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LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG

D’OBBLIGO E DIVIETO. FORBUDSSIGNALER.
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, SF VAROITUS,VELVOITUS,JAKIELTOMERKIT.

D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION. N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE,
GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY FORPLIKTELSER OG FORBUDT.

AND PROHIBITION SIGNS. S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND OCH FORBUD.

VERBOTSZEICHEN. GR AEZANTA IHMATQN KINAYNOY,
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE YNOXPEQEHE KAI AMAFOPEYZHE.

OBLIGACIONYPROHIBICION. RU NETEHOA CMMBONOB BE3OMACHOCTH,
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBA3AHHOCTU U 3AMNPETA.

OBRIGACAO E PROIBIDO.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR,

VERPLICHTINGEN VERBOD.

PERICOLO SHOCK ELETTRICO RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE DANGER OF ELECTRIC SHOCK
STROMSCHLAGGEFAHR PELIGRO DESCARGA ELECTRICA PERIGO DE CHOQUE ELETRICO
GEVAAR ELEKTROSHOCK FARE FOR ELEKTRISK STOD SAHKOISKUN VAARA  FARE FOR
ELEKTRISK STOT FARA FOR ELEKTRISK STOT KINAYNOX HAEKTPOIAH=IAZ - ONACHOCTb
NMOPAXEHWA ANEKTPUYECKUM TOKOM

PERICOLO FUMI DI SALDATURA DANGER FUMEES DE SOUDAGE DANGER OF WELDING FUMES
GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN PELIGRO HUMOS DE
SOLDADURA PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM GEVAAR LASROOK = FARE P.G.A.
SVEJSEDAMPE HITSAUSSAVUJEN VAARA FARE FOR SVEISEROYK FARA FOR ROK FRAN
SVETSNING KINAYNOZ KAMNON ZYTKOAAHZIHEI - ONACHOCTbL AbIMOB CBAPKU

PERICOLO ESPLOSIONE RISQUED'EXPLOSION_ DANGER OF EXPLOSION EXPLOSIONSGEFAHR
PELIGRO EXPLOSION PERIGO DE EXPLOSAO GEVAAR ONTPLOFFING SPRANGFARE
RAJAHDYSVAARA FARE FOR EKSPLOSJON FARA FOR EXPLOSION KINAYNOX EKPHZHZX -
OMACHOCTbB3PbIBA

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION
OBLIGATOIRE WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION OBRIGATORIO O
USO DE VESTUARIO DEPROTEGAO VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN PLIGT TIL AT
ANVENDE BESKYTTELSESTOJ SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNETQY OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG YMOXPEQIH NA QOPATE
NMPOZITATEYTIKA ENAYMATA -OEA3AHHOCTb HALEBATDL 3ALUTHYIO OQEXAOY

S ok b

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE
WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY 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 YMOXPEQIH NA ®OPATE
NMPOZTATEYTIKATANTIA -OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKU

B>

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES
DE SOUDAGE DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING GEFAHR ULTRAVIOLETTER
STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS PERIGO DE
RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA GEVAAR ULTRAVIOLET STRALENVAN HET LASSEN
FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER
SVEISINGSPROSEDYREN FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING KINAYNOZX
YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO ZIYIKOAAHIH - OMNACHOCTb YNBEITPA®UONETOBOrO
U3NYYEHUA CBAPKU



OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE
WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY 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 BARA SKYDDSMASK  YMNOXPEQIH NA ®OPATE
MPOITATEYTIKH MAZKA - OBSI3AHHOC Tb MOJfIb30BATL CA 3ALLMTHOW MACKOM

@

VIETATO LUSO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED
ELETTRONICHE VITALI UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS
D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX USERS OF VITAL ELECTRICAL AND
ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USETHE WELDING MACHINE TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE
UNTERSAGT PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS
ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR
PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS HET GEBRUIK VAN DE
LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE
APPARATUUR DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN  HITSAUSKONEEN KAYTTO
KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAl ELEKTRONINEN
LAITE FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR
ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN
AMAFOPEYETAI H XPHIH TOY IYTKOAAHTH IE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEEZ KAl
HAEKTPONIKEZ EYZKEYEE ZQTIKHE EHMAZIAZ - 3AMPELLAETCAUCNONb30BAHUE CBAPOYHOIO
AMMAPATA NTULIAM C XXM 3HEHHOBAXHOW AEKTPUYECKOW U SNEKTPOHHOW AMNMAPATYPbI

2>

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI DANGER RADIATIONS NON IONISANTES DANGER OF
NON IONISING RADIATION GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN PELIGRO
RADIACIONES NO IONIZANTES PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN FARE FOR IKKE IONISERENDE STRALER IONISOIMATTOMAN SATEILYN
VAARA FARE FOR UJONISERT STRALNING FARA FOR ICKE JONISERANDE KINAYNOX MH
IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONACHOC Tb HE MIOHU3UPYIOLLIEW PAOVALIUK

PERICOLO GENERICO DANGER GENERIQUE GENERAL HAZARD GEFAHR ALLGEMEINER ART
PELIGRO GENERICO PERIGO GERAL ALGEMEEN GEVAAR ALMEN FARE YLEINENVAARA
GENERISK FARE STRALNING ALLMAN FARA IFENIKOZ KINAYNOZ -OBLUAS ONACHOCTb

b%

ATTENZIONE ORGANIIN MOVIMENTO ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT WARNING:MOVING
PARTS VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO CUIDADO
ORGAOS EM MOVIMENTO OPGELET ORGANEN IN BEWEGING PAS PA DELE | BEVAEGELSE VARO
LIKKUVIA OSIA ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER VARNING FOR ORGAN | RORELSE MNMPOXOXH
OPTANA ZE KINHZH -BHUMAHUE, YACTU B ABMXXEHUU

>

ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN
MOUVEMENT MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS AUF DIE HANDE ACHTEN,
BEWEGUNGSELEMENTE ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO CUIDADO COMAS
MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO OPGELETVOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING PAS PA
HAENDERNE, DELE IBEVAGELSE SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA FORSIKTIG MED HENDENE,
BEVEGELIGE DELER AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE TMPOZOXH ITA XEPIA, OPIANA IE
KINHIH- OMACHOCTbL NS PYK, YACTU B ABWXXEHUA
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MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE: A m

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DIISTRUZIONE.

SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA
AD ARCO FLUX (SENZA GAS DI PROTEZIONE)
PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E
PROFESSIONALE.

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA
SALDATURA AD ARCO

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

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICATECNICA IEC
o CLC/TS 62081”: INSTALLAZIONE ED USO DELLE
APPARECCHIATUREPERSALDATURA ADARCO).

TN

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

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

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di
alimentazione prima di sostituire i particolarid'usura
dellatorcia.

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 aterra.

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioni allentate.

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

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

Non saldare su recipienti in pressione.

Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze
infiammabili (p.es. legno, carta, stracci, etc.).
Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi
atti ad asportare i fumi di saldatura nelle vicinanze

dell'arco; & necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti all'esposizione dei fumi di
saldatura in funzione della loro composizione,
concentrazione e durata dell'esposizione stessa.

POCLD

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

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti,
calzature, copricapo ed indumenti previsti allo
scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.
Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri
inattinici montati sumaschere o caschi.

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

®

| campi elettromagnetici generati dal processo di
saldatura possono interferire con il funzionamento
diapparecchiature 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.
Aiportatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali &
sconsigliato I'utilizzo di questa saldatrice.

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

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONI DISALDATURA:
In ambiente a rischio accresciuto di shock
elettrico;
In spazi confinati;
In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile esperto” ed eseguiti sesmpre con la
presenza di altre persone istruite per interventi in
caso diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di
protezione descritti in 5.10; A.7; A.9. della
"SPECIFICA TECNICAIEC o CLC/TS 62081".
DEVE essere proibita la saldatura mentre Ila
saldatrice o l'alimentatore di filo & sostenuto
dall'operatore (es. per mezzo di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore
sollevato da terra, salvo eventuale uso di piattaforme
disicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE:
lavorando con piu saldatrici su diun 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 pud
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 "SPECIFICA
TECNICA IEC oCLC/TS62081".

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 l'utilizzazione della
saldatrice per qualsiasi lavorazione diversa da
quella prevista (es. scongelazione di tubazioni della
rete idrica).

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
in movimento dell’alimentatore difilo, ad esempio:

Sostituzione rulli e/o guidafilo;

Inserimento del filo nei rulli;

Caricamento della bobina filo;

Pulizie dei rulli e della zona sottostante ad essi.
DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

E vietato il sollevamento della saldatrice.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE
GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per saldatura
ad arco realizzata specificatamente per la saldatura MOG
degli acciai al carbonio o debolmente legati senza gas di
protezione utilizzando opportuni fili elettrodo animati
(tubolari).

ACCESSORI DI SERIE:
torcia;
cavo di ritorno completo dipinza dimassa.

3. DATITECNICI
TARGA DATI
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della
saldatrice sono riassunti nella targa caratteristiche col
seguente significato:
Fig.A
1 Noma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la
costruzione delle macchine per saldatura ad arco.
2 Simbolo della struttura intema della saldatrice.
3 Simbolo del procedimento disaldatura previsto.
4 Simbolo S: indica che possono essere eseguite

operazioni di saldatura in un ambiente con rischio
accresciuto dishock elettrico (p.es. in stretta vicinanza di
grandi masse metalliche).

5 Simbolo dellalinea di alimentazione:

1~:tensione alternatamonofase.

6 Gradodiprotezione dell'involucro.

7 Daticaratteristicidella linea dialimentazione:

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

l; max: Comrente massima assorbita dalla linea.

Loy Corrente effettiva di alimentazione.

8 Prestazionidelcircuito disaldatura:

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'intemittenza: indica il tempo durante il
quale la saldatrice pud erogare la corrente
corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %,
sulla base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti di
lavoro, 4 minutisosta;e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C
ambiente) vengano superati si determinera
lintervento della protezione termica ( la saldatrice
rimane in stand by sinché la sua temperatura non
rientri nei limitiammessi.

A/V A/V: Indica la gamma di regolazione della
corrente di saldatura (minimo massimo) alla
corrispondente tensione d'arco.

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

10 =R :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da

prevedere perla protezione della linea.

11 Simboli riferiti a nome di sicurezza il cui significato &

riportato nel capitolo 1 “Sicurezza generale per la
saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato
dei simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della
saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati
direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

ALTRI DATI TECNICI:

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

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

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

Fig. B

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRETUTTE 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
Fig. C
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti
staccate, contenute nell'imballo.



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.

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 di alimentazione con conduttore di neutro
collegato aterra.

SPINA E PRESA: collegare al cavo di alimentazione una
spina normalizzata, (2P + T per 1ph)di portata adeguata e
predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore
automatico; Il'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (giallo verde) della linea di
alimentazione. Latabella 1(TAB.1)riportaivalori consigliati
in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max.
corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione
nominale dialimentazione.

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.

LaTabellal (TAB. 1)riporta i valori consigliati per i cavi di
saldatura (in mm?®) in base alla massima corrente erogata
dalla saldatrice.
Collegamento cavo di ritorno della corrente di
saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui
€ appoggiato, il pit vicino possibile al giunto in esecuzione.

CARICAMENTO BOBINA FILO

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI

DI CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA
SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DIALIMENTAZIONE.

Fig. F

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA
GUIDAFILO ED IL TUBETTO DI CONTATTO DELLA
TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E
ALLANATURADEL 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.
Fissare I'aspo alla saldatrice. Posizionare la bobina di filo
sull'aspo (1).
Liberare i/il controrulli/o di pressione e allontanarli/o dai/l
rulli/o inferiori/e (2).
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
raccordotorcia (2).
Riposizionare i/il controrulli/o regolandone la pressione
ad un valore intermedio, verificare che il filo sia
correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore
3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di
regolazione posizionata al centro dil'aspo stesso (4).
Togliere I'ugello e il tubetto di contatto(5).

Inserire la spina della saldatrice nella presa di
alimentazione, accendere la saldatrice, premere |l
pulsante torcia o pulsante di avanzamento filo sul
pannello comandi (se presente) 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 e 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.
Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare
la pressione dei rulli e la frenatura dell'aspo ai valori
minimi possibili verificando che il filo non slitti nella cava
e che all'atto dell'arresto del traino non si allentino le
spire difilo per eccessivainerzia della bobina.
Troncare l'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.
Accendere la saldatrice.

La regolazione della corrente di saldatura e la velocita di
avanzamento del filo vengono effettuate per mezzo del
deviatore presente sul frontale della macchina (Fig. B
2).
La regolazione della velocita del filo si ottiene anche con
la manopola posta sul frontale (nei modelli dove previsto)
(Fig.B 3).

Per iniziare la saldatura premere il pulsante torcia.

A ATTENZIONE:

In alcuni modelli la punta guidafilo € 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
/N\ ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE



OPERAZIONI DI MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE
LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DIALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE ORDINARIA:

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA
POSSONO ESSEREESEGUITEDALLOPERATORE.

Torcia
Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzicaldi;
cid causerebbe la fusione dei materiali isolanti

mettendola rapidamente fuoriservizio;

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e
raccordi gas;

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

Controllare, almeno una volta al giomo, lo stato diusurae
la correttezza di montaggio delle parti terminali della
torcia: ugello, tubetto di contatto, diffusore gas

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA:

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI
DELLASALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATADALLARETE 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 organi in
movimento.
Periodicamente e comunque con frequenza in funzione
dell'utilizzo e della polverosita dell'ambiente, ispezionare
linterno della saldatrice e rimuovere la polvere
depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore
mediante un getto d'aria compressa secca (max 10 bar).
Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede
elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con
una spazzola molto morbida od appropriatisolventi.
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 difissaggio.
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 FLUX (SANS GAZ DE

PROTECTION) PREVUS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.

Remarque: le terme "poste de soudage" sera ensuite utilisé
dansletexte.

