny, lentelés dydziai atitinka instaliacijos
vietoje disponuojama jtampa ir tinklo daznj.

Suvirinimo aparatas turi buti prijungiamas tik prie maitinimo
sistemos su neutraliu laidininku sujungtu su Zeme.

Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker)
keliami reikalavimai, patariamas suvirinimo aparato sujungimas
maitinimo tinklo sanduros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra
mazesné nei Zmax=0,1 ohm.

KISTUKAS IR LIZDAS: Sujungti atitinkamai srovei pritaikyta
normalizuotg kistuka ir maitinimo laida #2 poliai + jzeminimas x
monofaze, ?oliai + jZeminimas x trifaze) ir paruosti maitinimo
tinklo lizdg su lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus [Zeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
{zeminimo laidininku (geltonas-Zalias). Lenteleje (LENT.1) pateikimi
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydziai
amperais, parinkti remiantis nominalia didZiausia suvirinimo aparato
tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine jtampa.

- |tampos keitimo operacijoms (tik trifazéje versijoje), pasiekti
suvirinimo aparato vidy, nuimant $oninius skydus ir nustatyti
gnybty terminalg jtampos keitimui taip, kad sujungimas,
nurodytas ant sFeciaIios signalinés plokstelés sutapty su
disponuojamatinko[tampa.P E

av.
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Vel atidZiai sumontuoti $oninius skydus, prisukant specialius
varztus.

Démesio!

Gamintojas suvirinimo aparatui numaté at
nei disponuojama diapazone, pavyzdziui:

U, 400V < Gamintojo numatyta jtampa.

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizikg imonemsd(pavyzdiiui, elektros
smugio) ir materialinéms gérybems (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
TJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy
matmenys (mm’) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios srovés.

PrijEl)mgimas prie dujy baliono (jei naudotas).

- Dujy balionas gali bati pastathas ant suvirinimo aparato
spacialaus baliono stovo: maksimalus svoris 20kg.

- Priverzti slégio sumazinimo ventilj prie dujy baliono voztuvo,
iterpiant specialy adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra
naudojamos Argono dujos arba Argono/CO, misinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriuir priverzti duotg Zieda.

- Atlaisvinti sléegio sumazinimo reguliavimo mova prie$§ atsukant
baliono voztuva.

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas .
Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant
kurio yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sitlés.

Degiklio sujungimas (tik versijoms su EURO jungtimis)

Sujungti degiklj su tam skirta jungtimi rankiniu budu priverZiant iki galo
blokavimo verzle. Paruosti degiklj pirmam vielos pakrovimui, nuimant
antgalj ir kontaktinj vamzdelj iSejimo palengvinimui.

Poliskumo keitimas (tik versijgmsgAS-NO GAS)
av.
- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.
- Suvirinimas MIG/MAG (gas):
- Sujtlj)ngti d)egiklio laidg ateinantj i$ vielos padaviklio su raudonu
nybtu (+).
- u}/ungt(l atgalinio laido gnybta su juodu gnybtu (-).

- Suvirinimas FLUX (no gas):
- Sujtlj)ngti )degiklio laidg ateinantj i$ vielos padaviklio su juodu
nybtu (-).
- u}/ungt(l atgalinio laido gnybtg su raudonu gnybtu (+).
- Uzdarytiveleno skyriaus dangtelj.

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirSiniuose lizduose

(jei jie yra), kad baty garantuojamas nepriekaistingas elektros

kontaktas; prieSingu atveju jungtys gali perkaisti, jmanomas jy

g‘reitas susidévejimas ir efektyvumo sumazejimas.
audoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy,
sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio kabelio
pakeitimui; tai %ali bati pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti
suvirinimo kokybei.

VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. H)

DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO

QPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

ISITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO
VOLAI, VIELOS NUKREIPIMO ZARNA IR _KONTAKTINIS
VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS NAUDOTI _SUVIRINIMO
VIELOS DIAMETRA IR RUS| IR KAD YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO
VIELOS |VEDIMO METU.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.

- |statyti vielos rite | velenag; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra
taisyklingai patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

Aztlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti ji/juos nuo Zemutinio/iy volo/y,

a).
at?krinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai
vielai (2b).

- Atlaisvinti vielos pradzia, pasalinti deformuota galiukg nukerpant
lygiai, be atplaisy; pasukti rite pries laikrodZio rodyklg ir jvesti il
vielos pradzig j vielos nukreiptuvo kanalg jspraudzinat 50-100mm |
de?iklio movos vielos nukreiptuva (2c).

- Vel statyti antvolj/ius nustatant viduting slégio verte, patikrinti, ar
viela taisyklingai jsprausta j Zzemutinio volo ertme (3).

Lengvai pristabdyti veleng specialaus reguliavimo varzto, esancio

veleno centre, pagalba .

Nuimti antgaljir kontaktinj vamzdelj (4a).

Ikisti suvirinimo aparato kistuka | 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$lis 10-15cm i$
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 smugio pavojy,
suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.
Dufl.,[baliona_laikyti atokiau nuo degiklio. o

Véljmontuoti antgalllrkontaktln[vamzdellantdegnkllo(4b?.
Isitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégjir
veleno stabdymag ties maziausiomis galimomis vertémis ir
patikrinti, ar viela neslysta ertméﬂ'e ir ar eigos sustojimo metu viela
neatsipalaiduojla formuodama kilpas dél per didelés rités inercijos.
- Sutrumpinti vielos galus, iSlendancius i§ antgalio iki 10-15mm.

- Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

6.SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

- Sujungti atgalinj laidg su virinamu gaminiu.

- Patikrinti poliSkumus (tik FLUX versijose).

- Jei naudojama pilnaviduré viela, atsukti apsaugines dujas ir
nustathiqurOVQ slégio reduktoriaus (5-7 I/min) pagalba.
PASTABA: Prisiminti darbo pabaigoje uZsukti apsaugines dujas.

- |jungti suvirinimo aparatg ir nustatyti suvirinimo srove perjungikliy,
arbarotacinio komutatoriausp(kurjlisyra) pagalba.

av.

- Suvirinimo pradéjimui paspausti degiklio mygtuka.

- Suvirinimo parametqureguliavimui nustatyti vielos padavimo greitj
specialia rankena tokiame Iygmenyjée ei numatyta), kad baty
galimas reguliarus suvirinimas. (Pav.B-3).

TASKINIO suleng FU[IKCIJA (jei numatyta)
av.

- ?Puvirinimo greicio pakeitimt;i pasukti reguliavimo rankeng
av.

A DEMESIO:

Tam, kad baty iSvengta nef()ageidaujamqlanko uzsidegimy, batina
atkreipti démesj | tai, kad kai kuriuose modeliuose vielos
nukreiptuvo galas paprastaiyra veikiamas jtampos.

Siluminio perkaitimo atveju, uzZsidega signaliné lempute,
nutraukiamas maitinimo tiekimas; po keliy minuciy atvésimo,
maitinimas automatiskai vél jsijungia.

7. PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
QPERACIJAS, ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIURA_
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI
OPERATORIUS.

Degiklis

- gtengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karsty gaminiy; tai
galét? salygoti izoliaciniy medziagy issilydima, jos nebeatlikty
savo unkch{k

- Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

- Kiekvieng kartg keiCiant vielos ritg, patikrinti vielos nukreipimo
Zarnos vientisuma puciant  jg sausg suspausta org (max 5 ba§.

- Bent vieng kartg per dieng patikrinti fpagrindiniq degiklio daliy;
antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus nusidévejimo lygj
irtaisyklinga sumontavima.

Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai
Salinti metalo dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant
voly ir vielos i§&jimo ir {gjimo nukreiptuvy).

SPECIALIOJIPRIEZIURA .o

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI

ATLIKTI TIK PATYRES SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA

ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-MECHANIKOS SRITYJE.

'A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS 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
3a_llygpti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
alimis.

- 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 10bar).

- Vengti suspausto oro sroveés nukreipimo j elektronines schemas;
jos turi bati valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant
specialius tirpikliais.

- sant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti,
ir ar nepazeista laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
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Soninius skydus gerai prisukant varztus.
- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.

(EE)
KASUTUSJUHEND

AL

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

INDUSTRIAALSEKS JA PROFESIONAAALSEKS OTSTARBEKS
ETTENAHTUD PIDEVTRAADIGA KEEVITUSAPARAADID
MIG/MAG JAFLUX KAARKEEVITUSEKS

Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin
“keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme

ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega

kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja

hadaabi protseduuridest.

Vaata ka ,JEC TEHNILISED TINGIMUSED v6i CLC/TS 62081”:
AARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JAKASUTAMINE).

AN

- Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; ﬁeneraatori poolt
togde!}uld tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel
juhtudel.

- eevituskaablite (ihendust, kontrolli ja parandust teostades
eab seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- nne poleti kulunud osade viéljavahetamist liilitage
keevitusaparaat v‘ril;aja lahutage vooluvorgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrité6d
ohutusnormide ja seaduste kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes
keskkonnas javihmakaées.

- Arge kasutage vi?astatud isolatsiooniga voi I6dvestunud
iihendustega kaableid.

V.. WA

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis
sisaldavad voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud
vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal
voi sarnaste kemikaalide laheduses.

- Argekeevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt.
;I)_uit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu
aratombeventilaatoreid keevituskaare laheduses. On tahtis
kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud
paiksekiirgusest (kui kasutusel).

PO LG

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud lahedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettendhtuid
kindaid, jalatseid, peakatet ja riietusesemeid ning seistes
vastava platvormi voi isoleeritud mati peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud

keevitaja ndokatet voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja
infrapunase kiirguse kahjuliku toime eest vastavate
tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse laheduses
viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega
voi kiirgust mitteldbilaskvate kaitsevarjestustega.

- Keevitamise kaigus tekitatud elektromagnetilised
emissioonid voivad segada elektri- ja elektroonikaseadmete
tegevust.
Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt.
siidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.L kandjad
peavad konsulteerima arstiga enne kaarkeevituse
teostamiskohtadele ldhenemist.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete

kandjatele on soovitatav mitte kasutada seda
keevitusaparaati.

- Kaéesolev keevitusaparaat vastab toote tehnikastandardile
ning seadme kasutamine on ettendhtud ainult
toostuskeskkondades ja professionaalseks otstarbeks.

Ei ole garanteeritud elektromagnetilisuse iihilduvus
kodustes tingimustes.

A LISAHOIATUSED

KEEVITUSTOO|
- Suure elektrildogiohuga keskkonnas;

-Piiratud ruumides; .

- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses.

Ulaltoodud keevitust66 tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,,Ohutuste eest vastutava spetsialisti poolt
ja teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes
voivad hadaohu korral abianda.

PEAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetingimused,
mis on kirjeldatud ,IEC Tehnilised tingimused v6i CLC/TS
62081 artiklites 5.10; A.7 jaA.9.

- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub
kontakt maaga, véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav
kaitse_FIatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:

keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt (ihendatud elementide korral voib pohjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja poleti vahel, ililetades kahekordselt
lubatud vaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist moodab koikide
instrumentide vaartused, et otsustada kas eksisteerib
voimalik oht ja sel luhul otsustada vastava kaitse nagu
naidatud artiklis 5.9 "ERILISED TEHNILISED TINGIMUSED
IEC v6i CLC/TS 62081”.

ATEISEDVGIMALIKUOHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat
horisontaalsele, seadme kaaluga vastavale pinnale.
Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand, pérandaliistude vahed
jne.) eksisteerib seadme limberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud toddeks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

- On keelatud kasutada seadme kaepidet keevitusaparaadi
riputamiseks (kui kasutusel).

A

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi
etteandemehhanism peavad olema omal kohal enne
toiteallikaga iihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate
osadega kokkupuutuva t66 korral, nagu:

— Rullide ja/véi traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

— Traadisisestamine rullidesse;

— Traadirullilaadimine;

— Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

— Hammasrataste 6litamine. . .

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA
TOITEALLIKAST LAHTIUHENDATUD.

—Keevitusaparaati tostmine on keelatud.

2. SISSEJUHATUS JAULDINE KIRJELDUS

Kaesolev keevitusaparaat on ettenahtud kaarkeevituseks ning

spetsiaalselt realiseeritud sdeterase voi ndrgalt seotud terastega
AG keevituseks kas kaitsegaasiga CO2 v6i Argon/CO2 seguga,

kasutades téis voi 66nsaid (tuub) elektroodtraate.

Seade sobib ka roostevaba terasega MIG-keevituseks Argoon-

gaasiga + 1-2% hapnikuga ja alumiinium keevituseks Argoon-

Eaasiga, kasutades elektroodtraate, mis sobivad keevitatava detaili
eevitamiseks (ainult mudelid Joon. B1).

Peale selle on vdimalik ka keevitada taistraatidega, mis ei néua

kaitsegaasi kasutamist, seades Fﬁleti polaarsus vastavalt traaditootja

ﬁoolt ettendhtud juhiste kohaselt (Mudel Joon. B2 rakendab ainult
aetud traati).

STANDARD LISASEADMED:

— poleti;

— massiklambriga varustatud tagasisidekaabel;
— rattad (kéruga varustatud mudelite korral).
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3. TEHNILISED ANDMED
ANDMEPLAAT
Poéhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t66voime kohta leiate
seadme andmeplaadillalljérgneF\,/?lelt\éhenduslega:
ilt.

1- Viide EUROOPA
tootmisnormatiivile.

2- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

3- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

4- Sumbol S: naitab, et on vdimalik sooritada keevitusoperatsioone

keskkonnas, kus on korge elektriSokioht nt. suurte

metallikoguste laheduses).

Toiteliini simbol:

1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

6- Kere kaitsetase.

7- Toiteliiniomadused:

- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir +10%).

=1, max: LiiNi poolt kasutatud maksimaalne vool.

- 1,4+ Reaalne toitevool.

Elektrislisteemi té6voime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrisisteem).

-1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat
vOib jaotada keevituse ajal.

-X:Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on

véimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime
valjendub %-des, baseerudes 10 mlnut|seletsukllle(nt 60% =
6 minutit t6d, 4m|numpuhkust jne.).
Juhul  kui kasutustegund (viide 40°C-le keskkonnale)
Uletatakse, Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat
jaab stand- by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud
tasemele).

- A/V-A/V: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -

maksmaalne){) a sellele vastavat kaarepinget.

9- glstrlnum keevitusaparaadi identifitseerimiseks

avajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja toote
parltolu selgltamlse korral).
Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus
h|I|nenudstard|korraI

11-Ohutusnorme viitavad simbolid, mille tdhendus on selgitatud

peatiikis 1“Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja

@

©
]

Marge: Ulaltoodud niteplaadil on néidatud ainult simbolite ja
vaartuste tdhendused; keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed
leiate kiesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:

— KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1)
— POLETI: vaatatabelit 2 (TAB.2)

Keevitusaparaadi kaal on nédidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS
KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED

KEEVITUSAPARAAT
Pilt. B1, B2

5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU! KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD ENNE
PAIGALDAMISEGA JA ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES
0LEVATEOPERATSIOONIDETEOSTAMIST

ELEKTRIUHENDUS PEAVA TEHTUD AINULT
ERIALAEKSPERDI VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.
MONTAAZ
Pilt. C

Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Kaitsemaski montaaz
Pilt. D

Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. E

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE
K&ik kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusaparaadid on ilma
tostmissilisteemita.

KEEVITUSAPARAADIASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus
jahutusdhu  sisenemise- ja valjumisava (ventilaatoriga Juhltav
ohurlnﬁlus kui olemas) ees ei oleks takistusi; samaaegselt
kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s6vitatavaid aurud, niiskus,
jne. eisisene masinasse.

H mgke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi
Umber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist
voi ohtlikku Gimberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme

kaalu kannatavale pinnale.

UHENDUSVOOLUVORKU
Enne mistahes elektrilhenduse teostamist kontrollige, et
andmeplaadil olevad andmed vastavad to6kohal kasutatavale
&lngeIEJa voolusagedusele.
eevitusaparaat peab olema Uhendatud ainult toitesiisteemiga,
mis omab maalga uhendatud neutraaljuhet.
- Normatiivi 000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks
soovitame uhendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille
takistusjoud on madalam kui Zmax =0,1 ohm.

PISTIK JA PISTIKUPESA: Uhendage voolujuhtmele piisava
vdimega standardpistik, (2Polaarsust + Maa uhefaasilisus,
3Polaarsust + Maa-3kolmefaasilisus) ja kasutage pistikupesa, mis
omab kaitsekorki v6i automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega

(kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on néidatud hilinenud

kaitsekorkide soovitatavad véartused amprites, mis on valitud

keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja
vooluvérgu nimipinge alusel.

- Pinge vahetamine (ainult kolmefaasilise versiooni korral) teostage
keevitusaparaadi sisemuses, eemaldades paneel ja asetades
pingevahetusklemm nii, et andmeplaadil naidatud Uhendus
vastabkasutusesolevalepmé;elunlle

Asetage paneel tapselt tagasi oma kohale kasutades selleks
ettenahtud kruvisid.

Tahelepanu!

Keevitusaparaat on tehases asetatud kasutusel oleva skaala
koige korgemale pingele, néiteks:

U, 400V < Tehases asetatud pinge.

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja
oolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) vdimetuks,
L ustades tdsise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt.
tule ahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJALULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Tabelis (TAB. 1) on néidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm’-tes) keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

Uhendus gaasiballooniga (kui kasutusel).
— Keevitusaparaadi balloonistendile asetatav gaasiballoon: maks

Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage
nende vahele vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui
kasutate Argoon-gaasi vdiArgon/CO, segu.

Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage
kaasaoleva mahisega.

Lodvestage survevéhendaja reguleerimisratas enne ballooni
ventiili avamist.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus
Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall td6lauaga, kuhu on
asetatud detail ning véimalikult thenduskoha lahedale.

Poleti lihendus (ainult EURO-kinnitusega versioonide korral
Uhendage pdleti sellele ettenéhtud Gihendusega ja pingutage Iopuni
kinni blokeerimisrongas. Valmistage poleti ette esimeseks
traadilaadimiseks, monteerides lahti poleti otsik ja kontaktvoolik, et
kergendadatraadlvaljatulemlst

Polaarsuse vahetus (ainult vsfiiogni GAS-NO GAS korral)
.

- Avage haspliava uks.

- MIG/MAG-keevitus (gaasiga):

- Uhendage traadi veomehhanismist vélja tulev péletikaabel punase
klambriga (+).
- Uhendage tagasisidekaabliklemm musta klambriga (-).

-. FLUX-keevitus (iima gaasita):

Hhenbdage(t;aadl veomehhanismist vélja tulev pdletikaabel musta
ambriga (-).

- Uhendage tagasisidekaabliklemm punase klambriga (+).

- Sulgege haspliavause uks.

Soovitused:
- Keerake keevituskaablite ihendused kiirpistikutega (kui olemas)
ﬁunl kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel
ul riskite tihendite Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumlst
mng efektiivsuse kaotamist.
- Kasutage véimalikult lihikesi keevituskaableid.
- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava
detaili juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see
vdib olla ohtlik ja anda rahuldamatu tulemuse.

TRAADIRULLILAADIMINE (Pilt. H)

TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE,

ET KEEVITUSAPARAAT ON_VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.
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KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI

SISENEMISJUHIK JA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA

TRAADI LABIMOODU JATUUBIGAJAET NEED ON KORRALIKULT

MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE KAITSEKINDAID TRAADI

SISESTAMISEAJAL.

- Avagehaspllavauseuks

— 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 Idigake selle moondunud otsik ara valtides
traadi venimist. Keerake rull vastupdeva da sisestage traat
sisenemisjuhikusse liikates seda kuni 50-100mm pdleti traadi
sisenemisjuhiku Ghendusega (2c).

— Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu
vaartus keskmisele tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud
korrektselt alumise rulli vakku (3).

— Peatage haspel kergelt kasutades haspli keskpunktis asuvat,
selleks ettenahtud reguleerimiskruvi (1b).

— Eemaldage péleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

— Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvdrku, kaivitage
keevitusaparaat, vajutage pdletiliilitit voi traadi etteandmisllitit
kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni traadiots, labides
koglu Itrtala(moru tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10- 15cmja laske
siis lliti lahti

A TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat
elektnpm?e ja mehhaanilise véime all, mis v6ib pdhjustada, kui
ei ole itud ohutusnéudeid, elektrlsoklohu, vigastusi ja
elektnllste pritsmete teket:

— Arge suunake pdletisuud kehaosade suunas.

— Pidage gaasiballoon ja pdleti Uksteisest 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 16dvestu rulli
liigse inertsi tagajarjel.

— Loigake pdletiotsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

— Sulgege haspliavause uks.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

— Uhendage tagasisidekaabel keevitatava detailiga.

— Kontrollige polaarsus (ainult FLUX-versiooni korral).

— Taistraati kasutades, avage ja reguleerige kaitsegaasi vool ventiili
abil (5-7 I/min).

MARG : Pidage meeles sulgeda kaitsegaas t66 16ppedes.
Kalwtage keevitusaparaat ja reguleerige keevitusvool
muundajaga voi keerleva korr;n}tut?atorlga (kui kasutusel).

— Et alustada keevitust, vajutage péleti IUlitit.
— Keevitusparameetreid reguleerida soovides keerake traadi
Fgrutsgu‘}’)pu kuni saavutate regulaarse keevituse (kus ettenéhtud)
il

PUNKTKEEVIT#IIS (Ilfus ettenédhtud)
ilt.

— Et muuta keevitusaega keerake reguleerimisnuppu (Pilt.B-5).

A TAHELEPANU:

— Méningate mudelite korral on traadi sisenemisjuhiku otsik tavaliselt
pinge all; olge tahelepanelikud ja valtige mittesoovitavaid
sademeid.

— Signaallamp sittib Glekuumenemise korral katkestades voolu
jaotuse. Seade kaivitub taas automaatselt peale paari minutilist
maha jahtumist.

7.HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI GHENDATUD.

HOOLDUS
KEEVITAJAVOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Poleti

— Valtige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See
voib pohjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub
kasutuskolbmatuks.

— Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi tihenduste seisukorda.

— lga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva surudhku
(maks 5 bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida
selle terviklikust.

— Vahemalt kord paevas kontrollige, et pdleti osad ei ole valja
kulunud ja et need on korralikult monteeritud: suutikk,
kontaktvoolik, gaasivahendaja.

Traadi sisenemisjuhik

— Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole valja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallltolm mis on kogunenud nende Umbrusesse
(rullidesse ja ssenevasse/valjuvasse sisenemisjuhikusse).

ERAKORDNE HOOLDUSTOO,

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD
AINULT ERIALA SPETSIALIST LEKTROONIKA-
MEHHAANIKAALAL KVALIFITSEERITUD PERSONALI POOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI GHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all v6ib pdhjustada tésise

elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud

elektriliste’ komponentidega ja/vdi pdhjustada vigastusi
puudutadesseadmelukuval osi.
Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku
(max 10 bar).

- Valtige surubhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
Kasutage puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks
sobivatlahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised (ihendused on hésti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole |so|at$|oon|V|gastu51

- Peale hooldustdo I6ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle
kohale keerates kinnituskruvid Iopuni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

(Lv)
ROKASGRAMATA

A[[IID]]

UZMANIBU: PIRMS METINA§ANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAM

PROFESIONALAJAI UN RUPNIE ISKAJAI LIETOSANAI
PAREDZETS NEPARTRAUK ETINASANAS
APARATS MIG/MAG UN FLUX LOKAMETINA ANA

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metind$anas aparats”.

EA\IIII(%’ARTGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS

Lietotdjam jabat pietiekosSi labi instruétam par metinasanas
aparata drosu |zmantosanu _un tam ir jabat informétam par ar
loka meti riskiem, par atbilstoSajiem
aizsardzibas Ildzekjlem un par ricibu kartibu negadijuma
iestasanas gadijuma.

Apskatiet. art nodak “lIEC vaj CLC/TS _82081 TEHNISKA
PECIFIKACIJA”: LOKA METINASANAS IERICU UZSTADISANA
UNIZMANTOSAN

TN

Izvairieties no tieSa kontakta ar metinasanas kontaru, jo no

generatora ejoss tuksgaitas spriegums dazos apstak]os var
at bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un

remontdarbus metinaSanas aparatam jabat izslegtam un

atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu 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 baro$anas

sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

Parlleclnletles ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet ‘metinaganas aparatu mitras vai slapjas vides,

ka arTkad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam

savienosanas detalam.

A A

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
Neizmantojiet ar hlora $kidinataju apstradatus materialus, ka
arinestradajiet S1s vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
ieméram, koka izstradajumus, pa:rlru , lupatas utt.).
arlleclnletles ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti

lidzek|i loka tuvuma eso$o metlnasanas iztvaikojumu

novaksanai; ir jaievada sistematiska

metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar

to sastavu, koncentraciju un iztvaikoSanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules

stariem (ja tas tiek izmantots).
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apstradajamas dajas un tuvuma
dajam.
Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim nolilkam paredzétos
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izolgjoSus
Raliktpus vai paklajus.

cu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres
uzstaditu neaktinisku stiklu.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet
adu ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas
loka metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina
loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to var izdarit ar
neatstarojo$o ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

Nodrosiniet _athilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem,
1

®

Metinasanas laika generétais elektromagnétiskais laukums
var traucét elektrisko un elektronisko ieri¢u darbibai.
Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem
(pi am, sirds, elposanas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas
ar arstu par iespéju atrasties tuvu tai vietai, kura tiek izmantots
$is metinasanas aﬁaréts.

Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem ir
rekomendéts neizmantot So metinasanas aparatu.

Sis metinasanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam
u_r:it_o var izmantot tikai profesionali darbinieki ripnieciskaja
vidé.

Nerapnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai
savietojamibai netiek garantéta.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektro$oka risku;

- lerobezotas telpas;

- UzliesmojoS$o var spragstvielu tuvuma. N I
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE
metinaSanas operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér
jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek

negadijums. ~
IR " JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS
SPECIFIKACIJAS” 5.10; A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie
aizsardzibas lidzekli.

Operatoram IRAIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas
virs zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma. o
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM_ VAI
DEGLIEM: strédé{'ot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tukSgaitas spriegums
var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem
dazadiem_elektrodu turétajiem vai degliem, $i vértiba var
divas reizés parsniegt maksimalo pieJaujamo robezu.
Attiecigajam specialistam ar merinstrumentu palidzibu ir
janosaka vai pastav $ads risks un nepiecieSamibas gadijuma
ir jauzstada atbilstosSie aizsardzibas lidzekl|i saskana ar “IEC
vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9. nodala
esoSajiem datiem.

A CITIRISKI

APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz
horizontalas virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja
gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav
apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot
metinaSanas aparatu nolikiem, kuriem tas nav paredzéts
(pieméram, idensvada caurulu atsaldésana).

Ir aizliegts uzkart metinaSanas aparatu uz roktura (jatas tiek
izmantots).

AN

Pirms metinaSanas masinas pieslégSanas barosanas tiklam

visam metinaSanas aparata un_ stieples

adeves ierices

aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam jabat uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo
dalu saistito darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;
- Stieples ieliksanu rullos;

METINASANAS APAR
ATSLEGTAMNO BAROSANAS TIKLA.

Qtianl I

- p p ieladésanu; s
- Rullu, zobratu un zem tiem eso$as virsmas tiriSanu;

- Zobratu ieelloSanu; _ R _
ATAM JABUT IZSLEGTAM UN

Ir aizliegts celt aug$a metinasanas aparatu.

g. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

is metindSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka
metinaSanai, konkréti tas ir paredzéts oglek|a terauda vai viegli legéta
térauda MAG loka metinasanai ar aizsarggazi CO, vai argona/CO,
maisijumu, izmantojot veselu vai caurulveida elektrodu (ar ieliktni).

Tu

rklat, to var izmantot art neriséjosa térauda MIG metinasanai ar

Argonu + 1-2% skabekla un aluminija metindSanai ar Argonu,
izmantojot stieples elektrodus, kuru sastavs der metinamai detalai
(tikai zim. B1 atteélotie modeli).

Tu

rklat, var izmantot stieples ar ieliktni, kurus var izmantot bez

aizsarggazes, nemot véra stieples razotaja noradito degla polaritati
(Zim. B2 attélofais modelis izmanto tikai stieples ar serdeni).