1.REGLES GENERALES DE

SECURITE POUR LE SOUDAGE A
L'ARC
L'opérateur doit étre informé de fagcon adéquate sur
l'utilisation en toute sécurité du poste de soudage,
ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage
a l'arc, les mesures de précaution et les procédures
d'urgence devant étre adoptées. f
(Se reporter également a la "SPECIFICATION
TECHNIQUE CEl ou CLC/TS 62081: INSTALLATION ET
UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A
L'ARC).
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Eviter tout contact direct avec le circuitde 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 cidbles de soudage et aux opérations de
controle etde 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 législation sur la
prévention des accidents du travail.

Le poste de soudage doit exclusivement étre
connecté a un systéme d'alimentation avec
conducteur de neutrerelié alaterre.

S'assurer que la prise d'alimentation est
correctementreliée alaterre.

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

Ne pas utiliser de cables a I'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 soudersurdes récipients sous pression.

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

Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux
ou installer a proximité de l'arc des appareils
assurant I'élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d'exposition
aux fumées de soudage en fonction de leur
composition, de leur concentration et de ladurée de
I'exposition elle méme estindispensable.

PO AL

Prévoir un isolement électrique adéquat de




I'électrode, de la piéce en cours de traitement, etdes
éventuelles parties 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 nonréfléchissants.

®

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.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
dans des lieux comportant des risques accrus de
choc électrique;
dansdes lieux fermés;
en présence de matériaux inflammables ou
comportant des risques d'explosion;
DOIT étre soumise a l'approbation préalable d'un
"Responsable expert”, et toujours effectuée en
présence d'autres personnes formées pour
interveniren cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux
points 5.10; A.7; A.9. de la "SPECIFICATION
TECHNIQUE CLC/TS (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 l'opérateur (par ex. au moyen de
courroies).
Tout soudage par I'opérateur en position surélevée
est interdit, sauf en cas d'utilisation de plates
formes de sécurité. i
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 entredeux porte électrode ou torches
pouvant atteindre le double de la limite admissible.

Il est indispensable qu'un coordinateur expert
procéde a la 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
TECHNIQUECLC/TS 62081.

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.).
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Les protections et les parties mobiles de la structure du
poste de soudage et du dispositif d'alimentation du fil
doivent étre installées avant de brancher le poste de
soudage au réseau secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE
EFFECTUEE SUR LES PARTIES EN MOUVEMENT DU
DISPOSITIF D'ALIMENTATION DU FIL, COMME PAR
EXEMPLE:

Remplacement des rouleaux et/ou du guide fil;

Introduction du fil dans les rouleaux;

Chargementde labobine defil;

Nettoyage des rouleaux et de la partie située en

dessous deces derniers;
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 réalisée pour un soudage
MOG des aciers au carbone ou faiblement alliés effectué
sans gaz de protection et avec I'utilisation de fils électrodes
fourrés (tubulaires) adéquats.

ACCESSOIRESDE SERIE:
torche;
céble de retour équipé de pince de masse.

3.DONNEESTECHNIQUES

PLAQUETTE D'INFORMATIONS

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

. Fig. A
1 Nome 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).

5 Symbole de laligne d'alimentation.

1~:tension alternative monophasée.

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%).
|, COUrant maximal absorbé par laligne.

l..- courant d'alimentation efficace.

8 Performances du circuit de soudage:

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

1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée
(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 ainsi de
suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation
(figurant sur la plaquette et indiquant 40°), la
protection thermique se déclenche et le poste de
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.

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

10 -=== :Valeur des fusibles a commande retardée a
prévoir pour la protection de 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”.
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Note: La plaguette 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 INFORMATIONSTECHNIQUES:

POSTE DE SOUDAGE: woir 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. B

5.INSTALLATION

A ATTENTION!EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES
OPERATIONS D'INSTALLATION ETTOUS 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 la machine 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.

A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une
surface horizontale d'une portée correspondant a son
poids pour éviter tout risque de déplacement ou de
renversement.

BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION
SECTEUR
Avant de procéder aux raccordements électriques,
contrdler 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 systeme d'alimentation avec conducteur de neutre
branché alaterre.

FICHE ET PRISE: brancher une fiche normalisée (2P + T
pour 1ph) de portée adéquate au cable d'alimentation, et
installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un
interrupteur 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.

A ATTENTION!

La non observation des réegles indiquées ci dessus
annule I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le
constructeur (classe 1) et peut entrainer des risques
importants pour les personnes (risques de choc
électrique) etles 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 mm2) en fonction du courant
maximal distribué par le poste de soudage.

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté ala piece a souder ou au banc métallique
de support, le plus prés possible du raccord en cours
d'exécution.



CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL DE POSTE DE
SOUDAGE

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE

CHARGEMENT DU FIL, ETEINDRE LE POSTE DE
SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU
D'ALIMENTATION.
Fig. F
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.
Ouvrirle compartiment bobine.
Fixer la bobine au poste de soudage. Placerla bobine du
fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil vers le
haut, (1).
Libérer le contre galet de pression et I'éloigner du(des)
galet(s) inférieur(s) (2).
Libérer 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
(2).
Repositionner le contre galet en régulant sa pression a
une valeur intermédiaire; vérifier que le fil est
correctement positionné dans la gorge du galet inférieur
3

Freiner légérement le support au moyen de la vis de
réglage prévue au centre de la bobine (4).

Retirer la buse et le tube de contact positionnée au
centre de labobine (5).

Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise
secteur. Mettre en fonction le post de soudage en
pressant le poussoir torche ou le poussoir d'avancement
du fil sur le panneau de commandes (si prévu), et
attendre que I'extrémité du fil traverse toute la gaine
guide fil et sorte de 10 15 cm par I'avant de la torche;
relacher le poussoir torche.

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:
Ne pas diriger l'extrémité de la torche contre les
personnes.
Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.
Remonter le tube de contact et la buse sur la torche.
Contrbler que I'avancement du fil est régulier; régler la
pression des galets et le freinage du support sur les
valeurs minimales en s'assurant que le fil ne patine pas
dans la gorge et que, en cas d'arrét de I'entrainement,
les spires de fil ne se détendent pas du fait d'une inertie
excessive de labobine.
Couper I'extrémité du fil sortant de labuse 210 15 mm.
Fermer le compartiment bobine.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE
Connecter le cable de retour ala piece a souder.
Allumer le poste de soudage.
La régulation du courant de soudage et de la vitesse
d'avancement du fil s'effectuent au moyen du déviateur
installé sur la partie frontale de la machine (Fig. B 2).
La régulation de la vitesse du fil peut également
s'effectuer au moyen de la poignée placée sur la partie
frontale (sur certains modeles uniquement) (Fig. B 3).
Pour démarrer le soudage, enfoncer le poussoir torche.

A ATTENTION!

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

La lampe 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

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION

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

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

Torche
Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments
chauds, pour éviter la fusion et I'endommagement
rapide des matériaux isolants.
Controler périodiqguement I'étanchéité des tuyauteries et
raccords de gaz.
A chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la
gaine guide fil avec un jet d'air comprimé sec (max. 5
bars) et contrdler I'état de la gaine.
Controler au moins une fois par jour |'état d'usure et du
montage des parties terminales de la torche: buse, tube
de contact, diffuseur de gaz.

Dispositif d'alimentation du fil
Controler fréquemment I'état d'usure des galets
d'entrainement du fil, et retirer périodiquement la
poussiere métalliqgue déposée sur la 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 ET D'ACCEDER A L'INTERIEUR
DE CE DERNIER.
Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du
poste de soudage risque de provoquer des chocs
électriques graves dus au contact direct avec les
parties sous tension et/ou des blessures dues au
contactdirectavec les organes en mouvement.
Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée
en fonction de l'utilisation et du niveau
d'empoussierement des lieux, l'intérieur de la machine
et retirer la poussiere déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d'un jet dair
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 serrees et vérifier I'état de I'isolement
descablages.
A la fin des opérations, remonter les panneaux de la
machine en serrant a fond les vis de fixation.
Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le
poste de soudage ouvert.



(GB)
INSTRUCTION MANUAL

WARNING:

BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR
MIG/MAG AND FLUX (WITHOUT PROTECTIVE GAS)
ARC WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE.

Note: In the following text the term “welding machine" will
be used.

.GENERAL SAFETY
CONSIDERATIONS FOR ARC
WELDING

The operator should be properly trained to use the
welding machine safely and should be informed about
the risks related to arc welding procedures, the
associated protection measures and emergency
procedures.

(Refer also to the “IECTECHNICAL SPECIFICATION or
CLC/TS 62081”: INSTALLATION AND USE OF
EQUIPMENT FOR ARC WELDING).

AN

Avoid direct contact with the welding circuit: the no
load voltage supplied by the welding machine can be
dangerous under certancircumstances.

When the welding cables are being connected or
checks and repairs are carried out the welding
machine should be switched off and disconnected
fromthe powersupplyoutiet

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 tothe safety rules and legislation in force.
The welding machine should be connected only and
exclusively to a power source with the neutral lead
connected to earth.

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose
connections.

Do not weld on containers or piping that contains or
has contained flammable liquid or gaseous
products.

Donotoperate on materials cleaned with chlorinated
solvents ornearsuch substances.

Donotweld oncontainers under pressure.

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

POLD

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
withspecial actinic glass.

Use special fire resistant protective clothing and do
notallow the skin to be exposed to the ultraviolet and
infrared rays produced by the arc; other peoplein the
vicinity of the arc should be protected by shields of
non reflecting curtains.

®

The electromagnetic fields generated bythe welding
process may interfere with the operation of electrical
andelectronicequipment

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 is used.

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 EXTRAPRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

In environments with increased riskof electric
shock;
In confined spaces;
In the presence of flammable or explosive
materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert
supervisor” and must always be carried out in the
presence of other people trained to intervene in
emergencies.
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 “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or
CLC/TS62081".

A RESIDUAL RISKS

OVERTURNING: position the welding machine on a
horizontal surface that is able to supportthe 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 itwas
designed(e.g. de icing mains waterpipes).

AN

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.

/A

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

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

Cleaning the rollers and the area underneath them
SHOULD 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 for arc welding,

made specifically for MOG welding of carbon or mild steels

without protective gas using appropriate cored (tubular)

electrode wires.

STANDARD ACCESSORIES:
torch;
return cable complete with earth clamp.

3.TECHNICALDATA

DATAPLATE

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

Fig. A
EUROPEAN standard of reference, for safety and
construction of arc welding machines.
Symbolforinternal structure of the welding machine.
Symbolforwelding procedure provided.
Symbol S: indicates that welding operations may be
carmied out in environments with heightened risk of

-

&N

1

electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
Symbolfor power supply line:

1~:single phase alternating voltage.

Protection rating of the covering.

Technical specifications for power supply line:

U,: Alternating voltage and power supply frequency of
welding machine (allowed limit +10%).
| max- Maximum currentabsorbed by the line.

L o : effective curent supplied.
Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

A/V A/V:shows the range of adjustmentfor the welding
current (minimum maximum) at the corresponding
arcvoltage.

Manufacturer's serial number for welding machine

identification (indispensable for technical assistance,

requesting spare parts, discovering product origin).

10 === Size of delayed action fuses to be used to
protectthe power line.

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

Note: The data plate shown abo\e 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
machineitself.

OTHER TECHNICAL DATA

WELDING MACHINE: see table 1(TAB.1)
TORCH: see table 2 (TAB.2)

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

4.DESCRIPTION OF THE WELDING

MACHINE
CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION
DEVICES
Fig. B

5. INSTALLATION

AWARNING!

CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING
MACHINE COMPLETELY SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHEPOWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE
ONLY AND EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR
QUALIFIED PERSONNEL.

PREPARATION
Fig. C
Unpack the welding machine, assemble the separate parts
contained in the package.



Assembling the protective mask
Fig. D

Assembling the return cable clamp
Fig. E

HOWTOLIFTTHEWELDINGMACHINE
None of the welding machines described in this manual is
equipped with alifting device.

A WARNING! Position the welding machine on a flat

surface with sufficient carrying capacity for its weight,
to preventit from tipping or moving hazardously.

CONNECTION TOTHE 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.

PLUG AND OUTLET: connect a normalised plug (2P + T
for 1ph) 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.

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 THEWELDING CABLES

A WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THEWELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE
POWER SUPPLY OUTLET.

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

Connecting the welding currentreturn 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.

LOADINGTHEWIREREEL

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS
TO LOAD THE WIRE MAKE SURE THE WELDING
MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

Fig. F

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE
WIRE GUIDE HOSE AND THE CONTACT TIP OF THE
TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRETO
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.

Fasten the reel to the welding machine. Position the wire

reelonthe spindle, (1).
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Release the pressure counter roller/s and move it/them
away from the lower roller/s(2).

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 (2).

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 (3).
Use the adjustment screw located at the centre of the
spindle to apply a slight braking pressure on the spindle
itself (4).

Remove the nozzle and contact tip (5).

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

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

Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of
the body.

Keep the torch away from the gas bottle.

Re fitthe contact tip and the nozzle onto the torch.

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

Cut the end of the wire so that 10 15 mm protrude from
the nozzle.

Close the reel compartment door.

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE
PROCEDURE

Connectthe return cable to the piece to be welded.
Switch on the welding machine.

The welding current and wire feed rate are regulated
using the switch on the front panel of the machine.

(Fig.B 2).

Wire feed rate can also be adjusted using the knob on the
front panel (in the models where itis provided) (Fig. B 3).
To start welding press the torch button.

A WARNING:
In some models the wireguide tip is normally live; take
care to prevent unwanted 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.

7. MAINTENANCE

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

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



Torch
Do notput the torch orits cable on hot pieces; this would
cause the insulating materials to melt, making the torch
unusable after a very shorttime;
Makle 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 itis notdamaged;
Atleast once a day, ched the wearand comrectassembly
of the parts atthe end of the torch: nozzle, contacttip, gas
diffuser.

Wire feeder
Make frequent checks on the state of wear of the wire
feederrollers, regularly remove the metal dustdeposited
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 INSIDE THE
MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE
MAINPOWER SUPPLY OUTLET.
If checks are made inside the welding machine while it
is live, this may cause serious electric shock due to
direct contact with live parts and/or injury due to direct
contact withmoving 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
rightdown.
Never, ewer carry out welding operations while the
welding machineis open.