SERIJAS PAPILDIERICES:

deglis;
atgrieSanas vads ar spaili pievieno$anai pie korpusa;
ritenu komplekts (parvietojamajiem modeliem).

TEHNISKIE DATI

3.
PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metina§anas aparata pielietoSanu un par tas razigumu

ir

pa
1-
2-

3.
4-

6-
7-

©
v

10
"

- Ar droSibas noteikumiem’ saistitie simboli,

izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
skaidrota zemak:
Zim. A

EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu

drosTbu un razo$anu saistitie jautajumi.

Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek§&jo struktaru.

Simbols, kas apzimé paredzétas metinaSanas proceddru.

Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
aaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no

ielam metala konstrukcijam).

Simbols, kas apzimé baro$anas ITnijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;

3~: trisfazu mainigais spriegums;

Korpusa aizsardzibas pakape.

Barosanas Inijas tehniskie dati:

-U,: Metinasanas aparata baro$anas avota mainigais spriegums

un frekvence (pielaujama novirze £10%).

-1, ..x: Maksimala no baro$anas Iinijas patéréta strava.

- |, Efektivabaro$anas strava.

MetinaSanas kontara raditaji:

- U, : maksimalais tuk§gaitas spriegums (metinasanas kontars ir

atverts).

I,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru

metinaSanas aparats var emitét metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétsp&ju:_norada cik ilgi metinasanas

aparats var emitét atbilstosu stravu (ta pati kolonna). STveértiba
ir izteikta procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla
(pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma minates;
untatalak).
Gadijuma, ja_ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites
noraditie, aprékinati 40°C apkartéjas vides temperatarai) tiek
parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metinaSanas
aparats parslédzas “stand-by” rezima ldz bridim, kamér ta
temperatlira nepazeminasies l1dz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V: Norada uz iespgjamo stravas maini$anas intervalu
gno minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti” svarigs

tehniskas palidzibas pieprasi$anai, rezerves dalu pasati$anai,

izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
- :BaroSanas Iinijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas droSinataju raditaji.

kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala “Visparigas droSibas prasibas loka
metinaSanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu
metina$anas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinaSanas aparata esoSas plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI

METINASANAS APARATS: sk. tabulu 1 (TAB.1)
DEGLIS: sk. tabulu 2 (TAB.2)

Metinasangs aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).
4. METINASANAS APARATAAPRAKSTS _
VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

Zim. B1,B2

5.UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN

VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKQS SAVIEN Vi
PIEREDZEJUSAIS VAIKVALIFICETS PERSONALS.
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MONTAZA
Zim.C
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet
iepakojuma esoSas atseviskas dalas.

Aizsargmaskas montaza
Zim.D
AtgrieSanas vada-turétaja montaza
Zim. E

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Visi $aja rokasgramata aprakstiti metinaSanas aparati ir aprikoti ar
céléjsistemam.

METINASANAS APARATANOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas
nebdtu $kérSlu blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izpludes
caurumam (piespiedcirkulacija _tiek nodroSindta ar ventilatora
palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek iestktas
elektribu vadoSie putekli, korod&josi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metindSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu
zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinaganas aparatu uz plakanas
virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var but |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléguma veikS§anas parbaudiet, vai

dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta

k)/ileejamo tiklu spriegumam un frekvencei.
etindSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baro$anas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas
metinaSanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam
baro$anas tikla savienoSanas vietam, kuru impedance ir mazaka
parZmax =0,1 Omi.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE: savienojiet baroSanas kabeli ar
standarta kontaktdaksu (2F + Z vienai fazei, 3F + Z trim fézém? ar
atbilstoSiem raditdjiem un sagatavojiet vienu baro$anas tiklam
pievienotu un ar dro$inataju vai automatisko izslédzéju aprikotu
rozeti; atbilstoSajam iezemesanas pieslégam jabat pieslég_tam ie
baro$anas lTnijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$). 1. tabula (TAB.1) ir
noraditas paléninatas darbibas droSinataju _rekomendé&jamas
vertibas Ampéros, kuras_ir izvéletas saskand ar metinasanas
masinas emitétu maksimalo nominélo stravu un baro$anas tikla
nominalo spriegumu.

- Jairjanomaina sprieguma nominals (tikai trisfazu modelim), tad

nonemiet metinaSanas aparata paneli un ta iek$gja dala
sagatavojiet sprieguma mainas spailu bloku ta, lai batu atbilstiba
starp attieci?ajé informativa plaksnité noraditu savienojumu un
pieejama tikla spriegumu.

im. F
Aratbilsto$o skrivju palidzibu akurati uzstadiet paneli atpakal.
Uzmanibu!
Ripnicd metinaSanas aparats ir sagatavots vislielakajai
iespéjamajai sprieguma vertibai, pieméram:
U, 400V < Rapnica uzstaditais spriegums.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana
batiski samazinas razotaja uzstaditas droSibas sistémas (klase
1) efektivitati, ldz ar ko butiski pieaugs riska pakape personalam
(pieméram, elektroSoka risks) un mantai (pieméram,
ugunsgrékarisks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

. UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KAMETINASANAS APARATS IR
IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas metinaSanas vadu Skérsgriezuma
rekomendéjamas vertibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas maksimalo emitétu stravu.

Pieslég$ana gazes balonam (ja tas tiek izmantots).

- Uz metinasanas a?aréta balona balstvirsmas uzstadama gazes
balona svars: ne lielaks par 20 kg.

- Pieskraveéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un
ielieciet atbilstosu spiediena samazinataju, kurs tiek piegadats ka
papildus aprikojums, ja tiek izmantots Argons vai Argona/CO,
maisijums.

- Savienojiet gazes iepludes cauruli ar reduktoru un noblokegjiet uz
aprikojuma eso$o spaili.

- Pirms™ balona varpstas atvérSanas atskrivéjiet spiediena
reduktora regulé$anas uzgriezni.

MetinaSanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir
iespéjams.

Degla savienojums (tikai modeliem ar EURO savienojumu)

Nostipriniet degli tam paredzétaja savienotajdetala, pieskravéjot ar
rokam Iidz galam blokeSanas uzgriezni. Sagatavo[iiet pirmo stieples
komplektu, "nonemiet uzgali un  kontakta cauruli, lai atvieglinatu
stieples izeju.

Polaritates maina (tikai GAS-NO GAS modeliem)
Zim. G

- Atveriet titavas telpas vaku.
- MIG/MAG metinésanaﬁargézi):
- Pievienojiet no stieples vilcéja ejoSo degla vadu pie sarkanas
spailes (+).
- Pievienojiet turétaja atgrieSanas vadu pie melnas spailes (-).

- FLUXmetinaSana (bez ézes?:
- Pieylienz)j)iet no stieples vilcéja ejoSo degla vadu pie melnas
spailes (-).
- Pievienojiet turétaja atirieéanas vadu pie sarkanas spailes (+).
- Aizveriet titavas telpas vaku.

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajdetalas
atras savieno$anas ' ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu
nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie
savienojumi parkarst, paaugstinds to nodiluma atrums un
samazinas to efektivitate.

- Izmantojiet péciesp&jas Tsakus metindSanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav_apstradajamas
detalas sastavdala, lai aizvietotu metinaSanas stravas
atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata
metinaSanas kvalitate var k|0t nepienemami zema.

STIEPLES SPOLES IELADESANA (ZIM. H)

UZMANIBU! PIRMS  STIEPLES  IELADESANAS

PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES

VIRZITAJA APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IR

ATBILSTOSS DIAMETRS, KA TIE DER STIEPLU TIPAM, KURU IR

PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI UZSTADITI.

STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET

AIZSARGCIMDUS.

- Atveriet titavas telpas vaku.

- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilksanas
stienis ir pareizi novietots atbilstoSaja cauruma (1a).

- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no
apakséja(-iem) ruua(-iem?(Za .

- Parbaudiet vai vilcgja rullitis/rullisi atbilst izmantojamajai stieplei

2b).

- i\\brivojiel stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez
atskarpém; pagrieziet spoli preté&ji pulkstenraditaja virzienam un
ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla, iestumjot to deg
savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) iek$a 50-100 mm garuma.

- Uzstadiet pretspollg—es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo
vertibu, parbaudiet, vai stieple ir pareizi novietota apak$gjas
spoles rieva (3).

- azliet piebremzéjiet titavu ar attiecigas reguléSanas skraves
ﬁalidszu, kura atrodas titavas centra (1b).

- Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (2a).

[

- lelieciet metinaSanas aparata_kontaktdakSu baroSanas rozeté,
ieslédziet metinasanas aparatu, nospiediet degla pogu vai
stieples padeves pogu, kura atrodas uz vadibas pults (ja ta ir& un
uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauri stieples vadiklas
apvalkam un izies ara uz 10-15 cm no degla priek$éjas dalas,
atlaidiet pogu.

UZMANIBU! $o operaciju veik$anas laika stieple atrodas
zem elektriska sprieguma un ir paklauta mehaniska spéeka
iedarbibai; tadejadi, ja netiek ievéroti drosibas noteikumi, var
rasties elektroSoka, ievainojumu vai elektriska loka risks:

Nenovirziet degla galu kermena dalu pusé.

Nepietuviniet deglrbalonam.

Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).

Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibrégjiet rullu

spiedienu un fitavas bremzésanu uz minimalakajam iespéjamam

vértibam ta, lai stieple neslidétu rieva un vilcéja apstasanas

gadeumé stieples vitnes neatslabtu spoles parmeérigas inerces
&|

- Nerieziet no uzgala izejoso stieples galu ta, lai tas garums batu
10-15mm.
- Aizveriettitavas telpas vaku.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

- Pievienojiet at?rieéanas vadu metinamai detalai.

- Parbaudiet polaritati (tikai FLUX modeliem.)

- Ja tiek izmantota pildita stieple, atveriet un noregulgjiet
aizsarggazes plismu ar spiediena reduktora palidzibu (5-7 I/min).
PIEZIME: Péc darba pabeigSanas neaizmirstiet aizvert
aizsarggazes plismu.

- leslédziet metinasanas aparatu un uzstadiet metinasanas stravu
ar deviatora vai rotéjo$a komutatora palidzibu (jair).

m.
- Laiuzsaktu metinaSanu nospiediet degla pogu.
- Lainoregulétu metindSanas parametrus uzstadiet stieples atrumu
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ar attieciga roktura palidzibu ta (ja ta ir paredzéta), lai metinaana
bitunorméala. (Zim.B-3).

PUNKTMETINASANAS ;_UNII(-CIJA (ja ta ir paredzéta)
m.

- Lai izmainitu metinasanas ilgumu, pagrieziet reguléSanas
rokturi (Zim. B-5).

UZMANIBU:
- Dazos modelos stieples virzitdja uzgalis parasti atrodas zem
sprieguma; esiet uzmanigi, lai nepielautu nevélamu aizdedzi.
- Parkarsésanas gadijuma ieslédzas signala lampa, I1dz ar ko tiek
partraukta jaudas padeve; atkartota ieslégSanas notiek
automatiski péc dazam minatém kad aparats atdzisTs.

7. TEHNISKA APKOPE

_UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR
IZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

Deglis

- Rleatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit
izolacijas materiala kausé$anu, Ilidz ar ko deglis atri izies no
ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu
hermétiskumu.

- Katrureizikad tiek mainita stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa
palidzibu (maks. 5 bari) nopdtiet stieples virzitaja apvalku, lai
E/érbauthu taintegritati.

- Vismaz vienu reizi diena parbaudiet degla uzgﬂaja daju nodiluma
pakapi un montazas pareizibu: uzgalis, 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).

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJQ TEHNISKO APKOPI VAR _VEIKT TIKAI

PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR

ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek$éjas dalas

atrodas zem sprieguma var iegit smagu elektroSoku

ieskaroties pie zem spriegojuma eso$ajam detalam un/vai var
levainoties, pieskaroties pie kustigam daiém.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata
iek$&jo dalu un notiriet uz transformatora esoSos puteklus ar
gauﬁé saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10

ari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to
tiriSanai izmantojiet Joti mikstu suku vai piemérotus skidinatajus.

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi

ﬁieskrﬂvéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

ad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinaSanas aparata panelus atpaka| un pieskravéjiet lidz galam
fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad
metinaSanas aparats atrodas atvérta stavokir.

(BG)
PBLKOBOACTBO C MHCTPYKLIM 3A MON3BAHE

A

BHUMAHME: NPEOAU OA WU3MNON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATENIHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKLUUU 3A NMON3BAHE.

ENEKTPOXXEHW C HEMNPEKBbCHATA 3ABAPBYHA TEN, 3A
ObroBO 3ABAPABAHE MIG/MAG U o®NIOCOBE,
NPEOHASHAYEHM 3A MPOMULWNEHO U MPO®ECUOHANHO
MON3BAHE.
Babenexka: B Tekcra, KOWTO crnedBa e W3non3eBaH TepMmuHa
“enekTpoxen”.

1. OBLUX NPABUNA 3A BE3OMACHOCT MNPU OBbroBO
3ABAPABAHE.

EnekTpoxeHUCTBLT TPsAGBa Aa 6bAe AOCTaTLYHO OCBEAOMEH 3a
Ge3onacHata ynotpeb6a Ha eneKkTpoxeHa M MHdgopmupaH 3a
eBeHTyanHuTe puckoBe, CBbp3aHW C MeToAuUTEe Ha ABLroBO

3aBapsiBaHe, KaKTO U CbC CbOTBETHUTE MEPKU 3a 6e3onacHoCcT u
AeﬁCTBMe B KPUTUYHU CUTYyaLUN.

(0a ce HanpaBM cnpaBKa, CblO Taka M ¢ “ TexHuyecka
cneuncpuka IEC unu CLC/TS 62081”: WHCTANALUUA U
NMON3BAHE HA AMAPATYPA 3A bIrOBO 3ABAPSIBAHE).

A\

- WU36sareaiTe AUpPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMA;
HanpexeHWeTo NpU NpaseH xoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa,
MoXe Aa 6bAe onacHo Npu HAKoW o6eTonTencTRa.