(D)
BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG:

VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN
SIE BITTE SORGFALTIGDIEBETRIEBSANLEITUNG.

ENDLOS SCHWEISSMASCHINEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN VERFAHREN
FLUX (OHNE SCHUTZGAS) IN INDUSTRIE UND
GEWERBE.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff
"SchweiBmaschine” gebraucht.

1. ALLGEMEINE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
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LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der
SchweiBmaschine ausreichend unterwiesen sein. Er
muB UGber 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 Umsténden gefahrlich.

Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und
Reparaturen dirfen nur ausgefiihrt werden, wenn
die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetzgenommen ist.

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

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den
einschlagigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

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

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

Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder
nasser Umgebung oder bei Regen benutzt werden.
Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder
gelockerten Verbindungenbenutzen.

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

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

Nicht an Behéltern schweiBen, die unter Druck
stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz,
Papier, Stofffetzen 0.4.).

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

DO A

Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische
Isolierung der Elektrode, des Werkstiickes und
nahegelegener (zugédnglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus,
zweckentsprechende Handschuhe, Schuhwerk,
Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen, sowie
Trittbretter und isolierendeTeppiche zu benutzen.

Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an




Masken oder Helmenangebrachtist.

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 Ndhe des
Lichtbogens aufhaiten.

®

Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder
kénnen elektrische und elektronische Gerite
storen.

Tréager von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Gerdten (Herzschrittmacher,
Atembhilfen etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor
sie den Wirkradius dieser SchweiBmaschine
betreten.

Tragern von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Einrichtungen wird vom Gebrauch
dieser SchweiBmaschine abgeraten.

Diese SchweiBmaschine geniigt den
Anforderungen der technischen Produktstandards
fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im industriellen
und gewerblichen Umfeld.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit im Haushalt
ist nicht sichergestelit.

A ZUSATZLICHE

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
SCHWEISSARBEITEN:
in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
in beengten Raumen;
in Anwesenheit entflammbarer oder
explosionsgefédhrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine
Abwagung der Umstinde vornehmen. Diese
Arbeiten dirfen nur in Anwesenheit weiterer
Personen durchgefithrt 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 anRiemen).
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der
Bediener iber Bodenhdhe tatig wird, es sei denn, er
benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN
ODER BRENNERN: Wird mit mehreren
SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick
oder an mehreren, elektrisch miteinander
verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich
die Leerlaufspannungen zwischen zwei
verschiedenen Elektrodenklemmen oder Brennern
gefahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des
zulassigen Grenzwertes.
Esisterforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator
mit einem Gerét nachmiBt, um festzustellen, ob das
Risiko so groB ist, daB entsprechende
SchutzmaBnahmen ergriffen werden miissen, wie in
5.9 der "TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder
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CLC/TS 62081” beschrieben.

A RESTRISIKEN

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

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch
der SchweiBmaschine fiir andere als die
vorgesehenen Arbeiten ist gefdhrlich (z. B. Auftauen
vonWasserleitungen).

AN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des
SchweiBmaschinenmantels und des
Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschiuB 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 Drahtfihrung;

Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufithren der Drahtspule;

Reinigung der Rollen und der darunter liegenden

Bereiche

Das Anheben der SchweiBmaschine istuntersagt.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE
BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fir das
LichtbogenschweiBen, speziell gefertigt fir das Verfahren
MOG zum SchweiBen von Kohlenstoffstahlen oder niedrig
legieten Stahlen ohne Schutzgas unter Verwendung
geeigneten Kerndrahtelektroden (R6hrchendraht).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:
Brenner;
Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.

3.TECHNISCHEDATEN

TYPENSCHILD

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

Abb. A
EUROPAISCHE Referenznomn fiir die Sicherheit und
den Bau von LichtbogenschweiBmaschinen.
Symbol fir deninneren Aufbau der SchweiBmaschine.
Symbol fir das vorgesehene SchweiBverfahren.
Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in
einer Umgebung mit erhdhter Stromschlaggefahr
maglich sind (z. B. in der Nahe groBer metallischer
Massen).
Symbol der Versorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig.

-
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6 Schutzartder Umhullung.
7 Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

I, mex: Maximale Stromaufnahme der Leitung.

| : Tatséchliche Stromversorgung

8 Leistungen des Schweil3stromkreises:

U, Maximale Leerlaufspannung (geoffneter

Schwei3stromkreis).

1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung,
normalisiert, die von der SchweiBmaschine wahrend
des SchweilRvorganges bereitgestellt werden konnen.

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

SchweiRmaschine den entsprechenden Strom
bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt
in % basierend auf einem 10 minutigen Zyklus (Bsp:
60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des
Typenschildes bezogen auf auf eine Raumtemperatur
von 40°C) 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 Schwei3stroms
(Minimum Maximum) bei der entsprechenden
Lichtbogenspannung an.

9 Seriennummer fur die lIdentifizierung der
Schweilmaschine (wird unbedingt bendtigt fur die
Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von
Ersatzteilen und die Nachverfolgung der
Produktherkunft).

10 .= :Furden Leitungsschutz erforderlicher Wert
der tragen Sicherungen.

11 Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die
Bedeutung ist im Kapitel 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 fur lhre eigene
Schweilmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden
Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)
BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

Das Gewicht der SchweiBmaschine istinTabelle 1 (TAB.
1) aufgefuhrt.

4. BESCHREIBUNG DER

SCHWEISSMASCHINE
EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG
UND ANSCHLUSS

Abb. B

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE
SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET
UND VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM PERSONAL
DURCHGEFUHRTWERDEN.
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EINRICHTUNG
Abb. C
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die
lose gelieferten Teile sind zu montieren.

Zusammensetzen der Schutzmaske
Abb. D

Zusammensetzen Stromruckleitungskabel und
Klemme
Abb. E

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

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer
flachen, ausreichend tragfahigen Oberflache
aufzustellen, um das Umkippen und \erschieben der
Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS

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

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem
Speisesystem verbunden werden, das einen geerdeten
Nulleiter hat.

STECKER UND BUCHSE: Verbinden Sie mit dem
Versorgungskabel einen Normstecker (2P + T 1ph) mit
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine
Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu® muf3
mit dem Schutzleiter (gelb grin) verbunden der
Versorgungsleitung verbunden werden.In Tabelle 1 (TAB.1)
sind die empfohlenen Amperewerte der tréagen
Leitungssicherungen aufgefihrt, die auszuwahlen sind
nach dem von der SchweiBmaschine abgegebenen max.
Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

A ACHTUNG!

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fir den jeweiligen maximal
abgegebenen Schweiflistrom der Schweilmaschine die
empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des Schweil3kabels
aufgefiihrt (in mm?).

Anschlu SchweiRstrom Ruckleitungskabel

Es wird mit dem Werkstiick oder der Metallbank verbunden,
auf dem es aufliegt, und zwar so nah wie mdglich an der
Schwei3naht.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES
DRAHTES BEGONNEN WIRD, MUSS



SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Abb. F

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.

Fur den Beginn des Schweivorganges den
Brennerknopf druicken.

AACHTUNG!

Bei einigen Modellen fuhrt die Drahtfihrungsspitze
normalerweise Spannung; achten Sie darauf, dafl
unerwiinschte Ziindvorgénge vermieden werden.

Die Signallampe leuchtet bei Uberhitzung, gleichzeitig
wird keine Leistungmehr bereitgestellt. Die Riicksetzung
erfolgt automatisch nach einigen Minuten der
Abkuhlung.

Das Haspelfach offnen.

Die Haspel an der Schweimaschine fixieren.
Drahtspule auf die Haspel setzen (1).

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

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 Drahtfuihrung leiten. Es wird 50 100
mm in die Drahtfihrung des Brenneranschlusses
geschoben (2).

Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf
einen Zwischenwert eingestellt. Priifen Sie, ob der Draht
korrektin der Nutder unteren Rolle lauft (3).

Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der
Haspelmitte sitzenden Stellschraube leicht gebremst
(4).

Duse und Kontaktrohr entfernen (5).

Stecker in die Netzsteckdose stecken,
SchweiBmaschine einschalten, Brennerknopf oder
Drahtvorschubknopf auf der Steuertafel driicken (falls
vorhanden) und abwarten, bis das Drahtende die
gesamte Drahtfihrungsseele durchquert hat und 10 15
cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den
Knopfloslassen.

A VORSICHT! Wéahrend dieser Vorgange steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt
mechanischen Kréaften. Bei Nichtanwendung der
entsprechenden Vorsichtsmafinahmen besteht die
Gefahr von Stromschlagen, Verletzungen und der
unerwinschten Zindung von elektrischen
Lichtbogen.

Das Mundstick des Brenners nicht auf Korperteile
richten.

Nichtden Brenner der Flasche annahern.

Das Kontaktrohr und die Dise missen wieder an den
Brenner montiert werden.

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

Das aus der Dise hervorstehende Drahtende ist auf 10
15mmabzutrennen.

Das Haspelfach wieder schlieRen.

6.SCHWEISSEN:
VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Das Ruckleitungskabel am Werkstiick anschlieRen.

Die Schweimaschine anschalten.

Der SchweiBstrom und die
Drahtvorschubgeschwindigkeit werden mit dem
Wechselschalter auf der Maschinenfront eingestellt
(Abb. B 2).

Die Drahtgeschwindigkeit kann auch mit dem Handgriff
auf dem Frontbrett eingestellt werden (bei den Modellen,
die damit ausgestattet sind) (Abb. B 3).

7.WARTUNG

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

PLANMASSIGEWARTUNG: i

DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN
KONNEN VOM SCHWEISSER UBERNOMMEN
WERDEN,

Brenner
Der Brenner und sein Kabel sollten mdoglichst nicht auf
heiRe Teile gelegt werden, weil das Isoliermaterial
schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunféhig
waére;
Es ist regelméafig zu prufen, ob die Leitungen und
Gasanschlisse dicht sind;
Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die
Drahtfihrungsseele mit trockener Druckluft zu
durchblasen (max 5 bar) und auf ihren Zustand hin zu
Uberprifen;
Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende
Endstlicke des Brenners auf ihren \erschleiBzustand
und daraufhin, ob sie richtig montiert sind: Duse,
Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr
Priifen Sie die Drahtvorschubrollen héufiger auf ihren
VerschleiBzustand. Metallstaub, der sich im
Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmafig zu
entfernen (Rollen und Drahtfihrung am Ein und
Austritt).

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG:
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR
VON FACHPERSONAL AUS DEM BEREICH
ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER

SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF
IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere
der Schweilimaschine unter Spannung steht, besteht
die Gefahr eines schweren Stromschlages bei direktem
Kontakt mit spannungsfihrenden Teilen oder von
Verletzungen beim direkten Kontakt mit
Bewegungselementen.
RegelmalRig und in der Haufigkeit auf die
Verwendungsweise und die Staubentwicklung am
Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere der
Schweimaschine 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 Anschlisse festsitzen und ob die
Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafein der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die
Feststellschrauben wieder volistandig angezogen.
Vemeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter
SchweiBmaschine zu arbeiten.

(E)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION: A m

ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER
ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES.

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA
SOLDADURA POR ARCO FLUX (SIN GAS DE
PROTECCION) PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.

Nota: En el texto que sigue se empleard el témino
“soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA
SOLDADURA PORARCO

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
protecciény los procedimientos de emergencia. )

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION
TECNICA IEC o CLC/TS 62081”: INSTALACION Y USO
DE LOS APARATOS PARA SOLDADURAPORARCO).
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Evitar los contactos directos con el circuito de
soldadura; la tensién sin carga suministrada por la
soldadora puede ser peligrosa en algunas
circunstancias.

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

Apagar la soldadora y desconectarla de la red de
alimentacion antes de sustituir los elementos
desgastados del soplete.

Hacer lainstalacion eléctrica respetando las normas
y leyes de prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un
sistema de alimentacién con conductor de neutro
conectado atierra.

Asegurarse de que la toma de corriente esté
correctamente conectadaalatierrade proteccion.
No utilizar la soldadora en ambientes himedos o
mojados o bajo la lluvia.

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.

No soldar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire
adecuado o de que existen medios aptos para
eliminar los humos de soldadura en la cercania del
arco; es necesario adoptar un enfoque sistematico
parala valoracién de los limites de exposiciéna los
humos de soldadura en funcién de su composicion,
concentracién y duracién de la exposicion.

DO A

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado
respecto al electrodo, la pieza en elaboracién y
posibles partes metalicas puesta a tierra colocadas
enlas cercanias (accesibles).

Esto normalmente se consigue usando los guantes,
calzado, cascos e indumentaria previstos para este
objetivo y mediante el uso de plataformas o tapetes
aislantes.

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 dreas de utilizacion de esta
soldadora.

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 cumplalos requisitos
de compatibilidad electromagnética en ambiente
doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONESDESOLDADURA:
En ambiente con mayor riesgo de descarga
eléctrica;
En espacios cerrados;



En presencia de materiales inflamables o
explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori
por un “Responsable experto” y efectuarse
siempre con la presencia de otras personas
preparadas para efectuar las necesarias
intervenciones encaso de emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de
proteccién descritos en 5.10; A.7; A9 de la
“ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS
62081".
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora
o elalimentador 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
eléctric te se generar una suma
peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o soplees diferentes, con un valor
que puede alcanzarel doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efectue la
medicion instrumental para determinar si existe un
riesgo y se puedan adoptar medidas de proteccién
adecuadas como se indica en el 59 de la
“ESPECIFICACION TECNICAIEC o CLC/TS 62081".

A RIESGOS RESTANTES

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

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

AN

Las proteccionesy las partes méviles del envoltorio de
la soldadora y del alimentador de hilo deben estarenla
posicion correcta antes 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;
Introduccioén del hilo en los rodillos;
Carga de la bobina del hilo;
Limpieza de los rodillos y de la zona situada
debajo de éstos.
DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA
Y DESCONECTADADE LARED DE ALIMENTACION

Se prohibe elevarla soldadora.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION

GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura
porarco especfficamente realizada para la soldadura MOG
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delos aceros al carbono o con aleaciones débiles.
sin gas de proteccién utilizando hilos electrodos con dnima
(tubulares) adecuados.

ACCESORIOS DE SERIE:
soplete;
cable de retorno con pinza de masa.

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
fabricacién de las médquinas para soldadura porarco.
Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.
Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones
de soldadura en un ambiente con riesgo aumentado de
descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes
masas metdlicas).
Simbolo de lalinea de alimentacién:

1~:tensién alterna monofésica.
Grado de proteccion del envoltorio:

Datos de las caracteristicas de lalinea de alimentacién:

U,: Tensi6n altema y frecuencia de alimentacién de la
soldadora /limites admitidos +10%).
ki max: Comriente maxima absorbida porlalinea.

Lo : Corriente efectiva de alimentacién.
Prestaciones del circuito de soldadura:

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

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

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
produciré la intervencién de la proteccién témica (la
soldadora pemmanece en stand by hasta que su
temperatura entra dentro de los limites admitidos).

AN AN:Indica la gama de regulacién de la corriente
de soldadura (minimo méaximo) a la correspondiente
tensién de arco.

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

—,- : Valor de los fusibles de accionamiento
retardado a preparar para la proteccién de lalinea.

Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo

significado se indica en el capitulo 1 "Seguridad general
paralasoldadura porarco”.

2
3
4

10
11

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del
significado de los simbolos y de las cifras; los valores
exactos de los datos técnicos de la soldadora en su
posesién deben controlarse directamente en la chapa de la
misma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:

SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)
SOPLETE:  veatabla2 (TAB. 2)

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



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

Fig. B

5.INSTALACION

A iATENCION! EFECTUAR TODAS LAS
OPERACIONES DE INSTALACION Y CONEXIONES
ELECTRICAS CON LA SOLDADORA
RIGUROSAMENTE APAGADAY DESCONECTADADE
LARED 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
gue estan separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje de la méascara 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 estan
provistas de sistemas de elevacion.

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una
superficie plana con una capacidad adecuada para el
peso, para evitar que se vuelgue o se desplace
peligrosamente.

CONEXION A LA RED

Antes de efectuar cualquier conexién 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 alimentacién con conductor de neutro
conectado atierra.

ENCHUFE Y TOMA: conectar al cable de alimentacion un
enchufe normalizado, (2P + T  1ph) 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 lalinea
de alimentacion. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en
base a la corriente maxima nominal distribuida por la
soldadora, y alatensiéon nominal de alimentacion.

A iATENCION!

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. Descarga eléctrica) y
paralas cosas (Ej. incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A /ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS
SIGUIENTES CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE
LA SOLDADORA ESTA APAGADAY DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TAB.1)indica los valores aconsejados para los
cables de soldadora (en mm’) en base a la maxima
corriente distribuida por la soldadora.
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Conexion del cable de retorno de la corriente de
soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metélico en el que
se apoya, lo mas cerca posible de lajunta en ejecucion.

CARGADELABOBINADEHILO

A JATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS

OPERACIONES DE CARGA DEL HILO, ASEGURARSE

DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y

DESCONECTADA DE LARED DE ALIMENTACION.
Fig.F

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR
DE HILO, LA VAINA DEL ALIMENTADOR DE HILOY EL
TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE CORRESPONDAN
AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE
QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE
MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE PASADA DEL
HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

Abrir el compartimento del carrete.

Fijar el carrete a la soldadora. Colocar la bobina de hilo

enelcarrete (1).

Liberar el/los contrarodillo/s de presién y alejarlo/s de los

rodillo/s inferior/es (2).

Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con

un corte limpio y sin rebaba; girar la bobina en sentido

antihorario y pasar el cabo del hilo en el alimentador de

hilo de entrada empujandolo unos 50 100 mm en el

alimentador de hilo del racor del soplete (2).

Volver a colocar elllos contrarodillo/s regulando la

presion en una valor intermedio, comprobar que el hilo

esté bien colocado en laranura del rodillo inferior (3).

Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de

regulacion colocado en el centro del mismo carrete (4).

Quitar laboquillay el tubo de contacto (5).

Introducir el enchufe en la toma de alimentacion,
encender la soldadora, apretar el pulsador del soplete o
pulsador de avance del hilo en el panel de mandos (si
esta presente) 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 iATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta
bajo tension eléctrica y sometido a fuerza mecanica;
por lo tanto puede causar, si no se adoptan las
precauciones oportunas, peligro de descarga eléctrica,
heridasy cebar arcos eléctricos.
No dirigir laboca del soplete contra partes del cuerpo.
No acercar el soplete alabombona.
Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la
boquilla.
Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la
presion de los rodillos y el frenado del carrete en los
valores minimos posible comprobando que el hilo no se
salga de la ranura y que en el momento del arrastre las
espiras de hilo no se aflojen debido a la excesiva inercia
delabobina.
Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos
10 15 mm.
Cerrar el compartimento del carrete

SOLDADURA: DESCRIPCION DEL
PROCEDIMIENTO

Conectar el cable de retorno ala pieza a soldar.
Encender la soldadora.

La regulacion de la corriente de soldaduray la velocidad
de avance del hilo se efecttian por medio del desviador
presente en la parte delantera de lamaquina(Fig. B 2).
La regulacion de la velocidad del hilo se obtiene también



con el mando colocado en la parte delantera (en los
modelos donde esté previsto) (Fig. B 3).
Para comenzar la soldadura apretar el pulsador soplete.

A JATENCION!

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

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

7.MANTENIMIENTO

A JATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS
OPERACIONES DE MANTENIMIENTO, ASEGURARSE
DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DELARED DE ALIMENTACION.
MANTENIMIENTO ORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO
PUEDEN SER EFECTUADAS POREL OPERADOR.

Soplete
Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta
temperatura; esto causaria la fusién de los materiales
aislantes dejéndolo rapidamente fuera de servicio;
Comprobar periédicamente la estanqueidad de las
tuberiasy racores de gas;
Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con
aire comprimido seco (méx. 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 estén gastadas y correctamente
montadas: boquilla, tubo de contacto, difusor de gas.

Alimentador de hilo
Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste
de los rodillos del alimentador de hilo, quitar
periédicamente el polvo metdlico que se deposita en la
zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de
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 tensiénen 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 6rganos en movimiento.
Periédicamente y en cualquier caso con una cierta
frecuencia en funcién de la utilizacién y del nivelde polvo
delambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar el
polvo depositado en el transformador, reactancia y
rectificador mediante un chorro de aire comprimido seco
(max. 10 bar).
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas
electrénicas; si es necesario limpiarlas, usar un cepillo
muy suave y disolventes apropiados.
Aprovechar la ocasién para comprobar que las
conexiones eléctricas estén bien ajustadas y que los
cableados no presenten dafios en elaislamiento.
Al final de estas operaciones volver a montar los
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paneles de la soldadora ajustando a fondo los tomillos
de fijacién.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de
soldadura con la soldadora abierta.

(P)

MANUAL DE INSTRUCOES
CUIDADO:

ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA
LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE
INSTRUCOES.

MAQUINAS DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A
SOLDAGEMA ARCO FLUX (SEM GAS DE PROTECCAO)
PREVISTAS PARAUSO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nolgx: No texto a seguir serd utilizada a frase “‘maquina de
solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A
SOLDAGEM AARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre
0 uso seguro da maquina de solda e informado sobre
os riscos ligados aos procedimentos com soldagem a
arco, as relativas medidas de proteciao e aos
procedimentos de emergeéncia. s

(Consultar também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC
ou CLC/TS 62081": INSTALACAO E USO DAS
APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

AN

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

A conexao dos cabos de solda, as operacoes de
verificacao e de reparacao devem ser executadas
com a maquina de soldar desligada e desconectada
daredede alimentacao.

Desligar a maquina de soldar e desconectd la da
rede de alimentacao antes de substituir as partes
desgastadas pelatocha.

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

A maquinade soldar deve ser ligada exclusivamente
a um sistema de alimentacao com condutor de
neutro ligado aterra.

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

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

Nao utilizarfios com isolamento deteriorado ou com
conexoes afrouxadas.

Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou
tubulagoes que contenham ou que contiveram
produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou
gasosos.

Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com
solventes clorados ou nas proximidades de tais



substancias.

Nao soldarrecipientes sobpressao.

Afastar da drea de trabalho todas as substincias
inflamaveis (p.ex. madeira, papel, panos, etc.)
Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou
de equipamentos capazes de eliminar as fumacas
de solda nas proximidades do arco; é necessario
um controle sistemético para a avaliagao dos
limites a exposicdo das fumacas de solda em
funcdao da sua composicao, concentracio e
duragao da prépria exposi¢ao.

DO A

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

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas,
calcados, capacetes e vestudrios 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 mdscaras 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 protecao deve ser estendida as outras
pessoas nas vizinhancas do arco através de
barreiras oucortinas naorefletoras.

®

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
maquinade solda.

®

Esta mégc uina 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 eletromagnética em ambiente
doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERACOES DESOLDAGEM:
Em ambiente a risco acrescido de choque
elétrico;
Emespacos confinados;
Na presenca de materiais inflamaveis ou
explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um
"Responsavel qualificado” e executadas sempre
na presenc¢a de outras pessoas instruidas para
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intervengoes em caso de emergéncia.
DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos
de protecao descritos no item n. 5.10; A.7;A.9. da
"ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou cLcs
62081".
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 d chao, salvo eventual uso de
plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OUTOCHAS:
trabalhando com mais maquinas de solda sobre
uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode se gerar uma soma perigosa de
tensbes em vazio entre dois diferentes porta
eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o
dobro dolimite permitido.
E necessario que um coordenador qualificado
execute a medida instrumental para determinar se
existe umrisco e possaadotar medidas de protecdao
adequadas como indicado no item 5.9 da
"ESPECIFICAGAO TECNICAIEC ou CLC/TS 62081”.

A RISCOSRESIDUOS

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 perigode queda.

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

AN

As protecoes e as partes moéveis do invélucro da
maquina de solda e do alimentador de fio devem estar
na posicao, antes de ligar a maquina de solda a redede
alimentacao.

ATENCAO! Qualquer intervengao manual em partesem
movimento do alimentadorde fio, porexemplo:

Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

Introducao do fio nos roletes;

Carregamento da bobina do fio;

Limpeza dos roletes da area sob os mesmos.
DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTACAO.

E proibidolevantara maquina de solda.

2.INTRODUCAO E DESCRICAO
GERAL

Esta médquina de soldar é uma sorgente de corrente para
soldadura com arco realizada especificadamente para a
soldadura MOG dos agos ao carbono ou com ligas leves
sem gds de protec¢do utilizando oportunos fios eléctrodo
com nucleos (tubulares).



ACESSORIOS DE SERIE:
tocha;
cabo de retorno completo de pinga de massa.

3.DADOSTECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as presta¢des da
méaquina de solda sdo resumidos na placa de
caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A

Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a

fabricacéo das maquinade soldaaarco.

Simbolo da estruturainterna da maquina de solda.

Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

Simbolo S: indica que podem ser executadas operacdes

de soldagem num ambiente com risco acrescido de

choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes massas
metalicas).

Simbolo dalinha de alimentagéo:

1~:tensé&o alternada monofasica.

Grau de protecéo do invélucro.

Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

U,: Tens&o alternada e freqiiéncia de alimentacéo da
maquina de solda (limites admitidos +10%).

h max: Corrente méxima absorvida dalinha.
les- :Corrente efetiva de alimentag&o.

Prestacdes do circuito de soldagem:

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

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

X : Relacéo 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 protecdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand by até
quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos .

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

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

- : \alor dos fusiveis com acionamento
retardado que devem ser instalados para proteger a
linha.

11 Simbolos referidos a normas de seguranga cujo

significado esta contido no capitulo 1 “Seguranca geral

paraasoldagemaarco”.

ArwN [

~N o

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do
significado dos simbolos e dos digitos; os valores exatos
dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da propria
maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

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

O peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1
(TAB. 1).
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4. DESCRICAO DA MAQUINA DE

SOLDA
DISPOSITIVOS DE CONTROLE, REGULAGAO E
LIGACAO

5. INSTALACAO

A ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGCOES
DE INSTALACAO E LIGACOES ELETRICAS COM A
MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

Fig. B

INSTALACAO
Fig. C
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das
partes separadas, contidas na embalagem.

Montagem da méascara de protegdo
Fig. D

Montagem do cabo de retorno pinga
Fig. E

SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE
SOLDA

Todas as maquinas de solda descritas neste manual sédo
equipadas com sistemas de levantamento.

A ATENCAO! Colocar a maquina de solda numa
superficie plana de capacidade adequada ao peso para
evitar sua queda ou deslocamentos perigosos.

LIGACAO A REDE

Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que
os dados da placa da maquina de solda correspondam a
tensdo e frequéncia de rede disponiveis no local de
instalacao.

A méquina de solda deve ser ligada exclusivamente a
um sistema de alimentacdo com condutor de neutro
ligado aterra.

PLUGUE E TOMADA: ligar ao cabo de alimentacdo um
plugue normalizado, (2P + T  1ph) 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 alimentag&o. A tabela 1 (TAB.1)contém os valores
recomendados em amperes dos fusiveis retardados de
linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentacao.

A ATENGAO!

A falta de observacéao das regras acima citadas torna
ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe I) com consequentes graves riscos
paraas pessoas (p.ex. choque elétrico) e para as coisas
(p.ex. incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS
SEGUINTES LIGAQGES VERIFICAR QUE A MAQUINA
DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTACAOQ.

ATabelal (TAB. 1) conttm os valores recomendados para
os cabos de soldagem (em mm?®) de acordo com a corrente
maxima distribuida pela maquina de solda.



Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem
Deve ser ligado a peca a soldar ou & bancada metéalica onde
esta apoiada, o mais préximo possivel da junta que esta
sendo executada.

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME

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

Fig. F

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
PROTECCAO.

Abrir o vao do carretel.

Fixar a bobina a maquina de soldar. Posicionar a bobina

de arame no carretel (1).

Liberar o/os contra rolo/s de presséo e afasta lo/s do/s

rolo/s inferior/es (2).

Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade

deformada com um corte preciso e sem rebarba; virar a

bobina em sentido anti horério e colocar a ponta do fio

no guia de arame da entrada empurrando o 50 100mm

no guia de arame da conexao da tocha (2).

Reposicionar o/o contra rolo/os regulando sua pressao

a um valor intermediario, verificar que o arame esteja

posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior

Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de
regulagdo apropriado colocado no centro do proprio
carretel (4).

Tirar o bico e o tubo de contato (5).

Inserir o plugue na tomada de alimentagdo, ligar a
maquina de solda, apertar o botdo da tocha ou o botéo
de tracdo 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
dianteiradatocha, soltar o bot&o.

A ATENGCAO! Durante estas operagbes o arame
estd sob tensdo elétrica e é submetido a forca
mecanica; portanto pode causar, se nao forem
adotadas as precaucdes adequadas, perigos de
choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:
Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.
N&o aproximar a tocha ao cilindro.
Remontar o tubo de contato e o bico natocha.
Verificar que a tragao do arame seja regular; calibrar a
presséo dos rolos e a travagéo do carretel nos valores
minimos possiveis verificando que o arame né&o
escorregue na cavidade e que no momento da parada
do avanco néo se afrouxem as espirais de arame devido
ainércia excessiva da bobina.
Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10
15mm.
Fecharovao carrete.

.SOLDAGEM: DESCRICAO DO
PROCEDIMENTO

Conectar o cabo de volta & pega da soldar.

Ligar amaquina de soldar.
A regulagdo da corrente de soldadura e a velocidade de
avancamento do fio sdo efectuadas mediante o
desviador presente nafrente damaquina (Fig. B 2).

A regulacao da velocidade do fio é obtida também com
o punho posto na frente (nos modelos onde for previsto)
(Fig. B 3).
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Para comecar a soldadura premer o botéo tocha.

A ATENCAO!

Em alguns modelos o bico guia fio esta
normalmente em tensdo; prestar atengdo para evitar
contactos acidentais.

A lampada de assinalacédo acende se em condi¢éo de
superaquecimento interrompendo a alimentagdo de
poténcia; o restabelecimento verifica se
automaticamente depois de alguns minutos de
resfriamento da maquina.

7.MANUTENCAO

A ATENQAO' ANTES DE EXECUTAR AS

OPERAQOES DE MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A
MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

Tocha
Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecgas
quentes; isto causara a fusdo dos materiais isolantes
colocando arapidamente fora de servico;
Verificar periodicamente a vedagdo da tubulagdo e
conexdes de gas;
A 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 tracdo do arame, remover periodicamente o pé
metdalico que se deposita na area de tracéo (rolos e guia
arame de entrada e saida).

MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA:

AS OPERACOES DE MANUTENGAO
EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO
OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA
MAQUINA DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE
INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTACAO.
Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro da
maquina de solda podem causar choque elétrico grave
provocado por contato direto com partes sob tenséo
el/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgdos em
movimento.
Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fungao da
utilizacéo e da poeira do ambiente, inspecionar dentro
da maquina de solda e remover a poeira que se
depositou no transformador, reaténcia e retificador
mediante um jato de ar comprimido seco (max 10 bars).
Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas
eletrdnicas; providenciar a sua eventual limpeza com
uma escova muito macia ou solventes apropriados.
Na ocasido verificar que as ligagGes elétricas estejam
bem apertadas e as cablagens ndo apresentem danos
ao isolamento.
No final de tais operagdes remontar os painéis da
maquina de solda apertando a fundo os parafusos de
fixacao.
Evitar absolutamente de executar operagdes de
soldagem com a maquina de solda aberta.



(NL)

GEBRUIKSAANWIJZING

OPGELET:

VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET
MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING
LEZEN.

LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET
BOOG VOORZIENE FLUX (ZONDER
GASBESCHERMING) VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK. Opmerking: In de volgende
tekst zal de temm “lasmachine” gebruikt worden.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOORHET
BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat
betreft een veilig gebruik van de lasmachine en over de
risico's in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook 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 inbepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van
nazicht en reparatie moeten uitgevoerd worden met
een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

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

De elektrische installatie uitvoeren volgens de
voorziene ongevallenpreventienormenen wetten.
De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden
met een voedingsnet met een neutraalgeleider
verbonden met de aarde.

Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden
is metde beschermende aarde.

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

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

Niet lassen op containers, bakken of leidingen die
vioeibare of gasachtige ontvilambare producten
bevatten of bevat hebben.

Vermijden te werken op materialen die
schoongemaakt zijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontviambare producten uit de werkzone
verwijderen (vb. hout, papier,vodden, enz.)

Zorgen voor een adequate ventilatie of voor
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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.

POLD

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.

De ogen altijd beschermen met de speciaal 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..),moetende 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 industriéle ruimten en voor
professionele doeleinden.

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

A SUPPLEMENTAIRE

VOORZORGSMAATREGH.EN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
In een ruimte met een verhoogd risico van
elektroshock;
In aangrenzende ruimten;
In aanwezigheid van ontvilambare 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.
hetlassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine
of de draadvoeder ondersteund wordt door de
operator(vb. middels riemen).
hetlassen MOET verboden zijn met een operator die
van de grond 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 gevaarlijke
som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen
gegenereerd worden, aan een waarde die het dubbel
van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coodrdinator 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 59 van de "TECHNISCHE
SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081".

A RESIDURISICO'S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal
opperviak plaatsen met een adequaat
draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende,
oneffen bevioeringen enz...) bestaat het gevaar van
omkanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine
is gevaarliik voor gelijk welke bewerking die
verschilt van diegene die voorzien zijn (vb.
ontvriezen van buizen van de waterleiding).

AN

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 verbondenmet het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten
in beweging van de draadvoeder,bijvoorbeeld :
Vervanging rollen en/of draadgeleiders;
Invoer van de draad in de rollen;
Lading van de draadspoel;
Schoonmaak van de rollen en van de eronder
staande zone.
MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN
UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE
LOSGEKOPPELDIS VAN HET VOEDINGSNET

Hetis verboden de lasmachine op te hijsen.

2.INLEIDING EN ALGEMENE
BESCHRIJVING

Ditlasapparaatis bedoeld voor elektrisch booglassen

en is specifiek ontworpen voor MAG lassen van staal op
koolstof of lichte legeringen zonder gasbescherming met
beklede draadelektroden met ronde kernen.

SERIE ACCESSOIRES:
toorts;
retourkabelvolledig metmassatang.
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3.TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT

De belangrikste gegevens m.b.t. het gebruik en de
prestaties van de lasmachine zijn samengevat op de
kentekenplaatmetde volgende betekenis:

-y

Fig. A

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de

bouw van de machines voor booglassen.

Symboolvan de binnenstructuur van de lasmachine.

Symboolvan de voorziene lasprocedure.

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 metalenmassa's).

Symboolvan de voedingslijn:

1~:eenfase wisselspanning.

Beschermingsgraad van hetomhulsel.

Kentekens van de voedingslijn:

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

b max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

Lt : Effectieve voedingsstroom.

Prestaties van hetlascircuit:

U, : maximum spanning piek leeg (lascircuitopen).

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

X : Verhouding intemittentie: 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 mimte) overschreden
worden, wordt de ingreep van de thermische
beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane
limieten ligt).

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

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 =-Jlll~ : De waarde van de zekeringen met
vertraagde werking moet voorzien worden voor de
bescheming van de lij.

11 Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de

betekenis aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene

veiligheid voor het booglassen ™.
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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
kentekenplaatvan de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

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

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in
tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE

LASMACHINE
INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN
VERBINDING



LASMACHINE
Fig. B

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIESVAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.

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.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een
horizontaal opperviak 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 verifieren 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 voedingssysteem met een neutraalgeleider
verbonden metde aarde.

STEKKER EN CONTACT: een genormaliseerde stekker,
(2P + T 1ph) 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 ampeéres van de vertraagde zekeringen van de
lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld
door de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

A OPGELET!

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

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE
VERBINDINGEN UITVOERT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

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

LADING DRAADSPOEL

A OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE
LAADOPERATIES VAN DE DRAAD, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Fig. F

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 WENSTTE GEBRUIKEN EN OF
ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE
FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN
BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.

De ruimte haspel openen.

De haspel op het lasapparaat bevestigen. De draadspoel

op de haspel plaatsen (1).

De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen

van de onderste rol/rollen (2).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd

uiteinde recht en zonder bramen afknippen, de spoel

draaien tegen de wijzers van de klok en het uiteinde van

de draad in de draadgeleider van de ingang steken en

50 100mm in de draadgeleider van de aansluiting toorts

(2) duwen.

De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan

regelen op een gemiddelde waarde; verifieren of de

draad correct geplaatstis in de uitholling van de onderste

rol (3).

De haspel lichtjes afremmen door in te grijpen op de

desbetreffende stelschroef geplaatst in het midden van

de haspel zelf (4).

De sproeier en het contactbuisje wegnemen (5).

De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine
aanschakelen, de drukknop toorts of de drukknop
voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel
(indien aanwezig) indrukken en wachten tot het uiteinde
van de draad, nadat hij heel het omhulsel van de
draadgeleider doorlopen heeft 10 15cm uit het voorste
gedelete van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

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.

Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen

richten.

De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts

monteren.

Verifieren 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

glijdtin de uitholling en of op het ogenblik van de stilstand

van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken

wegens een excessieve inertie van de spoel.

Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op

10 15mm afknippen.

De ruimte haspel sluiten.



6.LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE
PROCEDURE

De massakabel aan hette lassen werkstuk vastmaken.
Hetlasapparaataanzetten.

Men regelt de lasstroom en de afrolsnelheid van de
grazz-i\d metde knop op de voorkant van het apparaat (Afb.
Men kan de draadsnelheid ook regelen met de draaiknop
op de voorkant (op de modellen die hiemmee uitgerust
zijn) (Afb. B 3).

De lasknop indrukken om hetlassen te starten.

7.0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE

ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET MEN
VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD
ISENLOSGEKOPPELDIS VANHET VOEDINGSNET

GEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN
UITGEVOERD WORDEN DOOR DE OPERATOR.

Toorts
Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op
wame stukken; dit zou het smelten van de isolerende
materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen;
Regelmatig de dichting van de
gasaansluitingen controleren;
Bij elke vervanging van de draadspoel met droge
persiucht (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 slitage van de rollen
draadtrekker verifiéren, regelmatig het metalen stof
wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone
(rollen en draadgeleider vaningang en uitgang).

leiding en de

BUITENGEWOON ONDERHOUD:

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD
MOGEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR
ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP
GEBEDVANELECTRICITETENMECHANCA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELENVAN DE

LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT
ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELDIS 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.
Regelmatigen inieder geval met een zekere frequentie
in functie van het gebruik en de stofgraad vande 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 ewentuele
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
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van de lasmachine terug monteren en hierbij de
stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een
openlasmachine.

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT:

LAES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR
MASKINENTAGES IBRUG

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL FLUX
(UDEN BESKYTTELSESGAS) LYSBUESVEJSNING TIL
INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.

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

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER

VEDRORENDE LYSBUESVEJSNING
Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses
om risiciene forbundet med
buesvejsningsprocedurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaitningerog nedprocedurer.

(Der henvises ligeledes til "IEC TEKNISK
SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”: INSTALLATION
OGANVENDELSEAF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

A\

Undga direkte beroring med svejsekredslobet;
nulspaendingen fra svejsemaskinen kan | visse
tilfeelde vaere farlig.

Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles
netforsyningen, for svejsekablerne tilsluttes eller
der foretages eftersyn eller reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den
netforsyningen, for breenderens sliddele udskiftes.
Den elektriske installation skal vare i
overensstemmelse med de galidende
ulykkesforebyggende normerog love.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral
ledning.

Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt
forbundet med jordbeskyttelsesanizagget.
Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade
omgivelser eller udendors iregnvejr.

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 brandbare
vasker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er
renset med klorbrinteholdige oplosningsmidiler eller
inzrheden af lignende stoffer.

Der maikke svejses pa beholdere undertryk.
Samtlige braendbare stoffer (sdsom trze, papir, klude
osv.) skal fjernes fraarbejdsomradet.

Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning
eller findes egnede midler til fjernelse af



svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der skal
ivaerksaettes en systematisk procedure til vurdering
af graensen for udszaettelse for svejsedampene alt
efter deres sammensztning, koncentration og
udsaettelsens varighed.

POLO

Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgengelige) jordforbundne
metaldele, som befinder sig i nzerheden.
Dette gores almindeligvis ved at benytte
formalstjenlige handsker, sko,hovedbekizdning og
toj samt isolerende trinbrzet eller matter.
Man skal altid beskytte ojnene ved at anvende
masker eller hjelme med stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtaette beskyttelseklaeder,
saledes at huden ikke udszettes for de ultraviolette
eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer,
som befinder sig i narheden af lysbuen, beskyttes
med ikke reflekterende skaerme 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 lage, for de
opholder sig i nzerheden af de omrader, hvor denne
svejsemaskine anvendes.

Det frarades, at de personer,der anvender livsvigtige
elektriske eller elektroniske anordninger, benytter
denne svejsemaskine.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske
standards krav til produkter, der udelukkende
anvendes i industrielle omgivelser og til
professionel brug.

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

A YDERLIGEREFORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFORES:
I omgivelser, hvor der er oget risiko for
elektrochok;
Pa afgraensede omrader;
P4 steder, hvor der er brandbare eller
sprangfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst
foretage en vurdering deraf, og der skal altid
vaere andre personer, som har kendskab til
nodindgreb, til stede underudforelsen.
SKAL man anvende de tekniske vaernemidler,
som er fastlagti 5.10; A.7; A.9. af "IEC TEKNISK
SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081".
SKAL det forbydes at svejse, mens
maskinoperatoren holder svejsemaskinen eller
tradtilforselsanordningen (f.eks. ved hjalp af
remme).
SKAL detforbydes at svejse, hvis maskinoperatoren
ikke star pa grunden, med mindre der anvendes
sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER
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BRANDERE: hvis der arbejdes med mere end én
svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en lombination af
farlige nuilspandinger mellem to elektrodeholdere
eller braendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt s hoj
som maksimumstarskien.