- CBbp3BaHeTo Ha 3aBapb4HuTe Kabenu, onepauuute 3a
KOHTPON M PEeMOHT, TpsiGBa Aa ce U3BbpLIBAT caMo Npw
M3raceH ¥ U3KITIOYEH OT efleKTpUYecKaTa Mpexa efleKTPOXeH.

- MWsraceTe eneKkTpoxeHa M ro uUsknioyeTe OT 3axpaHBaliaTa
Mpexa, npeau Aa CMeHuTe 3axaGeHM 4HacTu BBbpPXY
ropenkara.

- EnekTtpuyeckaTta uHcTanauus Tps6Ba Aa 6bae HanpaBeHa
CbIMAacHO AelCTBallUTe HOPMU U AeicTBaLUMTE 3aKOHM 3a
npeanasBaHe OT TPYAOBU 3110MONYKU.

- EnekTpoxeHbT Tpsi6Ba Aa 6bAe CBbP3aH CbC 3axpaHBaLiaTa
eneKTpuyecka cucTeMa c HyneB 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

- [lpoBepeTe, Aany KOHTAKTBLT 3a €NEKTPUYECKOTO 3aXxpaHBaHe
€ NpaBu1ITHO 3a3eMeH.

- [la He ce n3non3sBa eneKkTpoXxeHa BbB BMaXHa M MOKpa cpeaa
M noBpeme Ha AbXA.

- [a He ce u3nonssar kabGenu ¢ noBpefeHa M3onauusi Unu
pa3xnabeHu Bpb3KU.

V. W/AN

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepW, CbAOBE WU
Tpb6onpoBoAWU, KOUTO CbABLPXKAT MAN ca CbAbPXaNU
3anannuMu Te4Hn unu rasooGpa:srm BeulecTBea.

- [a ce usbarea pab6ota c MaTepuanu, MOYUCTEHU C
pa3TBOpUTENM, CbAbPXKALLM XNOP MNKn pa6oTa B 6nm3ocT Ao
cnomMmeHaTuTe BewecTBa.

- ﬂa He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAoOBe noa HansAraHe.

- ﬂa Ce NoCTaBAT Aaney ot pa60'rHo‘ro MACTO, BCAKaKBU NIeCHO
3ananvmMu npeameTy (HanpuMep: AbPBO, XapTus, Napuanu n

ap.)-

- Na ce noacurypu noaxoAaswo npoBeTpeHUe unu
BEHTUNMauMA, KOMTO [Aa MO3BONABaT OTBeXAAHETO Ha
nyweuuTe, M3nu3awm ot gbrata. lMposeTpsiBaHeTo Aa cTaBa
cnopep cbCTaBa Ha Mylueka, KOHLEHTpauumsiTa u npecros B
Takasa cpepa.

OpbxTe GyTUnkaTta Aaney OT M3TOYHUUM Ha TOMMMHA U
CITbHYEBM ITbYM (aKO Ce U3MOoN3BaT TaknBa).

POL®

- [a ce HanpaBu noAxoasLla M3onauus oT efleKTPU4ecTBOTO,

cnopea BuMAaa Ha enekTpopa, ob6paboTrBaHus petann M
eBeHTyallHuTe MeTarlHM 4YacTu MocTaBeHM B 6GnusocT Ao
PabGoTHOTO MACTO, Ha 3eMATa.
ToBa HOpMmarnHo ce NocTUra uYpe3 3alUTHUTE 3aBapb4yHU
pbKaBuMUKM, OOYBKM, 3aBapb4eH WNEeM M Macka wu
npeAHa3Ha4YeHOTO 3a Ta3u Lienl 06NeKno, KakTo NbTeka unu
M30MaLMOHHO KUNMMYe.

- BuHarm pga ce npegnasBaT ouuTe upe3 cheuuanHute

3aTbMHEHM CTbKIa, MOHTMPaHU BbPXy 3aBapb4HUTE Macku
VnU Wwnemose.
[a ce nsnonsea u CLOTBETHOTO He3ananuMo o6nekno, KoeTo
Bb3NpenATcTBAa M MPAKOTO M3flaraHe Ha KoXaTa Ha
YyNTpPaBMOMNETOBUTE U MH(payepBeHUTe NbYM, KOUTO ce
nonyyaBat oT Abrata. lpeanasHn mepku TpsiGBa ga ce
B3eMmarT 1 3a niua, KoMTo ce HamMpaT B 6nM30CT A0 Abrata,
ToBa CTaBa 4pe3 eKpaHW NNy HeoTpassABallLy 3aBecu.

®

- EneKkTpomarHuTHUTE noneta, MOPOAEGHM OT npoueca Ha

3aBapsiBaHe, MoraT fja MoBMUSIAT BbPXY (PYHKUUOHUPAHETO
Ha eNleKTPUYECKM 1 eNeKTPOHHM YCTpoiicTBa.
JNluuata HocWUTenu Ha  eneKTPUYeCKU MNU eneKTPOHHMU
MeAVLUMHCKA YCTPOWCTBa (Hanpumep: nenc  MenKbpw,
pecnupatopu u ap.), TpA6Ba Aa ce KOHCYNTUpaT C nekap,
npeav Aa CTOAT B 6NM30CT A0 PaGOTHOTO MSACTO Ha TakbB
eNleKTPOXeH.
Ha nwuuata

HOCUTenu Ha TaknBa erieKTpu4eckm wunu
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eneKTPOHHU MEeAMLMHCKU YCTPOMCTBa, M306WO He ce
npenopbyBaAa paboTAT C TO3U eNEKTPOXKEH.

- To3n eneKkTpoXeH OTroBapsi Ha MW3UCKBaHMATaA WU
TeXHUYecKkuTe CTaHAapTM 3a NPOAYKTU, KOUTO ce
ynorpe6saBaT NpeaMMHO B WMHAYCTpUanHa cpeaa M ¢
npocecuoHanHauen.

ETo 3awWo, He e rapaHTUpaHa eneKTPOMarHUTHa
CHBMECTUMOCT NP1 AOMALLHN YCIOBUS.

A AOMBAHUTENHU NPEQNA3HU MEPKU

OMEPALIMUTE NPU 3ABAPSIBAHE:
- Bcpepaac BMCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- BorpaHuuYeHM NpOCTPaHCTBa;
- MpuHanuumerto Ha Matep WINU eKChy
TPSIBBA npepBapuTenHo Aa 6baaT npeLeHeHn pUcKkoBeTe OT
“OTroBOopHO eKCMepTHO NuLe” 1 3aBapsiHETO Aa ce U3BbPLUBA
B NPUCHLCTBUETO Ha MOATOTBEHU 3a AENCTBUE B KPUTUYHU
CUTyauuu cneumnanucTm.
TPAAIBBA pga 6bAaT NPUNOXEHM 3alUTHUTE TeXHU4Yecku
cpeacTBa, OMNMUCaHU B 5.10; A.7; A9 B “TexHuuecka
cneundmkaums IEC unu CLC/TS 62081”.

- TPSIBBA pa 6bAae 3a6paHeHo 3aBapsiBaHETO Ha PpaGOTHUK Haf,
3emMATa, NOBAUraHEToO Haj 3emMsTa M 3aBapsABaHETO MOXe Aa
Obae M3BLPLWBAHO 4Ype3 chneuuanHa oOcCUrypuTenHa
nnatcopma.

- HAMPEXEHWE MEXOY PBbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU
WUNU TOPEJIKUTE: npu pa6oTta C HAKONMKO eneKTpoXeHa
BbPXY €AVH U CblUM AeTaln UnM BbPXY YacTu OT AeTannu ,
eNeKTPUYECKM CbeIHEHU NMOMEXAY CU, MOXe a Bb3HUKHE
onacHo HaTpynBaHe Ha HanpexeHue mexay ABe PbKOXBaTKU
3a eneKTpoAM UMM ropernkv ¥ To MoXxe ABOMHO Aa HAAXBbPNu
AONyCTUMUTE HOPMMU.

- Heobxogumo e B TakbB cryyalt koopAvHaTop eKcnepT aa
U3BLPIWIM 3aMepBaHUA C MOAXOAAWM anapaTtu, 3a Aa
onpeAeny HanMyYuMeTo Ha CbllecTByBall PUCK M Aa
npeanpueme CbOTBETHUTE MepKM 3a 6€30MacHOCT, KaKkTo e
yKa3aHo B To4ka 5.9 Ha “ TexHuuecka cneumdukaums IEC nunun
CLC/TS 62081”.

A OPYTMPUCKOBE

- MPEOBPBLUAHE: nocraBeTe eneKkTpoXeHa BbpXy paBHa
XOpPWU3OHTaNHa NOBBLPXHOCT, CHC CHOTBETHaTa
TOBapOyCTOMYMBOCT; B NPOTMBEH Crlyyan (Hanpumep: npu
HaK/TIOHEH UNY HepaBeH NOA U T.H.) CbLiecTBYBa ONacHOCT OT
npeo6pbLyaHe.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e ga ce u3nonssa
eneKTpoXeHa, 3a Apyr Tun pa6oTa, 3a KOATO TOW He e
npeaHa3HayeH (Hanpumep: pa3Mpa3siBaHe Ha
TpbOoNpoBOAU Ha XUAPaBNMYHaTa MpeXa).

- 3abpaHeHo e U3NON3BaHETO Ha PbKOXBATKaTa KaTo CPeACTBO
3a M3KIoYBaHe Ha eNeKTPOXKEHa (aKo Ce U3Non3BaT TakuBea).

AN

3aLI.|.VITHVITe ychOﬁCTBa U NOABWXHUTE 4YaCcTU Ha KOXyXa Ha
eneKTpoXeHa U TenonoaaBalloTo YCTPOMCTBO TpA6Ba Aa 6baaT
HarnaceHu Ha XenaHara nosvuusi, npeau Aa 6bAe BKMOYEH
eneKkTpoXeHa B 3aXpaHBallaTta Mpexa.

BHMUMAHME! Bcsaka pbuHa BBbPXY

Ha TerlonoAaBalloTo yCTPOMCTBO, KaTo HanpuMep:

- CmsiHa ponku n/unv Boaa4v Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapbYHaTa Ten B POrkuTe;

- 3apexpaaHe Ha 6o6uHaTa c Ten;

- MMouncTBaHe Ha ponkuTe, Ha cUCTeMUTe OT 3bOHM Kornena u
30HUTE, KOUTO Ce HaMMpaT NoJA TAX;

- CmasBaHe Ha MeXaHM3MuUTe OT 3bOHM Konena.

TPABBA [A BbJE HAMNPABEHA CAMO MNPU W3rACEH U

W3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXXA ENEKTPOXEH.

Te ce 4Yactu

- 3abpaHeHo e NOBAMIaHeTo Ha eNeKTPOXKEHA.

2.YyBO N OBLLO ONMUCAHUE

To3n enekTPOXeH € M3TOYHMK Ha TOK MpW AbroBOTO 3aBapsiBaHe,
cneuuanHo paspaboteH 3a MAG 3aBapsiBaHe Ha BbrepoaHu
cTOMaHW unu cnabo nervpaxu cToMaHu cbe 3aluTeH ras CO, unu
cmecu Aprod/ CO, ¢ MOHONMUTHa enekTpoaHa Ten unu TpbOHa
enektpopHa Ten (PIIIOCOBA).

MpurogeH e cbuwo Taka 3a MIG 3aBapsiBaHe Ha Hepbxaaemu
cTomaHu cra3AproH +1 2 % kucnopoa u Ha anyMuHuii ¢ ras AproH, ¢
enekTpopHa Tenl CbC CbCTaB, CcbobpaseH CbC CbCTaBa Ha
3aBapsBaHus feTain (camo mopenu dur. B1).

BbamoxHa e ynotpebataHa nogxoasiua Tpb6Ha enekTpoaHa Ten, 3a
ynotpeba 6e3 3alwmTeH ras, kaTo Ce Harnacu MomnspHocTTa Ha
roperikara, Copej UsuckBaHusiTa Ha NpOM3BOAWTES Ha ENeKTPoaHa
Ten (Mopen ®ur. B2 usanonssa camo chnrocoBa 3aBapbyHa Ten).

AKCECOAPU KbM CEPUATA:
- roperka;
- un3xopeH kaben, cHabaeH ¢ Wwunka maca;
KUT Konernua (3a MoAenuTe, MOHTUPaHW BbpXy Konenua).

3. TEXHUYECKU OAHHU

TABEJIA C JAHHU

OCHOBHUTE [AaHHW, CBbp3aHu C ynotpebata u paBotata Ha

enekTpoxeHa, ca o6ob6weHn B Tabenata C TexHW4eckuTe

XapaKTepUCTUKN CbC CIIEAHNTE 3HAUYEHUS:

5 dur.A

1- EBPOMNEWNCKA Hopma, Ha KkosiTo oTroBapsi 6e3onacHoctTa Ha
paboTa 1 NPon3BOACTBOTO HA MALLMHM 3a IbrOBO 3aBapsiBaHe.

2- CvumBon 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTYpa Ha eNeKkTpoXeHa.

3- CvimBOn 3a NpeABUAEHNst METOA Ha 3aBapsiBaHe.

4- Cvimeon S: nokassa, 4e moraT Aa 6baaTt U3mbnHeHV onepaLmm no
3aBapsiBaHe B cpefja C BMCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B
ronsiMa 6rm3ocT 10 ronemMm MeTasnHm Mach).

5- CumBON 3a 3axpaHBallara nMHus:
1~: NPOMEHNNBO MOHOA3HO HaMNpeXeHne;
3~: NPOMEHNMBO TPU(A3HO HaNpeXeHue.

6- CreneH Ha 6esonacHoCT Ha CTpyKTypaTa.

7- [laHHW, CBbP3aHM C XxapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBalliaTa NuHNS:

- U,: NpomeHnnBo HanpexeHne 1 YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
eneKkTpoXeHa (qonyctumu rpaHnum +10%).

= | maxt MAKCMAIEH TOK, NOTMTbLLAH OT NIMHUATA.

- |4 edmkaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

- MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U, makcumarHo HamnpexxeHue npw npaseH Xxop (OTBOpeHa
cucTema Ha 3aBapsiBaHe).

- 1,/U, Tok 1 OTroBapsiLlOTO HOpPManu3uMpaHo HanpexeHue,
KOWTO MoraT fda ObaaT oTAensHW OT MalumHaTta npu
3aBapsiBaHe.