Instrumentmalingen skal nodvendigvis foretages af
en erfaren koordinator, som skal fastsld,om dereren
reel fare og ivarksatte passende
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af "IEC
TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081".

A TILBAGEVARENDERISICI

VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en
vandret flade, som kan holde til dens vagt; i modsat
fald (hvis gulvet haelder, er uregelmaessigtm.m....) er
der fare for,atden vaelter.

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

AN

Varnene og svejsemaskinens eller
tradtilforselsanordningens 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 parullerne;
Isatning af tradspole;

.Rengoring af ruller det nedenfor liggende omrade
MA FORST FORETAGES, EFTER AT
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Deter forbudt at lofte svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN
BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning,
som er saigt beregnet til MOG svejsning af ulegeret eller
lavtlegeret stal uden beskyttelsesgas med anvendelse af
egnede (rorformede) fyldte, oprullede elektroder.

STANDARDTILBEHOR:
braender;
returkabel forsynetmed jordklemme.

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONS MARK AT

De vigtigste data vedrorende svejsemaskinens anwendelse
og praestationer er sammenfattet pa
specifikationsmaerkatet med folgende betydning:

Fig. A
Den EUROPEISKE referencenorm vedrorende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.
Symbol for maskinens indre struktur.
Symbol for den forventede svejseméade.
Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesseri
omgivelser, hvor der er eget risiko for elektrisk stod
(f.eks. umiddelbart i narheden af storre

-

BWN



metalgenstande).

5 Symbol for forsyningslinien.
1~:Enfaset vekselspeending.
Indpakningens beskyttelsesgrad.
Netforsyningens egenskaber:

U,: Svejsemaskinens vekselspeending og frekvens

(tilladte graenser +10%).

I1 max: Liniens maksimale strgmforbrug.

liefr: - Reel stramstyrke.

Svejsekredslgbets preestationer:

U, : Speending uden belastning (svejsekredslgbet

abent).

1,/U,: Tilsvarende standardstrem og spaending, som

svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori
svejsemasklnen kan levere den tilsvarende strem
(samme spalte). Udtrykkes i %, p& grundlag af en
10min's arbejdscykilus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde,
4 minutters hviletid; og s videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata,

geeldende for en omgivende lufttemperatur p& 40°C)

overstiges, udlgses varmeudkohlingen (svejsemaskinen

bliver pa stand by, indtil den kommer ned pa den tilladte

temperatur.

Al/V AlIV: Angiver svejsestrgmmens

reguleringsspektrum (minimum  maksimum) ved en

bestemt buspaending.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig

ved henvendelse til Kundeservice, anmodning om

reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.

10 .=~ : Veerdien for sikringerne med forsinket
aktivering, som skal indrettes til beskyttelse af linien.

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

~ O

Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og
tallenes betydning; de helt ngjagtige tekniske data
geeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal
afleeses pa den pageeldende svejsemaskines datameerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1)
BRANDER: se tabel 2 (TAB.2)

Svejsemaskinens vaegt er opfart pé tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF
SVEJSEMASKINEN

Kontrol , regulerings og forbindelsesanordninger
Fig. B

5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN
SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK
TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER
RADER OVER DE FORN@DNE KVALIFIKATIONER.

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

Samling af beskyttelsesmaske
Fig. D

Samling af returkabel tang
Fig. E
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FREMGANGSMADE VED L@FTNING AF
SVEJSEMASKINEN

Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning
omhandler, er forsynet med et lgftesystem.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en
plan flade, som kan holde til maskinens veegt, sdledes
at der ikke opstar fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
Far man foretager hvilken som helst form for elektrisk
tilslutning, skal man kontrollere, om svejsemaskinens
meerkevaerdier svarer til den netspaendlng og frekvens,
der ertil rddighed pa installeringsstedet.
Svejsemaskinen m& udelukkende forbindes med et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

STIK OG STIKKONTAKT: Forbind fedekablet med et
passende standardstik (2P + T 1ph) og installér en
stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk
afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal forbindes
med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul granne
ledning). Tabel 1 (TAB.1)viser veerdierne, udtrykt i ampere,
der anbefales for forsinkede liniesikringer, som veelges med
henblik pd den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen
kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

A GIVAGT!

Tilsideseettelse af de ovenfor naevnte regler kan
medfgre, at det af producenten planlagte
sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det
skal, med fglgende risiko for personer (f. eks. elektrisk
sted) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FER MAN FORETAGER DE

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

Tabel 1 (TAB. 1) viser verdierne, som anbefales for
svejsekablerne (i mm?®) i betragtning af den maksimale
stremstyrke, maskinen kan levere.

Forbindelse af svejsestramreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord,
dette star pa, sa teet som muligt p& den sem, der er ved at
blive udfart.

ISETNING AF TRADSPOLE

A GIV AGT! FOGR MAN BEGYNDER
ISETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN CHECKE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Fig. F

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET
OG BRANDERENS KONTAKTR@R PASSER TIL DEN
ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE
ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES
BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES
IND.

Abn hasperummet.

Fastger haspen til svejsemaskinen. Anbring tradspolen

pahaspen (1).

Friger trykrullen/ erne og fjern den/dem fra den/de nedre

rulle/ r (2).

Friger tradens ende, skeer det ujeevne stykke lige over

uden at danne grater; drej spolen mod uret og stik

tradens ende ind i indgangstradlederen. Pres den 50 100

mmindibraenderens forbindelsesstykkestradleder(Z)

Seet trykrullen/ erne tilbage igen og indstil dens/deres

tryk pa en middelveerdi. Kontrollér om trdden sidder



korrekti den nederste rulles hulrum (3).

Nedszet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa
reguleringsskruen midt p& haspen (4).

Fjem dysen og kontaktroret(5).

Saet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved
at trykke pa braznderknappen eller
tradfremforingsknappen pa sglrepanelet (safremt dette
forefindes) og slip den farst, nar tradens ende stikker 10
15 cm ud pa forsiden af braenderen efter at have
gennemigbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden

udsat for spaending og mekanisk kraft. Hvis man ikke
treeffer de nodvendige forholdsregler, opstar der
saledes fare for elektrisk stod, Iz2sioner og tending af
elektriske lysbuer:
Undlad at rette braeenderens mundstykke mod kroppen.
Sorg for at braenderen ikke kommer i nzarheden af
gasbeholderen.
Montér kontaktroret og mundstykket pa braenderen igen
Sorg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullemes
trxk og haspens bremsning sa lavt som muligt, og pas
pa, at traden ikke glider ind i hulummet, og at
vindingerne ikke losnes ved standsning, fordi spolen er

fortraeg.
Skeer tradens ende af, nar den rager 10 15mm ud over
mundstykket.
Luk hasperummet.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF
FREMGANGSMADEN

Forbind returkablet til det emne, der skal svejses.
Tzend for svejsemaskinen.

Reguleringen af svejsestrommen og elektrodens
fremforingshastighed foretages ved hjalp af omskifteren
paforsiden af maskinen(Fig. B 2).

Elektrodens hastighed kan ligeledes reguleres ved hjzlp
af drejeknappen pa forsiden (pa de modeller som har
denne funktion) (Fig. B 3).

Tryk pa braenderknappen for at starte svejsningen.

A ADVARSEL:
| nogle modeller er tradiederen normalt udsat for
spaending; man skal serge for undga en pludselig
angsaettelse.
ignallampen tendes i filfeelde af overophedning,
hvorved stromtilforsien 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.

ORDINARVEDLIGEHOLDELSE:
MASKINOPERATOREN KAN UDFOREDEN ORDINARE
VEDLIGEHOLDELSE.
Brander
Undga at stille breenderen og dens kabel pa vame
genstande; derved smelter de isolerende materialer og
braenderen gares ubrugelig i lobetafkort tid;
Man skal med jevne mellemrum undersege, om
gasrorene og overgangsstykkeme er helttaette;
Hver gang tradspolen udskiftes, skal der bleses tor
trykluft (maks. 5 bar) ind i trddhylstret for at kontrollere,
omdeterintakt;
Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om
braenderens endestykker er slidte, samt om de er rigtigt
monterede: kontrollér dysen, kontaktroret og
gassprederen.
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Tradtilforselsanordning
Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er
slidte og jeevnligt fieme metalstovet, der laagger sig i
treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og
udgang).

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE: .
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE
MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED DEN
FORNODNEVIDEN PAEL OGMEKANIKOMRADET.

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 spanding, er der fare for alvorlige
elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller laesioner ved direkte kontakt med
delei bevagelse.
Man skal med jevne mellemrum alt efter anvendelsen
og hvor stovet der er i omgiwliserne kontrollere
svejsemaskinens indre og fieme det stov, der har lagt sig
pa transformer, reaktans og opretter, ved hjelp af en ter
trykluftstrale (maks. 10 bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske
kort; rens dem om ngdvendigt med en megetbled borste
eller egnede oplesningsmidier.
Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske
forbindelser er ordentligt spaendte samt om kablernes
isolering er defekt.
Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme
fastgoringsskruerne fuldstaendigt.
Man skal under alle omstandigheder undlade at
foretage svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

(SF)
OHJEKIRJA

A

ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA.

TEOLLISUUS JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
JATKUVAN LANGAN HITSAUSKONEET FLUX (ILMAN
SUOJAKAASUA) KAARIHITSAUKSEEN.

Huom.: jatkossa kaytetaan pelkkda nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN
TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvan hyvin
koneen turvallinen kayttéotapa seka
kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja
varotoimet seka tiedettidvd, kuinka toimia
hatatilanteissa. .

(Katso mydés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS
62081: KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA
KAYTTO).

7N

Viltd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa,



silld generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi
ollavaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se siahkdéverkosta
ennen hitsauskaapelien kytkemistd tai minkaan
tarkistus taikorjaustydn suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta
ennen hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.
Suorita sahkdkytkenniat yleisten
turvallisuusmaaraystenmukaan.

Hitsauskone tulee liittda ainoastaan
syottdjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen liitetty
neutraalijohdin.

Varmistaudu siitd, ettd syottétulppa on oikein
maadoitettu.

Ala kayta hitsauskonetta kosteissa tai marissa
paikoissa dldka hitsaa sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai
joiden kytkennat ovat Ioysat.

Ala hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat siséltineet
helposti syttyvid aineita ja kaasumaisia tai
nestemaisia polttoaineita.

Alé tybskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden Idheisyydessa.

Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat
materiaalit (esim.puu, paperi jne.).

Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessd on riittava
ilmanvaihto tai muu jarjestelma hitsaussavujen
poistam iseksi; hitsaussavujen altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen,
pitoisuuden ja altistuksen kestonmukaan.

DO A

Huolehdi riittdvasta sahkoneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tydstettdvaian kappaleeseen ja
mahdollisiin Iahist6lla maassa oleviin metalliosiin.
Sahkoneristys voidaan normaalisti taata kayttamalla
tarkoitukseen sopivia suojakdsineitd, jalkineita,
paahinetta ja vaatetusta ja eristavia lavoja tai mattoja.
Suojaa aina silméat sopivilla maskiin tai kyparaan
kiinnitetyilla suojalaseilla.

Kédytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa
kaaren aiheuttamille ultravioletti ja
infrapunasiéteille; myos kaaren laheisyydessa olevat
henkilét on suojattava ei heijastavien suojien ja
verhojen avulla.

®

Hitsausprosessin aiheuttamat sidhkémagneettiset
kentat voivat hairitd muiden sahkoisten tai
elektronisten laitteiden toimintaa.

Henkil6t, joillaon elimisto6n asennettu sdhkdinen tai
elektroninen laite (esim. sydamentahdistin), saavat
oleskella hitsauskoneen kdyttoalueen lahistolla vain
ladkarin luvalla.

Hitsauskoneen kayttéa ei suositella henkilGille, joilla
on elimistoén asennettu sdhkdéinen tai elektroninen
laite.

Hitsauskone tayttda teknisen tuotestandardin
vaatimukset teollisuusymparistéssa ja
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ammattikaytossa.

Hitsauskoneen sdahkémagneettista
yhteensopivuutta asuinympaéristéssa kaytettdessa
eitaata.

A LISAVAROTOIMET

HITSAUSTOIMENPITEET, jotka suoritetaan
Ympdéristossa, jossa on lisaantynyt sahkoiskun

vaara;
Ahtaissatiloissa;
Helposti syttyvien tai rajahdysherkkien

materiaalien Idheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan
asiantuntijan toimesta ja ne on aina suoritettava
muiden koulutuksen saaneiden henkiléiden
ldsnédollessa, jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hatatilanteessa.
TAYTYY ottaa kiyttoon tekniset suojauskeinot,
jotka kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai
CLC/TS 62081 kohdassa5.10; A.7; A.9.
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa
langansyéttolaitetta (esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti
maasta ellei kayteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN
JANNITE: useammalla hitsauskoneella yhta
kappaletta tai useampaa sdhkoisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja
polttimen vidlille voi syntyda vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun
rajan kaksinkertaisesti.
Asiantuntevan henkilon on suoritettava
asianmukaiset mittaukset mahdollisen vaaran
madrittdmiseksi ja otettava kdyttéon 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. viettavalla tai
epatasaisella lattialla) kone onvaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kdyttdé muuhun
kuin sille osoitettuun tarkoitukseen (esim.
vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

VAN

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien
ja liikkuvien osien on oltava paikoillaan ennen
hitsauskoneen kytkemista sahkéverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia
osia koskevatoimenpide, esim.
rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;
langan asettaminen rulliin;
lankakelan asentaminen;
rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen
alueen puhdistus.
ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.



2. JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

Tama hitsauskone on virtalahde kaarihitsaukseen. Sen on
erityisesti suunniteltu hiiliterasten ja niukkaseosteisten
terasten MOG hitsaukseen ilman suojakaasua sopivaa
(putkimaista) taytelankaa kayttaen.

VAKIOVARUSTEET:
poltin;
paluukaapeli maadoituspuristimella.

3. TEKNISET TIEDOT

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot [6ytyvat

kilvesta esitettynd seuraavin symbolein, joiden merkitys

selitetdan alla:
Kuva A

1 EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta
javalmistusta kasitteleva viitestandardi.

2 Koneen sisaisen rakenteen symboli.

3 Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4 S symboli: osoittaa, ettéd hitsaustoimenpiteita voidaan
suorittaa ymparistossa, jossa on korkea sahkodiskun
vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimaaria).

5 Syéttdlinjan symboli:
1~:vaihtojannite yksivaiheinen.

6 Vaipansuojausaste.

7 Syéttolinjan tyypilliset luvut:

U;: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus
(sallitut rajat +10%):
b max- - Suurin linjan kayttama virta.
hes: - Tehollinen syéttovirta.
8 Hitsauspiirin toimintakyky:

U, : Suurin tyhjakayntijannite (avoin hitsauspiiri).
1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka
hitsauskone voi tuottaa hitsauksen aikana.

X: Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).

limoitetaan % maaraisenda, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin
taukojne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat
ympariston 40 asteen lampdétilaan) ylitetaan,
ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen
rajojen puitteisiin).

AV AIV: limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteella.

9 Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten
(valttdméton huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen
alkuperan selvityksen yhteydessa).

0 === Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn
kaynnistyksen sulakkeiden arvot.

11 Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden
merkitys selitetddn kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen
yleinen turvallisuus”.

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

MUUT TEKNISET TIEDOT:

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

Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS
OHJAUS ,SAATO JALIITANTALAITTEET

HITSAUSKONE
Kuva B
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5. ASENNUS

A HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISENAIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA
TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU
Kuva C
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna
pakkauksessa mukana olevatirralliset osat.

Suojamaskin asennus
Kuva D

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva E

HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Tassa ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole
nostolaitteita.

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

KYTKENTA VERKKOON
Ennen sahkdkytkentdjen tekemista tarkista, etta
hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu jénnite ja taajuus
vastaavat asennuspaikan kaytettavissa olevan verkon
arvoja.
Hitsauskone tulee liittd& ainoastaan syottdjarjestelmiin,
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

PISTOKE JA PISTORASIA: Liité verkkojohtoon riittavalla
kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T 1ph) ja kayta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetaén
syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa 1
(TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden
arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman
nimellisvirran pohjalta sek& syo6tdon nimellisjannitteen
pohjalta.

AHUOM.!

Ylla olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen
turvajarjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen
siten vakavan henkilévahinkojen (esim. séhkdisku) tai
aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN
KYTKENTOJEN TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa 1 (TAUL. 1) esitetddn hitsauskaapeleille
suositeltavat arvot (yksikké mm?) hitsauskoneen tuottaman
suurimman virran perusteella.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta
Kytketddn suoraan tyOkappaleeseen tai tyopenkkiin
mahdollisimman lahelle tehtavaa hitsaussaumaa.

LANKARULLAN ASENTAMINEN

AHUOM.! ENNEN LANGAN

ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON

VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON

SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Kuva F



VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT,
LANGANOHJAIMEN SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN
KOSKETUSPUTKI VASTAA/AT KAYTETTAVAN LANGAN
HALKAISIJAA JA TYYPPIA JATARKISTA, ETTA NE ON
ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA
LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

Avaa kelatila.

Kiinnita kela hitsauskoneeseen. Aseta lankakela telalle

vamistaen (1).

Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne

pois sisarullan/rullien luota (2).

Vapauta langan paé ja leikkaa sen ruma paa siististi.

K&innid kelaa vastapdivdan ja aseta langan paa

langanohjaimen aukkoon tyéntaen sitd noin 50 100 mm

(2).

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sdada paine
keskivertoarvoon ja farkista, ettd lanka on oikein
sisdrullan raossa (3).

Jarruta kelaa kevyesti kdyttden kelan keskelld olevaa,
tarkoitukseen varattua saatéruuvia (4).

Irrota suukappale ja kosketusputki(5).

Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnista hitsauslaite
ja paina polttimen painiketta tai ohjauspaneelin
langansyéttdpainiketta (jos sellainen on). Odota, ettad
langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva langanpda
tulee ulos noin 10 15 cm polttimen etuosasta, ja vapauta
sitten painike.

A HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on
sdhkéjannite ja se on mekaanisen voiman alainen.
Mikéali turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksenaolla sdhkdisku, tapaturma tai sdhkékaari:
Ald suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.
Pida kaasupullo ja poltin etaalla toisistaan.
Kiinnitd kosketusputki ja suukappale uudelleen
polttimeen.
Tarkista, ettd lanka etenee sdanndllisesti. Aseta rullien
paine ja kelan jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin
vamistaen, ettd lanka ei padse luistamaan rakoon ja ettd
pysdhdyksen tapahtuessa sy6ttd ei I6ysdd langan
kierroksia keskipakovoiman ansiosta.
Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10 15
mm mittaiseksi. Sulje syéttdjan luukku.
Sulje kelatila.

6. HITSAUSMENETTELY
Kiinnita paluujohto hitsattavaan kappaleeseen.
Kaynnista hitsauskone.
Hitsausvirta ja langan sy6ttdnopeus sdaddetdan
hitsauskoneen etupuolella olevasta sdadtimesta
(kuva B 2).
Langan sy6tténopeus voidaan sdatda mydskin koneen
etulevyssd olevasta nupista (malleissa, jotka on
varustettu etulevylld) (kuva B 3).
Aloita hitsaus painamalla polttimen painiketta.

A VAROITUS:
Joissakin malleissa langansy6tén péddssa on
normaalitilassa jannite. Varokaa kipindita.
Merkkivalo syttyy ja virrantulo katkeaa mikali
ylikuumenemista ilmenee. Laite kdynnistyy uudelleen
automaattisesti muutaman minuutin ja&dhtymisen
jalkeen.

7.HUOLTO

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

TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET
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HUOLTOTOIMENPITEET.

Poltin
Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien
padlle; eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin
laite vahingoittuu.
Tarkista saanndllisesti Ietku,en jakaasun liitannat.
Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5 bar) langanohjaimen
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa
ja tarkistaohjaimen kunta
Tarkista ainakin kerran péivassa polttimen kuluminen ja
sen padssa olevien osien Kkiinnitys: suukappale,
kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyéttolaite
Poista sdanndllisesti syottdjan ymparille (rullat ja
langanohjaimen sisd ja ulkoaukot) kerdantynyt pdly
tarkastaaksesi langansyéttérullien kulumisen.

ERIKOISHUOLTO: g
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAAERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA
TAITYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS
KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa
jannitteellinen voi johtaa vakavaan sdhkdiskuun, jos
jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liilkkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.
Tarkasta kone saannoéllisesti kayttémaarien ja tyéalueen
pdlyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisépuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle
kerdaantynyt pdly kuivalla paineilmalla (max 10 bar).
Ald kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan
puhdista ne hyvin pehmeadlld harjalla tai tarkoitukseen
sopivilla liuottimilla.
Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla
kiinni ja etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.
Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna
hitsauskoneen paneelit jélleen paikoilleen Kkiristden
kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Ald missddn tapauksessa suorita hitsaustditd koneen
ollessa vield auki.

(N)
BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL:

FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGENNOYE.

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR
BUESVEISING FLUX (UTEN VERNEGASS) FOR
INDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.

Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR
BUESVEISING

Operatoren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for a
garantere et sikkert bruk av sveiseren og han ma ha
kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for nodsituasjoner.
(Se ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081":
INSTALLASJON OG BRUK AV APPARATER FOR
BUESVEISING).



AN

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

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

- SI& av sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet for du skifter ut slitne delere
pasveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til
generelle sikkerhetslover og bestemmelser.
Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.
Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.
Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate
steder, ikke sveis uteiregnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lose
kontakter.

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som
innholder eller har inneholdt brennbare materialer,
gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler eller i narheten av slike
losemidler.

Sveis aldri pa beholdere undertrykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks.
tre, papir, kiuteretc.).

Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning
av sveiseroyk i narheten av buen; det er viktig a
utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene
for sveiseroyken | overensstemmelse med
sammensetningen, konsentrasjonen og varigheten
av kontakten.

DO A

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

Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte
hansker, skor, hjelm og toy og ved hjelp av bruk av
ramper og isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er
montert pd maskene og hjeimene.

Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for a
unnga a utsette huden for ultrafiolett stralning och
infrarod stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogsaandre personeri nzrheten av buen ved hjelp av
skjermer og gardiner som ikke reflektererlyset.

®

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 a 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 hjemmemiljo.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot;

lavgrenset mijoer;

I narvaer av lettantennelige eller esplosive

materialer;

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert”

og siden bli fullfort | naervaer av andre personer

med nodvendige kjenndommer i fall av

nodsituasjoner.

MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som

er beskrevet i 5.10; A.7; A9. i "TEKNISKE

SPESIFIKASJONERIEC eller CLC/TS 62081".
Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller
tradforer holdes av operatoren (f.eks. ved hjelp av
remmer).
Det er forbudt a4 svelse med operatoren 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 mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang
oppstd mellom de ulike elektrodholdere eller
brennere, med et verdi som kan vzere dobbelt sa stort
ihenhold iltillatt grenseverdi.
Det er viktig at en koordinator med erfaringer fullfor
malingsprosedene for & si om der er risikoer, slik at
han kan ta nedvendige forholdsreglersomer indikert
i kapittel 5.9 i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC
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 forvelting.

GALT BRUK: det er farlig 4 bruke sveiseren for
prosedyrer som ikke er beskrevet i
brukerveiledningen (f.eks. for & tine opp ror i
vannettet).

AN

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens
utside og tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling
for du kopler sveiserentil nettet.
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ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i
tradforeren, f.ekst:

Utskifting av valser og/eller tradforer;

Introduksjon av tradden i valsene;

Ladning av tradspolen;

. Rengjoring av valsene og omradet under disse.

MA UTFORES MED SVEISEREN SLATT AV OG
FRAKOPLET NETTET.

Deter forbudt a lofte sveiseren.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG
BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stromkilde for bueswising
spesielt konstruert for MOG sveising av kullstel eller lette
legeringer uten vernegass, ved & bruke lempelige
elektrodtrader med kjerne (tubolzere).

TILBEHOR SOM MEDFOLGER:
sveiser;
returkabel utstyrt med jordeledningsklemme.

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

P& en dataplate p4 bakpanelet finner du en oversikt over
tekniske data som gjelder maskinytelsen og symbolene
som er bruktder, gjennomgas nedenfor.

Fig.A

EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende

buesveiserens sikkerhet og konstruksjon.

2 Symbolformaskinensinnsides struktur.

3 Symbol for sveiseprosedyr.

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

5 Symbolfor stromtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstrom.

6 Karosseriets beskyttelsesgrad.

7 Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrom og sveiserens forsyningsfrekwens
(tillatte grenser +10%).

- |y max: maksimal strem som absorberes fralinjen.
lios- faktisk forsyningsstrom.

8 Prestasjonerfor sveisekretsen:

- U,:maksimaltomgangsspenning (&pen sveisekrets)
1,/JU,: stram og normalisert spenning som kommer
direkte fra sveiseren under sveiseprosedyren.

X : Intemittensforhold: indikerer den tid som sveiseren
kan forsyne tilsvarende strom (samme soyle). Uttrykti
%, i henhold til en syklus p& 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
denstemperatur erinnenfor tillatte grenser.

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

8 Sveisekretsens prestasjoner. matrikelnummer for
identifisering av sveiseren (nodvendig for teknisk
assistans, bestilling av reservedeler, soking av
produktets opprinnelige eier.

0 B~  : \brdi for sikringer med sein aktivering for
vernavlinjen

-

11 Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning
som er angitt i kapittel 1 “Generell sikkerhet for
buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksempletindikerer betydning av symboler
og nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser,
skaldu se direkte pa sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

SVEISER: se tabell 1 (TAB.1)
BRENNER: 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. B

5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED
SVEISERENSLATT FRAOG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFORES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk utsveiseren, utformontering avdeleneiesken.
Fig.C

Montering av vernemask
Fig. D

Montering av returkabeln klemme
Fig. E

SVEISERENS LOFTEMODUS
Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen
erikke utstyrtmed loftesystem.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate

med en kapasitet som passer til vekten for a forhindre
veltingeller farlige bevegelser.

KOPLINGTILNETTET
For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere
at informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer
spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.
Sveiseren skal bare koples til et nett med noytral
jordeledning.

KONTAKT OG UTTAK: kople nettkabeln til en nomal
kontakt, (2P + T 1ph) med passende kapasitet og bruk et
neftuttak 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 i henhold til
maksimal nominal stram som blir forsynt av sweiseren og i
henhold til nominalforsyningsspenning.

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



A ADVARSEL! FGR DU UTFOR FJLGENDE
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 strem som sveiseren gir fra seg.

Kopling av sveisestrgmmens returkabel
Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken
den star p&, sa like som mulig til skjgten som blir utfert.

MONTERING AVTRADSPOLER

A ADVARSEL! FR DU BEGYNNER

MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRASTROMNETTTET.

Fig. F

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN
TIL TRADF@RINGEN OG KONTAKTSPISSEN TIL
BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV
TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE
DELENE ER RIKTIG TILPASSET.UNDER FASENE FOR A
SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA PA DEG
VERNEHANSKENE.

Apne spindelrommet.

Fest festet ved sveisebrenneren. Sett tradspolen pa

spindelen (1).

Lgsne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra

den/de nedre valsen/e (2).

Legsne tradenden og skjeer av den bayde enden, og pass

pa at skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og

tre enden av trdden inn i inngangsferingen, og skyv den

ca. 50til 100 innover(2).

Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels

verdi. Kontroller at trdden er korrekt plasserti sporet p&

den nedre valsen (3).

Bruk justeringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk p&

spindelen (4).

Fjern munnstykket og kontaktspissen (5).

Sett kontakten i uttaket, sl& pd sveiseren, trykk pa
sveisebrennerens tast eller pa tasten for tradfgring pa
kontrollpanelet (hvis installert) og vent til tr&denden
lgper langs hele tradfaringsslangen og til den stikker ca
10til 15 cm frem fra brenneren og slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden

streamfgrende, og utsatt for mekaniske belastninger.
Ta nedvendige forholdsregler for at traden ikke skal
kunne gi elektriske stat, skader og utilsiktet tenning
av sveisebuen:

Rettikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.
Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa
brenneren.