- X: OTHoLIEHe Ha NpeKbCBaHe: Noka3sa BPeMeTo, Npes KoeTo
MOXe fAa ce OTAensi CbOTBETHWSI TOK (CbLiaTa KONoHa).
W3passBa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha UMKbS OT 10 MUHYTK
(Hanpumep: 60% = 6 MuHyTM paboTa, 4 nounBka; u T.H.). B
cnyyau, Yye napameTpuTe Ha ynotpeba (npeasuaexn npu 40°C
3a paboTHaTta cpepa), 6baaT MpeBULIEHM, TepMUYHaTa
3almTa ce 3aencTBa (ENEKTPOXEHBT Ce Hammpa B “nounska’”
- stand-by pexwum, pokato Heroeata TemnepaTypa ce
HopManuaupa B 4ONYCTUMUTE rpaHuLn).

- AJ/V-A/V: Noka3Ba ramaTa 3a perynupaHe Ha 3aBapby4HUs TOK
(MWHMMArTHO - MaKCMMarHO) 3a CbOTBETHOTO HarpexeHue Ha
avrara.

9- PernctpaunoHeH Homep, KOUTO CAYXW 3a MHAEHTUMKaLMSA Ha
enekTpoxeHa ( HEOBXOAWUM MpW TexHWYeckuTe Nperneau, npu
NoAMsiHa Ha YacTu M yCTaHOBSIBaHE Ha MPOM3XoAa Ha NpoaykTa).

10- === CrT0OMHOCTN Ha WHEpLWOHHUTE NpeanasuTenn, KoMTo
TpsibBa da ce nNpedBuAsT, 3a Aa ce ocurypu GesonacHoTo
DYHKLMOHMPaHE Ha NNHKSITA.

11-CuMBONM, KOUTO Ce OTHACAT [0 HOPMUTE 3a 6e30NacHOCT, YMETO
3Ha4eHue e onucaHo B rmasa 1 “ O6wm npasuna 3a 6esonacHocT
npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe ”.

©

3abenexka: Taka npeactaBeHata Tabena C TexXHUYECKM
XapaKTepuUCTUKN MoKa3Ba 3HaYEHUETO Ha CUMBOMUTE U LUpUTE;
TOYHUTE CTOWHOCTW Ha TEXHUYECKUTEe NapamMeTpy Ha eneKkTpoXeHa
TpsibBa Aa 6baaT NpoBepeHn AMPEKTHO OT HeroBaTa Tabena.

AOPYI'Y TEXHUYECKU OIAHHM:
- EJIEKTPOXEH: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)
- TOPEJKA: Bux Tabena 2 (TAB.2)

Macata Ha enekTpoxeHa e oToensasaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).
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4. ONIUCAHME HA ENEKTPOXEHA
Ypeau 3a KOHTpON, perynupaHe u cBbp3BaHe
®ur. B1, B2

5. UHCTANUPAHE

A BHUMAHMUE! BCUYKU ONEPALUU NO UHCTANTUPAHE U
OMEPAUUU NO ENEKTPUYECKOTO CBLP3BAHE, OA CE
U3BBLPLUBAT CAMO NPU HANBJIHO 3ATACEH U U3KIMIOYEH
OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENNIEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBP3BAHUA TPABBA OA BbAOAT
W3IBBLPWBAHW EQUHCTBEHO OT OBYYEH WU
KBAJNTU®ULINPAH 3A TASU AEUHOCT, MEPCOHAI.

WHCTANUPAHE

ur. C
PaszonakoBaiTe enekTpoXeHa, U3BbPLUETE MOHTaXa Ha OTAENEHUTe
4acTu, KOUTO CE HaMUPAT B ONakoBKaTa.

CrnoGsaBaHe Ha 3alWMTHaTa Macka
®ur. D

CbeauHsiBaHe Ha U3Xo4eH kaben - Wunka
®ur. E

HAYNHU 3A NOBAUTAHE HA ENEKTPOXEHA
BCuukn  enekTpoXeHW, OnucaHM B HaCTOSLETO PLKOBOACTBO C
MHCTPYKLMK, HE pasnonarar CbC CUCTEMM 3a NOBAMIaHe.

MECTOMONOXEHUE HA ENEKTPOXXEHA

OrpefeneTe MSICTOTO 3a UHCTaNMPaHe Ha eNnekTpoXeHa, Taka Ye Tam
Aa HAMa NpendaTcTBuA npen CbOTBETHUSA OTBOP 3a BXOA4 W U3XO4 Ha
oxnaxaawunsa Bb3ayx (aacmneHa UMpKynauns 4Ypes3 BeHTunaTop, ako
nma TaK'bB); B CbLUOTO BpemMme yBepeTe ce, Ye He ce BCMyKBaT
NpaLInHKKU, KOPO3NBHN U3NapeHus, Bnara v T.H.

Mopgabpxaiite noHe 250 mm cBOGOAHO MPOCTPAHCTBO OKOMO
eneKkTpoXxeHa.

A BHMMAHME! TMoctaBeTe enekTpoxeHa BbLpPXy paBHa

NOBBLPXHOCT CbC CbOTBETHaTa TOBapOMOHOCKUMOCT, 3a Aa ce
n36erHe eBeHTyanHo nNpeo6pbLAHE UMM OMACHO NpeMecTBaHe
Ha MalwuHarTa.

CBBbP3BAHE C MPEXATA

- MNpeau ga ce M3BbPLUM, KAKBOTO U 1A € eNeKTPUYEcKo CBbp3BaHe,

nposepeTe BbpXy Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTUKK

BbpXY eNeKTPOXeHa, janu JaHHUTEe OTTOBapPSIT Ha HaNpPEeXeHNeTo 1

YecToTaTa Ha Mpexara npy MsCTOTO Ha MHCTanauws.

EnektpoxeHbT TpsibBa fAa 6bae CBbp3aH €OWHCTBEHO CbC

3axpaHBallia CICTeMa CbC 3aHyrNeH U 3a3eMeH NPOBOAHWK.

- 3a pa ce ynoBneTBopAT usnckBaHusita Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopb4Ba CBbp3BaHE Ha ENEKTPOXKEHA C TOYKUTE Ha
WHTepdeiica Ha 3axpaHBallaTa Mpexa, KOUTO ca C KOMMNNEKCHO
CbNPOTUBIEHME MO - Manko ot Zmax =0,1 ohm.

BWUJTKA N KOHTAKT 3A BKITIOYUBAHE

CebpeTe kbM 3axpaHBalus kaben HopmanusupaHa Bunka (2
nonioca + 3asemsBaHe 3a 1 ph, 3 nontoca + 3asemsBaHe 3a 3ph),
cnopen U3OpPbXIMBOCTTA Ha 3axpaHBalins kaben. MHCTaﬂMpaVITe
KOHTaKT 3a 3axpaHBallarta Mpexa, CHaG[J,eHa C npeaonasutenu nnun
aBTOMaTU4eH NpeKbCBay; cneyuanHaTta 3asemMaBalla knema Tpﬂ6Ba
ha 6bae cbeuHeHa CbC 3a3eMsBaLL NPOBOAHUK (KBbNTO 3€eneH Ha
UBSIT) Ha 3axpaHeawara nuuua. Tabnuua (TAB.1)  nokassa
npenopbyuUTEenHUTE CTOVIHOCTI/I, n3paseHn B amnepwu, 3a
WHEPUNOHHUTE npeanasnuTenin Ha nuHuATa, I/136paHVI cnopen
MakCuMarnHua HOMUHareH TOK, npefaBall Cce OT eneKkTpoXeHa u
HOMWHANHOTO HanpeXeHue Ha 3axpaHBaHe.

- [pu onepauun 3a cMsiHa Ha HanpeXeHWeTo (eAVHCTBEHO 3a
TpudpasHuTe Bepcum), OTBOpETE EneKTpoXeHa W u3BapeTe
naHena oT BbTpellHaTa 4acT 1 NoCTaBeTe KnemaTta 3a NnpoMsaHa Ha
HanpexeHneTo B MNOMOXeHWe, KOeTo [[a CbOTBeTCTBa Ha
CBbp3BAHETO, yKa3aHo Ha Tabnuuata v HanM4yHOTO B Mpexara
HanpexeHue.

®ur. F

MHoro BHUMaATENHo, MOHTI/IpaVITe OTHOBO NaHena Karto u3noni3eare

CbOTBETHUTE BUHTOBE.

BHumaHue! EneKkTpoxeHBLT € NoAroTBeH OT 3aBoAa Ha Hal

BUCOKOTO HanpexeHue, KOeTo CbLieCTByBa B ramara, Hanpumep:

U, 400V < TMoaroTrBeHO OT 3aBOAa HanpexeHune.

BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha U3noxeHuTe No rope npaBuna,
npaBu HeedmKkacHa cucTemarta 3a 6e3onacHocCT, npeABMAeHa oT
npoussoauTens (knac 1), a ToBa nopaxaa cepmosHu puckose 3a

XopaTa OT TOKOB yAap UM 3a maTepuarnHu WweTu (Hanp. noxap u
ap.)

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHUE! Mpeau pa uv3BbpwUTe CHLOTBETHUTE
CBbLp3BaHWA, yBepeTe ce, Ye eNeKTPOXEHLT € u3raceH W
M3KIIOYEH OT 3axpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuuata (TAB.1) nocouyBa npenopbYMTENHWUTE CTOMHOCTM Ha
3aBapbyHNTE Kabenn (B mm’ ) B CbOTBECTBME C MAKCUMAanHus Tok,
NpOU3BEXAaH OT eNeKTPOXeHa.

CBbp3BaHe ¢ 6yTUnkarta 3ara3s (ako ce M3non3ear Takuea).

- 6yTunka 3a ras, KOSITO MOXe [Aa Ce 3apexaa Ha paBHUHaTa Ha
3aKpenBaHe Ha Gy TunkaTa KbM enekTpoxeHa: Makc 20 Kr.
3aBUHTETe peayKTopa 3a HansraHe BbpXy knanarta Ha GyTunkara
3ara3, nocTaBeTe Mexay TAX CeLmanHus peaykTop ot koMnnekTa
C aKcecoapuTe, KoraTo Ce U3non3ea raa aproH Unu cMec ot AproH/

- Bkniouete BxoaHata Tpbba 3a ra3 kKbM peaykTopa U CTerHete ¢
npepocTaBeHarTa rpusHa.

- PasBwiiTe perynupaluusi MaHLOH Ha pefykTopa 3a HansraHe
npeawv Aa oTBOpUTE Kranarta Ha GyTunkara.

CBbp3BaHe Ha M3XOAHMSA Kaben 3a TOK Ha eneKTpoXeHa

Cebp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHus AeTaiin Unu ¢ MeTanHara maca, Ha
KOSITO € MOCTaBEH, KOMKOTO Ce MOoXe No  Gnu3o [0 3aBapsiBaHOTO
CbeauHeHune.

CB'bp3BaHe Ha ropenkara (CHMO 3a BepcuuTe CbC CbeaAnHeHne
EURO)

MocTaseTte ropenkara B, npegHasHa4yeHus 3a Hed, KOHEKTop U
3arerHete pPbYHO FLOKpaI;I rpusHara. nO,ClI'OTBeTe A 3a NbpBO
3apexaaHe C enekrtpogHa Ten Kato AeMOoHTupaTte Aw3arta u
KOHTaKTHaTa pr6a, 3a[a ynecHuTe u3nm3aHeTo.

CmsHa Ha nonsipHocTTa (camo 3a Bepcunte GAZ HE GAZ)
our.G

- OTBoOpeTe BpaTMyKaTa Ha rHe3foTo 3a MOTOBUIKaTa.
- BaBapka MIG/MAG (ras);
- CebpxeTe kabena Ha ropernkarta, ugsall OT TENOMNOAaBaLLOTo
YCTPOWCTBO C YepBeHaTa knema (+).
- CBbpXeTe n3xoaHus kaben 3a Wunkara kbM YepHaTta knema (-).

®NIIOCOBO 3aBapsiBaHe (Ge3ras):

- CBbpxeTe kabena Ha ropernkara, MABall OT TenornoAaBalloTo
YCTPOWACTBO C YepHaTa knema (-).

- CB'bp)KeTe n3xogHua kaben 3a wunkata KbM 4YepBeHaTa Knema
(+).

SaTBopeTe BpaTU4KaTa Ha rHe3foTo 3a MOTOBUIKaTa.

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTe [okpail CbeuMHEHUsITa Ha 3aBapbyHuTe kabemu B
KOHTakTa 3a 6bp3 [OOCTbM, 3a Aa Ce MOonyyYn OTNMYeH
€reKTpUYeckU KOHTaKT; B MPOTMBEH Cryyail Lie nperpest
CbeaVHeHusITa, a ToBa LLie foBeae A0 6bP30TO MM NOBPeXaaHe 1
ce 3ary6Ba echpykacHOCTTa UM.

- W3nonsBsaiiTe Bb3MOXHO MO - KbCY 3aBapbYHM kabenu.

- Wsbsarsante ynotpebata Ha MeTanHu CTPYKTypW, KOUTO He ca
yacT oT obpaboTBaHusi AeTainn, BMECTO U3xodHusi kaben 3a
3aBapbYHUS TOK; TOBa He € 6e30nacHo, a OCBEH TOBa MOXe Aa He
[fape fo6bp pesynTar oT 3aBapsiBaHeTo.

3APEXOAHE HA BOEUHATA C ENEKTPOAHATEN (®ur. H)

A BHUMAHMUE! NPEOU OA NPEANPUEMETE ONEPALIUM NO
3APEXIOAHE HA BOBUHATA C ENEKTPOAOHA TEN, YBEPETE
CE OANU ENEKTPOXEHBT E U3FACEH U U3KNIOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

NPOBEPETE, OANMN PONKUTE HA TENOMNOAABALIOTO
YCTPOUCTBO, HAMPABMABALMA LUNAHIT U KOHTAKTHATA
TPBBA HA TOPENKATA OTFTOBAPAT HA OWAMETBPA V1 BUOA
HA ENEKTPOOHATA TEJ, KOATO WMATE HAMEPEHVE [A
W3MON3BATE W ANV MPABUITHO CA MOHTUPAHW. MOBPEME
HA MOCTABAHETO HA ENEKTPOAHATA TEN, HE HOCETE
NPEANA3HU PBHKABULIN.

- OTBOpeTe BpaTuykaTta Ha rHe3goTo Ha MoToBUIKaTa.

- lMocTaBeTte 606uHaTa 3a enekTpogHata Ten BbpxXy MOTOBUNKaTa;
nposepeTe, fanu BPETEHOTO Ha MOTOBUMKarta € npaBUITHO
nocTaBeHo Ha NpeABuaeHws 3a Hero oTeop (1a).

OCBO60[:L6TE KOHTpamMakapara Unu KOHTpa MakapuTe 3a HandraHe
na/rm otaanedeTe OT AonHaTa Makapa Unu AonHuTe makapum (2a) .
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MpoBepeTe fanu porkata/Mnu ponkuTe Ha TenornoAaBalloTo
YCTPOICTBO €/Ca NMoaXoAsily 3a U3rori3BaHaTta enekTpoaHa Ten
(2b).

OcBobonete kpas Ha enekTpogHaTa Ten W oTpexeTe
necdopMupaHaTa 4acT, Taka Ye Aa HAMa CTbpuyally OCTaTbLy;
3aBbpTeTe 6o6uHaTa B nocoka, obpaTHa Ha 4acoBHMKOBaTa
cTperka U BkapaiiTe Kpasi Ha eneKkTpoAHaTa Ten BbB BXOASLMS
wnaHr v ro nobytHete Ha 50 100 MM B CBbp3BaLUMSA LWNAHT HA
roperkara (2c).

- MNocTaBeTe OTHOBO Ha MSACTOTO KOHTpaponkaTta Wmnu
KOHTPapOrikuTe, perynupante HansraHeTo W/UM Ha cpefHa
CTOMHOCT, NpoBepeTe, Aanu enekTpogHata Ten e npaBUIHO
nocTaseHa B 0TBOpa Ha flofnHaTa ponka (3).

Briokupaiite neko MoToBMIIKaTa 4pe3 perynupaliusi BUHT,
pas3nonoxeH B LieHTbpa Ha moToBunkata (1b).

MaxHeTe MyHALLyka /HakoHe4HUKa/ M KOHTaKTHaTa Tpbbuyka (4a).

- BKapaﬁTe BUNKata Ha enekTpoXXeHa B 3axXpaHBallWs KOHTaKT,
nycHeTe ernekTpoXeHa, HaTucHeTte 6yTOHa 3a ropenkata unu
6yTOHE 3a nofaBaHe Ha enekTpogHa Ten BbpXy KOMaHOHUA naHen
(ako MMa TakbB) U M34akKaiTe, OKaTO Kpasi Ha Tena, KOUTo Tpsioea
[a npemvHe No HanpasnsBalMsA LWNAHr Ha makapara, fa ce
nokaxxe 10 15cm oT NnpeaHaTa YacT Ha ropenkara, ToraBa cnpete
Aa HaTtuckaTte byToHa.

A BHUMAHMUE! MoBpeme Ha Te3n onepauuu, enekrpogHara
Ten ce HaMmupa noja enekTpu4eckKo HanpexeHue U BbpXy Hes
AeicTBa MexaHW4Ha cuna, eTo 3allo HecnasBaHeTo Ha
npaBunara 3a 6e3onacHa pa6oTa, Moxe Aa AoBeAe A0 PUCK OT
TOKOB yAap, HapaHABaHUA, a CbWO Taka Aa npeau3Buka U
HeXernaHa enekTpuyeckaabra:

He Haco4BaiTe ropenkara KbM 4acTu Ha TSNOTO.
He nobnuxasaiiTe ropenkaraao bytunkara.
MoHTVpainTe OTHOBO BbpXY ropenkara, KOHTakTHata Tpbba u
MYHZLLYKa /HaKOHEYHMKa/.
MpoBepeTe fanu NogaBaHETO Ha enekTpoaHa Ten e PefoBHO;
perynupaiiTe HansraHeTo Ha MakaputTe W Gnokaxa Ha
MOTOBUIKaTa [0 BbMOXHUTE MUHMMArHW CTOWHOCTM, 3a fa ce
yBepUTe, Ye enekTpopHata Ten He GykcyBa B Makaparta u 4Ye B
cnyyar Ha Gnokax Ha nofaBalioTO YCTPOWCTBO HsSIMa Aa ce
pasLWMPAT CNMpanuTe OT NpekoMepHaTa MHepLus Ha 6GobuHarta.
- OTpexeTe kpas Ha TenTa, KosiTo ce e nofarna HaBbH OT MyHALLYKa
/HakoHe4Huka/ Ha 10 15 mm.
3aTBopeTe BpaTUyKaTa Ha rHe340TO Ha MOTOBUIIKaTa.
3ABAPSIBAHE: OMMUCAHUE HA NPOLIEAYPATA
CebpiKeTe U3xoaHUs kaben ¢ Agetaiina 3a 3aBapsisaHe.
MpoBepete nonsipHocTTa (camo 3a Bepcumte FLUX).
Ako ce u3non3Ba MOHOMUTHA enekTpoAHa Ten, oTBOpeTe
perynaTtopa Ha NoToka 3allMTeH ras 4Ypes peJlykTopa 3a HansraHe
(5 7n/munH).
3ABENEXKA: He 3abpaBsiite, cnea kaTto npuknioymte paboTta,
[Aa3arBopuTe ByTunkara Ha 3aLLUTHUS ras.
- MycHeTe enekTpoxeHa 1 n3bepeTe 3aBapbYHWS TOK C MOMOLLTA HA
NpeBKoYBaTenNs Unn esmaTopuTte Unm
C BbPTALLMSA KOMYTATOP (TaM, KbAETO ro UMa).
ur.l
- 3apa 3anoyHeTe 3aBapsiBaHETO HaTUCHETE ByTOHa 3a ropenkara.
- 3a ga perynupate napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHeTo, usbepere
CKOpOCTTa Ha rnofaBaHe Ha enekTpojHaTa Tefl CbC CbOTBETHaTa
pbkoxBaTka (TaM, KbAeTo T8 e npeaBuaeHa), AokaTo nonyyute
NOCTOSIHHO 3aBapsiBaHe
(Pur.B 3).

- X

®YHKUUA TOYKOBOTO KOHTAKTHO 3ABAPSIBAHE (tam,
KbAETO T8 e NpeABUAEHA).
®ur. L
- 3a Oa nNpomeHMTe BpeMeTO Ha 3aBapsiBaHe, HaTUCHeTe
perynupaiiaTta pbkoxsatka (Fig. B-5).

ABHMMAHME:

- Flpw HAKOM MOAenn HaKOHEeYHUKBT 3a HanpasfeHue Ha
enekTpogHara Ten, ob6vKHOBEHO € noa HanpexeHue; 6'bFlSTe
BHUMaTenHu, 3a Oa He npean3BuKkatTe HexenaTtenHu
Bb3nnamMmeHaBaHus.

- CurHanHata namna cBeTBa, B Clyyail Ha nperpsiBaHe KaTo
npekbcBa OTAABaAHETO Ha MOLLHOCT;, Bb3CTAHOBSIBAHETO Ha
nogaBHeTo Ha MOWHOCT CTaBa aBTOMaTWU4HO, cnej
HAKOJIKOMUHYTHO OXnakaaHe.

7. NOAOPBXKA

A BHUMAHMUE! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALUUK MO

NoAnPBXKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHBLT E U3IFACEH
WU3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHHA NOAOPBXKA
OMNEPAUUUTE NO OBUKHOBEHATA NMOAPBXKA MOIAT OA
BEBbAT USBBPLUEHN OT 3ABAPYUKA.

lopenka

- He nocraBsitTe ropenkata W HeiHusi kaben Bbpxy TONMU
NOBbPXHOCTM, TOBa Le MpeAu3BMKa pPa3TOMSBAHETO Ha
M3onvpallmMTe MaTepuani u TxHaTa nospega.

- PepoBHO npoBepsiBaiiTe CbCTOSIHWETO Ha TpbOUTe 3a rasta u
TEXHUTE CBbP3BaHWsI.

- Tpu Bcsika cmsiHa Ha GoGuHaTa 3a Tena, Nno4ucTeTe CbC CyX
CrbCTeH Bb3ayx (max 5 bar) u nposepeTe CbCTOSIHUETO U
LienocTTa Ha HanpaersiBallaTta porka.

- [MpoBepsiBaiiTe NOHe BEAHBX AHEBHO, CbCTOSHUETO U MOHTaXa Ha
HaKOHeYHULMTEe Ha ropernkata MyHALLYK, KOHTakTHa Tpbba,
pasnpeaenuTen 3aras.

TenonopaBaxe

- [MpoBepsiBaiiTe YCTO CbCTOSHMETO HAa U3HOCBaHEe Ha POSKUTE Ha
nopaBalyuTe MexaHu3Mu, NepeoanyHo MoYMCTBalkTe MeTanHus
npax, KoMTO ce HaTpynBa BbpxXy/OKOrNo noAaBallyisi MexaHusbM
(Makapw, BXOAEH 1 3X0AeH Bofay Ha enekTpogHara Ter).

M3BBHPEQHW ONEPALIMU NO NOAOPBKKA

W3BBLHPEAHW ONEPALIMK NO NOAOPBXKA TPABBA OA CE
W3BBPWBAT EOUWHCTBEHO OT EKCNEPTEH WU
KBAINTM®ULUWNPAH NEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NMPEOU OA CBANUTE NAHENMUTE HA

ENEKTPOXEHA U A CTUTHETE O HEFTOBATA BbTPELUHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3rACEH U
U3KIMIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hskon KoHTponHu pa6oTu, U3BbLP W nog Hanp BbB

BbTpellHaTa 4acT Ha eneKkTpoXeHa, Mmorat ga npeau3BuKaTt

Cepuo3eH TOKOB yaap, nopoAeH OT AUPEKTHUSA KOHTaKT C YacTu

noa HanpexeHue w/ vnn HapaHsiBaHus, BCrieACTBME Ha KOHTaKTa

C ABUXeLlun ce 4YacTu.

- MepuoanuHo u ¢ yYectoTa, 3aBucewa oT ynoTpe6ata Ha
eNneKTpoXXeHa W HanuMyneto Ha npax B pa60THaTa cpena,
npoBepﬂBaﬁTe BbTpellHaTa 4acT Ha eNneKkTpoXXeHa u noyncTBanTe
npaxa, KOWTO ce e HaTpynan Bbpxy TpaHcdopmaropa,
NocpesCTBOM CTPYSI OT CyX CrbCTEH Bb3AyX (max 10 bar).

- HeHacouaiite CTpyATa CbC CrbCTEH Bb3QYX BbpPXY €NeKTPOHHUTE
nnaTtkn, 3a TAXHOTO NOYUCTBaHe TpﬂGBa Aa npegsugute MHOro
MeKa vYeTKa unu cneymanHu 3a Toea pa3TBopuUTeni.

- |-|pI/I no4YncTBaHeTo npoBepeTe, Aanun enekTpuyeckuTe
CbeQuHeHusa ca ;:l,06pe 3arerHatm v ganu usonauuarta Ha
kabenuTe He e noBpeaeHa.

- B kpas Ha Te3u onepauuu NOCTaBeTe OTHOBO NaHenNuUTe Ha
€eNneKTpoXeHa KaTo 3aTerHete [ZLOKpaIZ BCUYKN BUHTOBE.

- BHukakbB cnyqaﬁ He 3aBaps|Ba|7|Te npv oTBOpPEeHa MalunHa.
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DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA

= > -
I, max (A) | 100V 115V | 230V | 100V | 115V | 230V mm* Kg
80 T20A | T16A | T10A 32A 16A 6 13
MODEL | ——= EIEp =
I, max(A) | 230V | 400V | 230V | 400V mm?® Kg
80 T10A - 16A - 10 20
105 T10A - 16A - 10 21
115 T16A - 16A - 10 25
f_ 140 T16A - 16A - 16 40
180 T20A - 32A - 16 50
200 T25A - 32A - 16 51
235 T32A - 32A - 25 62
140 - T10A - 16A 16 45
(3, 160 T10A T6A 16A 16A 16 45
200 T16A T10A 16A 16A 16 48

DATITECNICITORCIA - TORCH TECHNICAL DATA

6 VOLTAGE CLASS: 113V

omm
I max (A) X (%) é
70 35 NO GAS |FLUX CORED: 0,8+0,9
MODEL 5 VOLTAGE CLASS: 113V
I, max (A) | I max (A) X (%) @
80 105 35% ArCO,/CO,
105 105 35% ArCO,/CO, STEEL: 0,61
o AL: 0,8+1
105115 115 35% ArCO,/CO, frs
90 35% NOGAS 1f x GORED: 08+1.2
110 140 35% ArCO,/CO,
115 35% NO GAS
150 60% ArCO, STEEL: 0,61
160-180-200 :0,8+
180 60% co, INOX: 0,8
200 60% ArCO, STEEL: 0,6+1,2
235 AL: 0,8+1
230 60% CO, INOX: 0,8+1
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Huvudstrémbrytare S
nglering avbagens sp’a;nnin?

Tradens hastighet (om'sadanfinnes)
Lampa féringrepp termostat
Svetstid (modellermed |, >140A)

[EVIKOG BIQKOTTTN GR
PuBuion taong tocou |

Tayutnta gUppaTog (61rou TTPoRAETTETAI)

Auyvia Enspgucng EPUOOTATN

XpOvog ouyKOAANGNG (MOVTEAD PE I, = 140A)

[NaBHbI BbIKNOYaTENb RU
PerynupoBaHue HamnpsikeH!sl FopeHunst Ayru
CKopoCTb NpoBofa (Tam, rae umeeTcs)

Jlamna BmelLaTenscTBa TepMocTata

Bpems Capku (Mogenv ¢ |,,,. = 140A)

Fékapcsolo ) , H
Iv feszliltségének szabalyozasa

Huzal sebessege (ahol az eléiranyzott)
Hbszabalyzo-beavatkozas lampaja

Hegesztésideje |, > 140A érték modelleknél)

;- l/\_\/lain sl\{vitch diustment 2max
- rc voltage adjustmen = =
3- Wire feegrate_ (if an\r{) 1- Intrerupator general RO
S hermostat trigger fight %: \F/{i?ggrggfaseliu(g%glgﬂﬁ:de este prevazuta)
5 Welding time (models with ..., > 140A) 4- Lampa de interventie a termostatului
1- Interruttore generale | 5- Timp de sudare (modele cu l,,,, >140A)
2- Regolazione tensione d’arco P
3- Velocita del filo (ove prevista) 1- Wytacznik glowny PL
& Lampadainterventotermostato 3 Bk RS a e rzewidziana)
5- Tempo disaldatura (modellicon |, > 140A) - Lafnpka zadziatania termostatu
1- Interrupteur général 3 5- Czas trwania spawania (modele z1,,,, > 140A)
:23- \F/{'(téglagedd?"lléz lglnsipr; darc 1 Hlavnivypina¢ cz
- itesse du fil (s'il existe - C .
4- Témoin d'intervention du thermostat g: ssgﬁllggtep%asﬂ% g%!}?g*(‘jlé_" sougdsti)
5- Temps de soudage (modéles avecl,,,, >140A) 4- Kontrolka zasahu termostatu
1- Hauptschalter D 5- Svarovaci doba (modely s |,,,,>140A)
2- Einstellun%der Lichtbogenspannung 1- Hlavny vypina¢ ; SK
3- Drahtgeschwindigkeit (wenn vorhanden) 2- Regulacianapatiaoblika =~~~
4- Lampe fur das Ansprechen des Thermostats 3- Rychlost posuvu drétu (ak je sucastou)
5- SchweiBdauer (Modelle mit 1,,,, >140A) 4- Kontrolka zasahu termostatu
5- Doba zvarania (modely s |,,,,,> 140A)
1- Interruptor general E X
2- Regulapciéngde latension de arco ;: Slg‘\’lﬂg\?gh%%a stostiloka s
3 Velocidad del hilo (donde lo haya) 3- Hitrostiicej(kjerrj)e predvideno)
4- Lampara de intervencién del termostato 4- Lucka za opozorilo 0 posegu termostata
5- Tiempo de soldadura (modelos |, >140A) 5. Cas varjenja (modeliz 1, > 140A)
1- Interruptor geral P 1- Opc¢a sklopka HR/SCG
2- Regulacao tensédo de arco 2- Regulacijanaponaluka
3- Velocidade do fio (onde existir) 3- Brzina zice (gdje je predvidena)
4- Lampada intervengao terméstato 4- Lampaintervencije termostata
5- Tempo de soldadura (modelos com 1, >140A) 5- Vrijeme varenja (modeli sa l,,,, > 140A)
1- Hoofdschakelaar NL 1- Pagrindinis jungiklis LT
2- Regeling boogspannin 2- Lanko [tampos Treguliavimas
3- Snelheigvan ge draad ?lndien aanwezig) 3- Vielos padavimo greitis (jei numatyta)
4- Lamp ingreep thermostaat 4- Termostato [sijungimo lempute
5- Tijd lassen (modellen met |,,,, >140A) 5- Suvirinimo greitis (modeliuose, kuriuose |, > 140A)
1- Hovedafbryder DK 1- Peallliti - EE
2 Healernoaibiospmning S el
2: I;an‘ig’e‘?g‘,”}g‘r'r%’;i?;{;‘ﬁﬁa‘éﬁi,?ée“”des) 4- Ulekuumenemiskaitse signaallamp
5-  Svejsetid (modellermed 1, =140A) 5-  Keevitusaeg (mudelid,,. > 140A-ga)
1-  Yleiskatkaisin SF 1- Galvenaissledzis v
2. Kaarenjénnitteen séto 2 QkaspriequmareguleSana
3- Langan nopeus (mallin mukaan) i o et o a)
4- Termostaatin toimintavalo - ermosfata iedarbosanas lampina
5 Hitsausaika (mallit, joi 5- MetinaSanas ilgums (modeliemar |, >140A)
- ,joissal,,, >140A)
1- [naBeH npekbcBay BG
1- Hovedstrembryter ) N 2- PerynpaHe Ha HanpeXeHNETo B Jbrata
2- Rq%ule[lng av buespenning 3- CKOpOCT Ha enekTpoaHarta Ten (Tam, KbaeTo TS e
3- Trahastighet (hvis montert) npeasuaeHa).
4- Lampe for aktivering av termostaten 4- Jlamna Ha TepmocTata
5- Sveisetid (modellermed 1,,,,,>140A) 5- Bpewme Ha 3aBapsiBaHe (Mofenv C l,,,, > 140 A)

2max.
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A

1 - MASK
2-FILTER
3 - HANDGRIP

1 - MASCHERA
2 - FILTRO

1-MASQUE
2 - FILTRE,
3 - POIGNEE

1 - MASKE
2 - FILTER
3 - HANDGRIFF

3 - IMPUGNATURA

1 - LASKAP
2 -LASGLAS
3 - HANDGREEP

1 - MASCARA
2 - FILTRO
3 - EMPUNADURA

1- MASCARA
2 - FILTRO
3 - PUNHO

1 - MASKE
2 - FILTER
3- HANDGREB

1 - NAAMARI
2 - SUODATIN
3 - KASIKAHVA

1- MASKE
2 -FILTER
3 - HANDTAK

1- MASK
2 -FILTER
3 - HANDTAG

1- MAZKA
2- PINTPO
3- NAABH

1- MACKA
2 - OUNBTP
3 - PYKOATKA

1- MASZK
2-SzURO
3-NYEL

1- MASCA
2- FILTRU
3- MANER

1- MASKA SPAWALNICZA
2-FILTR
3- UCHWYT

1-OCHRANNY STiT
2-FILTR |
3-RUKOJET

1-OCHRANNY STIT
2-FILTER
3-RUKOVAT

1- ZASCITNA MASKA
2- FILTER
3- DRZALO

1- MASKA
2- FILTER
3-DRZAC

1- APSAUGINE KAUKE
2-FILTRAS
3-RANKENA

1- KEEVITUSKILP
2-FILTER
3- KAEPIDE

1- MASKA
2-FILTRS
3- ROKTURIS

1-MACKA
2-OUNTHP
3-PBKOXBATKA
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400V 230V

(380V - 415V) (220V - 240V)

GAS / NO GAS |

-+
J

NO GAS +

GAS / NO GAS |

|| ==
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REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE

1 v

1 2 (1 2
emax [T | T1[CL 1 SPEED
I i e
80A | 55A | 60A | 70A | 80R
105A | 50A | 65A | 85A | 10°A|2.13
115A | 30A | 55A | 85A | 115R

WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS

1~V

3 v

I2 max Qe QVE SPEED
6 (HHH’ 2]le @ 2 —8—4>—4>—4_>
(A) . <ZA> 3 a‘-t 3 m/min
140 30A 50A 70A 90A 110 | 140A | ---- ———
(max 170A)
180 30A 50A 85A | 110A | 155A | 180A | ---- ——
(max 220A)
2-13
200 30A 50A 65A 85A | 100A | 140A | 170A | 200A
(max 240A)
235 40A 60A 80A | 100A | 125A | 160A | 195A | 235A
(max 270A)
140 45A 70A 90A | 120A | 140A | ---- ——— ———
(max 180A)
160 30A | 45A | 80A | 100A | 130A | 160A | ---- - |1 2-20
(max 200A)
200 40A | 55A | 90A | 120A | 160A | 200A | ---- ——
(max 260A)
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Spot-welding can be carried out on

overlapped metal sheet with a
maximum thickness of 0.8 mm.

E ?ossibile la puntatura sovrapposta
di lamiera dello spessore massimo di
0,8 mm.

On peut exécuter le pointage
superposé de tbéles ayant une
épaisseur maxide 0,8 mm.

Ist das PunktschweiBen von
Uberlagerten Blechen bis zu einer
max. Starke von 0,8 mm méglich.

Is het mogelijk op elkaar liggende
platen met een maximale dikte van 8
mm.te puntlassen.

Se pueden soldar chapas
superpuestas de un espesor maximo
de 0,8 mm.

E possivel o ponteamento de chapas
sobrepostas de espessura maxima
de 0,8 mm.

Kan benyttes til punktsvejsning pa
gladermed entykkelse optil0,8 mm.

n mahdollista suorittaa ylitse
ulottuva pistehitsaus levyn

aksuuden ollessa enintdan 0,8 mm.

r det mulig a utfere
overlappingssveising pa maksimum
0,8 mm plattykkelse. .

Kan anvéndas for punktsvetsning pa
Elattormedtjockleku ptill 0,8 mm.
ivar duvatn n eTGAANAN TUNUATIKA
nAekTpOooUYKOAANGN (GUppawn
Aapapaivag  péyiotou  Taxoug O,

mm.

Bo3moxHa KOHTaKTHasi cBapka ¢
HanoXeHWeMm nucTa TOMLWMWHOW
makcumym 0,8 Mm. .
Maximum 0,8 mm atméréji lemez
folottiiranyzas lehetséges.

Este posibila insailarea a doua table
sugarapuse cu o grosime maxima de
0,8mm.

Mozliwe jest spawanie punktowe
blachy o maksymalnej grubosci 0,8

mm.

Je mozné bodové svarovani plechu o
tloustce maximainé 0,8 mm.

Je mozné bodové zvaranie plechu s
hribkou maximalne 0,8 mm.

Mogoc¢a je obdelava plocevine do
debelosti 0,8 mm

HR/SCG Moguce je ponovljeno punktiranje
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EE
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lima maksimalne debljine 0,8 mm.
Galimas taskinis laksto suvirinimas,
maksimalus laksto storis 0,8 mm.

On véimalik Uksteise peale asetatud
terasplaatide punktkeevitus
maksimaalselt 0,8 mm |&bimdoduga.
Ar punktmetinaSanu ir iespé&jams
savienot metala loksnes, kuras nav
biezakas par 0,8 mm.

Moxe Aa ce M3BbPLUM KOHTaKTHa
3aBapka Ha namapuHeHu nucToBe C
nebennHa makcmym 4o 0,8 Mm.

woomzomn—
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Ontwo overlapped metal sheets.
Condue pezzidilamiera uniti.

Avec deux bouts de tole assemblés.
Mit zwei verbundenen Blechen.

Met twee overlappende platen.

Con dos piezas de chapa unidas.
Com duas pegas de laminas unidas.
To ﬁlader som overlapper hinanden.
Kahdelle osittain peitoksissa olevalle
levylle.

Med to overlappede metallplater.

Tvé plattor som éverlappar varandra.
Me duo koppdTia Aapapivag evwEéva.
C ABYMS COEAVNHEHHBIMW NIUCTaMK.
Két 6sszekapcsolt lemezzel.

Cu doua bucati de tabla unite.
poprzez potgczenie dwoch kawatkow
blachy.

Dvou spojenych kusu plechu.

Dvoch spojenych kusov plechu.

Z dvema zdruzenima deloma
plo¢evine.

HR/SCG Sadva spojenakomadalima.
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Su dviem sujungtais lakstais.

Kahe omavahel (hendatud
terasplaadiga.

Savienojot divas loksnes.

C gBa nucTanamapuHa, CbeIMHEeHU.

GB
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On two overlapped and drilled metal
sheets.
Con due pezzi di lamiera uniti, previa
foratura.
Avec deux bouts de téle assemblés,
&réalablementpeﬁorés.
it zwei verbundenen Blechen nach
vorherigem Lochen.
Met twee overlappende,
voorgeboorde platen.
Con dos piezas de chapa unidas,
reviamente perforadas.
om duas pegas de laminas unidas,
reviamente furadas.
0 plader som overlapper hinanden
med svejsepunkter.
Kahdelle osittain peitoksissa olevalle
jalavistetylle levylle.
edto overlappede og hullede plater.
Tva plattor som 6verlappar varandra
med svetspunkter.
Me duo koppdrTia Aapapivag evwpéva,
KATOTTIV TPUTTANOTOG.
C ABymMsi COeVHEHHBIMW NTUCTaMK, C
npeaBapuTenbHbIM CBEPIIEHNEM.
Két Osszekapcsolt, el6furas nélkili
lemezzel.
Cu doua bucati de tabla unite, cu
forare anticipata.
poprzez potaczenie dwdch kawatkow
blachy, po uprzednim przewierceniu.
Dvou spojenych kust plechu po jejich
provrtani.
Dvoch spojenych kusov plechu po ich
previtani.
Z dvema zdruzenima deloma
plogevine, ki sta bila predhodno
preluknjana.

HR/SCG Sa dva spojena komada lima, uz
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BG

prethodno busenje.

Su dviem sujungtais lakstais, pries tai
iSgrezus.

Kahe omavahel Ghendatud
terasplaadiga, kuhu on enneaegselt
ettevalmistatud avad.
Savienojot divas loksnes,
ieprieks irizveidoti caurumi.

C pBa nucTta namapuHa c
npeABapuTENHO Pa3npobuTy Aynku.

kuras
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) . (GB) 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. GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle ma_cch(lne 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. Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre
sideclina ogni responsabilita per tuttii danni diretti ed indiretti.

(F) 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 gerlode de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues,
meéme sous garantie, doivent étre expédiees en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception & cette regle les machines considérées comme
biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il
est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont
exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
. . ) . . : ~ (D) GEWAHRLEISTUNG _ ) ) )

Der Hersteller ibernimmt die Gewéhrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechter.Maten‘ellc%alltat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muB3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per
FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Relgelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon
oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrlglst.unE bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachléassiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Scréadeailé?gﬁ%(ilz\lossen.

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 ma% ina, 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 o‘ue se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sdlo si han sido vendidas en los estados miembros
de la UE. El certificado de garantia tiene validez sdlo si esta acompanado deresguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina ctg[l\%lfﬁgﬁsponsablhdad portodos los dafios directos e indirectos.

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substitui¢ao das pegas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada
no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao
excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao 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, adulteragao ou descuido, sao excluidos da garantia. Para alem disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para
todos os danos directos e indirectos.
NL) GARANTIE

De fabrikant is ?aram voor de goede werking van de machines en ve[plig:ht 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 bedr&fstelllnﬂ van de machine, bevestigd op het
certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTE 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 recu 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.
DK) 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 labet 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 gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF
udgor fprbrugs oder, men kun pa betingelse af at de salges i EU-landene. Garantibeviset er kun %yldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer.
Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadesleshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle
direkte og indirekte skader. KUU

. ) ' - , (SF) TAKUU . . ! N I
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta iimaiseksi
kuukauden sisélla koneen kayttdonottopaivasta, mika_ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myo6s takuussa olevat, on lahetettdvda LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myyddan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty
verotuskuitti“tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkéaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltaytyy
ottamasta vastuuta kaikista valittdmista tai valillisisté vaurioista.

N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & ugfpre gratis bytte av deler som blir adelagt p& grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, T overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifelge
europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gylle kun sammen med kvmenni eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantsln. Désxsgl;\e'r\}_flflmerseg selskapet altansvar for alle direkte og indirekie skader.

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.%.__a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
manader efter idriftséttningen av maskinen, som ska stgrkas av |nlyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks 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 da enbart om de har salts till nAgot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem
som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet tacks inte av eér%nnn.él}lleltveﬁ(gren franséger sig aven allt ansvar fér direkt och indirekt skada.

H KATAOKEUQOTIK £TAIPIO £YYUATQI TNV KOAR AEITOUPYIT TWV, INXAVWY KAl DEGUEVETAI VA EKTEAETEI lng;dv TNV QVTIKATEOTAON TUNHATWYV O€ TIEPITITWON PBOPAg TOUG
£EQITIAG KAKNG TIOIOTNTAG, UAIKOU N EAATTWUATWY KATAGKEUNG, EVTOG 12 UNVWV aTé TNV nku:popnwa zurE_Ioz AerTou \ﬂag TOU PNXAVAHOTOG ETTIRE| {JIOJHEV'I] aTTo 10
TOTOTTOINTIKO. Ta NXaVvAPATa TTOU ETTICTPEPOVTAI, AKOHA KAI av gival o€ eyyunan, 8a otéAvovTal XQPIZ EMNIBAPYNXH kol Ba emioTpepovTal ue £¢0da [TAHPQTEA
2TON MPOOPIZMO. EgaipouvTal a1ré Ta 0PICOUEVA TA NXOVAUATA TTOU ATTOTEAOUY KATAVOAWTIKG ayaBd aug(pwvu € TNV EUPWTTAIKA 00nyia 1999/44/EC povo av
TIwAOUVTaI O€ KPATN WEAN Tng EE. To MoTOTIoINTIKG £yyUNONG I0XUEI HOVO av GUVOSEUETAI OTTO ETTIONUN ATTOSEIEN TTANPWHAG N aTTodeIgn TTapaAapig. Evoexoueva
TIPOBARUATA OPEIAOHEVA O€ KaKI XPrioN, TTAPATToiNon 1 aHEAEI, QTTOKAEIOVTaI OTTO TNV £yyUNON. ATTOPPITTTETAI, ETTIONG, KABE EUBUVN YIX OTTOIGONTIOTE BAGRN GHECT

néeppeon.
RU) FAPAHTUA .

KomnaHusi-npousBoauTens rapaHTUpyeT XOpoLlyl paBoTy MaluMHHOTO O060pyAoBaHMs M 06sidyeTcsi GecrnnaTHO MPOM3BECTU 3aMeHy YacTel, MMerLux
HEUCnpaBHOCTY, SBUBLUMECS CNEeACTBUEM NIIoXOfo kavyecTBa martepuana unm AedekToB NPOM3BOACTBA, B TEYEHWUM 12 MecsUEB C AaThbl Nycka B SKCMnyaTaLuio
MalLUMHHOTO 060pyAOBaHMS ﬂ%OCTaEJ‘IeHHOI/I Ha_cepTudumkate. BosspallieHHoe obopyaoBaHue, Aaxe Haxoaslleecs noa AMCTBUEM rapaHTUM, JOMKHO ObiTh
HarnpasneHo Ha ycriousx [TOPTO ®PAHKO u bynet Bo3spauleHo B YKASAHHOE 'TO. /13 0roBOPEHHOrO BblLLIE UCKIOYaeTCst MalMHHOe 0bopyaoBaHue,
cunTaloLLeecs ToBapamu NoTpebneHns, B COOTBETCTBIM C éBponenckoit aupektuaoi 1999/44/EC, Tonbko B TOM Cryyae, eCnv OH Bbinu NpofaHsl B rocyaapcTeax,
BxoAswmx B EC. TapaHTUiHbIN CepTUGMKAT CYMTAETCst [OeMCTBUTENbHLIM TOMbKO MPU YCMOBMM, YTO “K HEMy MnpunaraeTcs TOBapHbIM YeK unu
TOBapOCONPOBOAUTENBHAS HaknaaHas. HemcnpaBHOCTY, BO3HUKLLIME 13-33 HENPABUIBLHOTO UCMOMNb30BaHMS, MOPYW U HEBPEXHOTO ODPALLEHNS, HE NOKPLIBAIOTCS
[NencTenem rapaHTu. [JononHUTenbHO NPoM3BoAMTENb CHUMAET ¢ ceba m?'lG 10 o;r_:i_eATE[aesHHocrb 3a KaKoW-nIMb0o NPSIMON U HENPAMON yLLLepb.

A ?yér_té cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerii lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébél
valamint gyartasi hibahol erednek aE%\?ﬁ lizembe helyezésének a blzogll% szerintigazolhato naﬁjato szamitott 12 honapon belil. A cserelendo alkatrészeket még a
jotallas keretében is BERMENTES TOVE > szabé azg <
az Eurdpai Uni6 199/44/EC |rarw§elve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsuinek, s az EU tagorszagaiban kerultek értékesitésre. A jotallas csak a blokki

ekletével ervenxes. A nem rendeltetésszer( hasznalatbdl, megrongalasbdl ilfetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbol
tovabba barminem( felzalc())sse%/ia\l}lgl\aﬁ mindenkozvetlen és kozvetett karert.

ell visszakuldeni, amelyek U TTEL lesznek a vevohoz kiszallitva, Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek

igazolas illetve szallitélevél mellékletével érver
eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kiza

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se anggjeaza la inlocuiréa gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a
materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data Buneru in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca
si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai
daca este insotitde 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 toaéel_daue%%r;{oA\ﬁJgﬂf directsiindirect.

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany"czﬁs'.ci, ktére zepsujq sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub
wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od da_l%uruchomenla urzadzenia, poswiadczonej na gwarancgl. nzadzenlaé)r;eslane do Producenta, réwniez w okresie
Ewaranql, nalezy wystac na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone nha koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia,

tore sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezéli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci w;{(nlkajqce zZ nlgpraWIdloyvegq uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie sZkody posrednie i bezposrednie.
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CZ) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost st,ro;ﬂ azavazuje se provést bezplatnou vy[né%u_dilfj opotfebovanych z dlivodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich
vad.do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé, Vracené stroje a to i v zarucni dobé "musi byt odeslany se ZAPLACENYM
POSTOVNYM abudou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi ve/]lmku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES
Bouze za predpokladu, Ze byly prodany v clenskych statech EU. Zaruéni list ma plafnost pouzé v pfipadé, zede predloZen spolu s uctenkou nebo dodacim listem.
oruchy v&/pg/vapa z nespravnéeho pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovednost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a
O

neprime skody. (SK) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavéazuje sa vykonat’ beg}latynﬂ vmenugielov‘opotrebovanych zd6vodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov o% atumy uvedenia stroja do pre\fdzkﬁuve neho na zaru¢nom liste, Vratene stroje a toiv podmienkach zarucnej doby musia byt odoslané
s0 ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vrateneé na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadaéqce do spotrebného majetku vzmlysle
smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli ﬁredang_ v clenskych Statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s Uétenkou alebo
dodacim listom. Poruph{ vyplyvajuce z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoCnej starostlivosti nespadaju do Zaruky. Zodpovednost sa
dalejnevztahuje na vsetky priame i nepriame skody. GARANCLIA

Proizvajalec ;agotavl]la pravilno delovanje styo{ev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenijal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak
pri proizvodnji vroku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ce zanjle Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca
na stroske sfranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC 'le Ce so bili
prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko pot_rdlloae veljavno le, Ce sta mu prilozena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe,
posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec za\gaczﬁggﬁ&ﬁ? zavse neposredne in posredne poskodbe.

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteéeni zbog loSe kvalitete materj{'ala i zbq%tvornirijkihlgreégka, u
roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su&od/%arancuom, moraju biti poslani bez placanja troskova
%rljevoqulznlmka.su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama clanicama EU-a.
arantni list vrijedi samo .akoga popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed n@ls?ravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornoslt_l_lga S\gAz}{iwﬁlJleravne Stete.
Gamintojas garantuoja ngpriekaiétingazlrenginip veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos
kokybés ar dél konstrukcijos defekty 1 ménesmlalkotarpge nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta {)aiyméjlmu. razinami ren%mal, net ir galiojant
ga[anti{';i, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj auksciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva
gali bati laikomi plataus vartojimo prekemis bei yra parduodami tik ES salxse. Garantinis pazuyrpejlmas galioja tik tuo atveju, jei yra Igdlmas fiskalinio ¢ekio arba
pristatymo dokumento. { arantl{q néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priézidra. Gamintojas taip pat atsiriboja
nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius. (EE) GARANTI
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu {(}oks_ul alates masina kaikupanemise sertifikaadil toestatud kut}{)aevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD
POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJATASUDA. N,agu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi
1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult_siis, kui muudud UE liikkmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei holma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest véi hoolimatust kasutamisest. Peale
selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest. LV) GARANTIJA

RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas no(mairth detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu déI!(12
meénesu lalka kops sertifikata noradita masinas eks'g_{luatacgas sakuma datuma. Atpakal nosatamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana ar FRANKO-
OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Elropas direktivu 7999/44/EC tiek
uzskatitas par patérina preci, bet tikai'gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases Ceku vai pavadzimi. Garantija
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantoSanas, noteikumu néievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem
jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG) TFAPAHLUMSA

dupmarta npou3BOAMTEN rapaHTupa 3a [o6pOTO (hyHKUMOHMpaHe Ha MallMHUTE W Ce 3aAb/hkaBa [a M3BbLPLUM GE3NnaTtHO NoaMsiHaTa Ha YacTu, KOUTO ca ce
NoBpeauny, 3apafy HekayecTBEeH matepuasn unu Npon3BOACTBEHM JedekTu, [0 12 Meceua OT fatara Ha nyckaHe B AeNCTB/AE HA MaluvHaTa, ﬂ,oxasaua c
rapaHLoHHa kapTa. BbpHaTuTe MallmHW, JOpU U B rapaHuust, Tpsibsa Aa obaart uanparenu cbe 3AMNJIATEH NMPEBO3 u e 6baaT BbpHaTH C HANOXEH MNATEX.
C M3KMIOYEHNE Ha MaLLNHITE, KOUTO CE CHMTAT 3a ABMKMMO MMYLLLECTBO 3@ NOCTOSIHHO MOMn3BaHe, KakTo e yCTaHOBEeHO OT eBponeiickaTa aupekTnea 1999/44/EC,
CaMO aKko MalUVHUTE ca NPOAABaHW B CTPaHM YNeHKM Ha EBporienckus Cbio3. [apaHUMOHHaTa kapTa e BaringHa, Camo ako e npuapyxeHa oT (uckaneH 6oH unu
pas3nucka 3a JocTaBka. HepeqHOCTUTe, NPON3TUYaLLM OT NOLIA yNoTpeba Unm HEBPEXHOCT, Ca U3KITIoYEHU OT rapaHumMsiTa. OCBEH TOBa Ce OTKIOHsIBA BCAKaKBa
OTIOBOPHOCT 3a AVPEKTHU I UHAMPEKTHY LEeTH.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS CZ ZARUCNILIST
I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST
F  CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL S| CERTIFICAT GARANCIJE
D GARANTIEKARTE GR TIIZTOIIOHTIKO EITYHZHX HR GARANTNI LIST _ 3
E  CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTUWHbLIN CEPTUDUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT _
NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG TAPAHLIMOHHA KAPTA

" GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
MOD./MONT/Mof./ URLAP/MUDEL / MOLEN / St/ Br. E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato

SF Ostopéivaméaara N Innkjopsdato - S Inképsdatum - GR Hyepopnvia ayopde.
RU [lata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ €./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk8anas datums - BG [JATA HA MOKYTKATA
GB Sales company Name and Signature) RU WTAMNWMOAMMCL  (TOPFOBOrO MPEANPUATUS)

| Ditta rivenditrice Timbro e Firma) H  Eladashelye (PecsétésAlairas)

F Revendeur Chachet et Signature?1 RO Reprezentantcomercial (Stampila si semnatura)

D  Héndler Stempel und Unterschrifty ~ PL  Firmaodsprzedajaca (Piecze¢iPodpis)

E Vendedor Nombre y sello) CZ Prodejce Razitko a podpis)

P Revendedor Carimbo e Assinatura) SK Predajca Peciatka a podpis)

NL  Verkoper Stempel en naam) S| Prodajno podjetje Zig in podpis)

DK Forhandler stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj Pecati potpis)

SF  Jalleenmyyja Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas Antspaudas ir Parasas)

N Forhandler Stempel og uncjerskriﬂ) EE Edasimiigifirma Tempel ja allkiri)

S Aterforsaliare Stampel och Underskrift) Lv IzplétTtéE Zimogs un paraksts)

GR Katdotnpa mdknone  (2bpayida kar vmoypadr) BG TMPOOABAY Mopnuc uMevar)

The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:

Il prodotto & conforme a: Att produkten &r i dverensstammelse med: Proizvod Je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To TTPoI6VEivVal KATOOKEUGOHEVO GUUPWVA HE TN: Produktas atitinka:

Die maschine entspricht: 3asBnsercs, YTo u3enne CooTBETCTBYeT: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kdvetkezéknek: Izstradajums atbilst:

El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpopaykTbT oTroBaps Ha:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v sulade so:
Vyrobek Je ve shodé se:

O produto & conforme as:
At produktet er i overensstemmelse med:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELV - DIRECTIVA - DIREKTIV - KATEYQYNTHPIA OAHTIA - IRANYELV - DIRECTIVA -

DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICi -| DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - IUPEKTVUBA HA EC - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTMBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
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