Kontroller at trddmatingen er jevn, still inn valsens og
spindelens bremsetrykk til lavest mulig verdier, og
kontroller at traden ikke glir i sporet, og at det ikke lgsner
trdd p& 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.

.SVEISING: BESKRIVELSE AV
PROSEDYREN

Kople returkabelen til stykket som skal sveises.
Sett pa stremmen til sveisebrenneren.
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Reguleringen av sveisestremmen og trddens
fremgangshastighet skjer ved hjelp av deviatorenheten
som befinner seg foran p& maskinen (Fig. B 2).
Reguleringen av tradens hastighet oppnas ogsa ved
hjelp av kontrollen som befinner seg foran p& maskinen (i
de modeller det gjelder) (Fig. B 3).

For & g& frem med sveisingen skal du trykke pa
sveisebrennerens tast.

A ADVARSEL:

I noen modeller er kontaktspissen stremfgrende, pass pa
s&du unngdr utilsiktet start av sveisingen.

Trykk pa sveiserens sveisehandtak til trdden kommer ut
fra kontaktspissen.

Ved en overoppheting tennes varsellyset samtidig som
sveisestrammen brytes. Den blir tilkoplet
igienautomatisk etter noen f& minutter nar maskinen er
tilstrekkelig avkjolt.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FGR DU GAR FREM MED

VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRASTROMNETTET.

ALMINDELIGVEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
FULLF@RES AV OPERAT@REN.

Sveisebrenner
Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa
varme overflater; dette kan fgre til at isoleringsmaterialer
smelter ned og ikke lenger kan brukes;
Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette;
Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved
& blase gjennom den med trykkluft (maks. 5 bar) i
tradkappen og kontrollere at slangen eriorden;
Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og
korrekt montering av terminalene p& sveisebrenneren:
munnstykket, kontaktspissen, gassdiffusgren.
Tradmater
Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+
trddmatervalsene, fiern metallstevet regelmessig fra
matningsomradet (valser og trddmater ved inngang og
utgang).

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID:

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA
KUN FULLF@RES AV KVALIFISERT PERSONAL MED
ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE
FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER

UTFZR ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE

ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under

spenning, kan fore til alvorlige stremstgt og/eller

skader som fglge av direkte bergring av stremfarende
deler.
Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor
stovfylt arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i
maskinen og fiern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase
detlett vekk med tar trykkluft (maks. 10 bar).

- Unngd & rette trykkluftsstrdlen mot de elektroniske
kortene; rengjor disse ngye med en meget myk bgrste
eller passende rengjgringsmidler.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske
koplingene er riktig og at kablenes isolering ikke er



skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake
sveiserens paneler og stramme festeskuene helttil slutt.
Unnga absolutt & utfare sveiseoperasjoner med apen

sveiser.
(S)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT
INNAN NI ANVANDER SVETSEN

SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FOR
BAGSVETSNING AV TYPEN FLUX (UTAN SKYDDSGAS)
AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT
BRUK.

Anmaérkning: i den text som f6ljer kommer vi attanvénda oss
avtemmen “svets”.

1. ALLMANNA )
SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatéren maste vara val insatt i hur svetsen ska
anvdndas pa ett sidkert sitt, vidare maste han vara
informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och
nodfalisprocedurerna.

(Vi hanvisar aven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC
eller CLC/TS 62081”": INSTALLATION OCH
ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

AN

Undvik direktkontakt med svetskretsen:
spanningen pa tomgang fran svetsen kan under
vissaférhallanden varafarlig.

Stdng av svetsen och drag ut stickproppen ur
ufttaget innan du ansluter svetskablarna eller utfor
nagra kontrollereller reparationer.

Stang av svetsen och koppla fran den fran elnitet
innan du byter ut forslitningsdetaljer pa
skérbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med
géllande normer och sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem
med en neutral ledning ansluten till jord.

Forsédkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till
jord.

Anviand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i
regn.

Anvand inte kablar med skadad isolering eller
kontaktglapp.

Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som
innehaller eller har innehallit brandfarliga &mnen i
vatske eller gasform.

Undvik att arbeta pad material som rengjorts med
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klorhaltiga I6sningsmedel eller i ndrheten av sadana
amnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avlagsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper,
trasorm.m.) fran arbetsomradet.

Forsédkra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande
eller anvand er av nagot hjdlpmedel for utsugning av
svetsgaserna inarheten av bagen; det ar nédvandigt
med en systematisk kontroll fér att bedéma
grianserna fér exponeringen fér rok fran
svetsningen, beroende pa rékens sammansattning
och koncentrationsamt exponeringens langd.

POLD

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i
forhallande till elektroden, stycket som bearbetas
och eventuella jordade metalldelar som befinner sig
indrheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar
skyddshandskar, skor, skydd fér huvudet och
skyddskldader som ar avsedda foér dndamalet samt
genom anvandningen av isolerande plattformar eller
mattor.

Skydda alitid 6gonen med for detta avsedda UV glas
monterade pa mask eller hjalm.

Anvind for detta avsedda ej brannbara skyddsklader
och handskar, och undvik att utsatta huden for
ultraviolett och infraréd stralning fran svetsbagen;
aven andra personer som befinner sig i narheten av
bagen maste skyddas med hjilp av icke
reflekterande skdrmar ellerdraperier.

De elektromagnetiska falt 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 ndrheten av de omraden dar denna
svets anvands.

De personer som bér elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater bér inte anvdnda denna
svets.

Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer for
produkter avsedda enbart for industriellt och
professionelit bruk.

Vi garanterar inte for dess 6verensstammelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hemmiljo.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:
i miljé med 6kad risk for elektrisk stét;
iangransande utrymmen;
i ndrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert”
och alltid utféras i narvaroav andra personer som
ar skolade for eft eventuelit ingrepp i en
nodsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i



5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC

eller CLC/TS 62081” MASTE tillampas.
det MASTE vara férbjudet att svetsa medan svetsen
eller tradmataren hélls upp av operatéren (t.ex. med
hjalpav remmar).
det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatéren
upplyft frain marken, férutom vid en eventuell
anvandning av en sdkerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER
SKARBRANNARE: om man arbetar med flera
svetsar p4 samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphouv till
en sammanlagd farlig spanning pa tomgang mellan
tva olika elektrodhallare eller skdrbrannare, dnda
upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfort
med den tillatna gransen.
En kunnig samordnare maste utféra en métning for
att kunna avgdra huruvida en risk foreligger och
vidta lampliga skyddsatgarder pa det satt som
indikeras i 5.9 i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller
CLC/TS62081".

A ATERSTAENDE RISKER

TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av
lamplig barkapacitet for dess vikt, | 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 dn vad den ar avsedd for
(t.ex. for atttina upp vattenror).

AN

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och
tradmatarens holje maste vara pa plats innan man
ansluter svetsen till elnétet.

/A

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens
rorliga delar, somtillexempel:
byte av rullar och/eller tradledare;
inférning av traden i rullarna;
laddning av tradrulle;
rengdrning av rullar, kugghjul eller omradet
. under dessa. &
MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRAKOPPLAD FRANELNATET.

Det &r forbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN

BESKRIVNING

Denna svets & en strdmkalla for bagsvetsning specifikt
utformad fér MOG svetsning av kolstal eller laglegerat stal
utan skyddsgas med anvandning av lampliga fylida
elektrodtradar (rérelektroder).

STANDARDTILLBEHOR:
skérbrannare;
ateredarkabel utrustad med tAng for massa.
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3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av
svetsen och dess prestationer finns sammanfattad pa en
informationsskylt med féljande betydelse:

Fig. A

EUROPEISK referensnorm gdllande sakerhet och

konstruktion avmaskiner fér bagsvetsning.

Symbol for maskinens inre struktur.

Symbol f6r den svetsningsprocess som férutses.

Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljé

med dkad risk for elektrisk stét (t. ex. i ndrheten av stora

metallmassor).

Symbol fr matningslinjen:

1~:enfas vaxelspanning.

Hdljets skyddsgrad.

Matningslinjens egenskaper:

U;: Véxelspédnning och frekvens fér matning av
maskinen (tilldtna granser +10%).

L max: Maximalstrém som absorberas av linjen.

Lot - Reellmatningsstrom.

Svetsningskretsens prestationer:

U,: Maximal spédnningstopp pa tomgang
(svetsningskretsen 6ppen).

1,/U,: Motsvarande normaliserad strdm och spénning
somkan férdelas av svetsen under svetsningen.

X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under
vilken svetsen kan férdela den motsvarande
strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %,
baserad pa en cykelpa 10 min (t. ex.60% = 6 minuters
arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden p& skylten,
refererar till 40°C omgivande temperaur) 6verskrids
kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen
kommer att vara i stand by fills dess temperatur ligger
inom granserna).

A/V A/V: Indikerar skalan fér instdlining av
svetsstrdmmen (minimum maximum) och
motsvarande bagspanning.

9 Serenummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid
teknisk service, bestélining av reservdelar, sdkning efter
produktens ursprung).

10 =-EEEE- :Virde for de fordrdjda sakringar som ska
anvéndas for att skydda linjen.

11 Symboler som hénvisar till sdkerhetsnomer vars
betydelse fdrklaras i kapitel 1 *Allmanna
sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

BWON -
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Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har &r
symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de exakta
vérdena for er svets tekniska data maste avidsas direkt pa
den skyltsom finns pa sjalva 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.B

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN
FOR INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING



MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD
PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata
komponenterna som finns i forpackningen.
Fig.C

Montering av skyddsmask
Fig. D

Montering av aterledarkabel tang
Fig. E

TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN
Inga av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r
utrustade med lyftanordningar.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av

lamplig barkapacitet for dess vikt for att undvika att den
tippar eller rér sig pa ett farligt satt.

ANSLUTNING TILL ELNATET

Innan den elektriska anslutningen sker maste man
forsékra sig om att de varden som indikeras pa
informationsskylten p& svetsen motsvarar den
natspanning och frekvens som finns tillgangliga pa
installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar
utrustat med en neutral ledare ansluten till jord.

STICKPROPP OCH UTTAG: anslut natkabeln till en
stickpropp av standardmodell (2P + T 1ph) av lamplig
kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sékringar
eller med en automatisk brytare, terminalen for jord méste
anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell 1
(TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere
for linjens fordréjda sakringar, som valts pa basis av den
maximala nominella strém som férdelas av svetsen samt av
elnatets nominella matningsspéanning.

A VIKTIGT!

Om ovanstdende regler inte foljs har
sakerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren
(klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for
skador pa personer (t.ex. elektrisk stét) och for saker
(t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET
INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

I tabell 1 (TAB. 1)indikeras de rekommenderade vardena
for svetskablarna (i mm?) p& basis av den maximala strém
som fordelas av svetsen.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank
pé vilken stycket &r placerat, sa nara den fog man héller pa
att svetsa som mgjligt.

LADDNING AVTRADRULLE

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR

AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET
INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR

LADDNING AVTRADEN.
Fig.F

KONTROLLERA ATT TRADMATNING_SRULLARNA,
TRADHYLSAN OCH SKARBRANNARENS
KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN
TRAQDIAMETER OCH TR_ADTYP 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.

Fast haspeln vid svetsen. Placera tradrullen pa haspeln

1).
Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den
fr&n de/den nedre rullarna/rullen (2).
Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en
bestamd rérelse och utan att slita av traden; vrid rullen
motsols och fér in tradanden i trddhylsan, tryck den 50
100 mminitradledaren i skarbrannarens anslutning (2).
Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till
ett mellanvéarde, kontrollera att tr&den &r korrekt placerad
i den undre rullens skéra (3).
Bromsa haspeln nagot med hjalp av den tillhérande
skruven for reglering som sitter mitt pa sjélva haspeln
(4).
Tag bort munstycket och kontaktréret (5).

Stick in stickproppen i natuttaget, satt igdng svetsen,
tryck p& knappen pé skarbrannaren eller pa knappen for
frammatning av trdd p& kontrollpanelen (om sadan
finns) och invénta att trddanden passerar genom hela
trddhylsan och sticker ut 10 15 cm fran den framre delen
av skarbrannaren, slapp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden

elektrisk spénning och ar utsatt for mekanisk
belastning; om man inte vidtar de nddvandiga
forsiktighetsatgarderna finns det risk for elektrisk stot
eller andra skador samt foér oavsiktlig tandning av
elektriska bagar:
Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon
kroppsdel.
Latinte skarbrannaren kommainarheten av gastuben.
Satt tillbaka kontaktroret och munstycket pa
skarbrannaren.
Kontrollera att tréden matas fram jamnt; justera rullarnas
tryck och haspelns bromsning till minimala méjliga
varden. Forsakra er om att trdden inte glider i skaran och
att den trdd som &r rullad pa rullen inte blir 16s vid ett
matningsstopp p.g.a. rullens alltfor stora tréghet.
Klipp av trédanden som kommer ut ur munstycket vid en
langd p& 10 15 mm.
Stang utrymmet med haspeln.

6.SVETSNING: BESKRIVNING AV
TILLVAGAGANGSSATT

Anslut aterledarkabeln till det stycke som ska svetsas.
Starta svetsen.

Installningen av svetsstrommen och trddens
frammatningshastighet utfors med hjélp av reglaget pa
maskinen framsida (Fig. B 2).

Instéliningen av tradens hastighet kan ocksa géras med
hjalp av ratten pa framsidan (for de modeller dar sadan
forutses) (Fig. B 3).

Tryck pa knappen pa skarbrannaren for att paborja
svetsningen.

A VARNING:

pa nagra modeller har trddmunstycket spanning; iaktta
stor forsiktighet s& att du undviker oavsiktliga



tandningsgnistor.

Varningslampan tinds vid en eventuell dverhettning och
strébmmen bryts; aterstalining sker automatiskt efter nagra
minuter.

7.UNDERHALL

/\ VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET
INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

ORDINARIE UNDERHALL: .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL
KANUTFORAS AV OPERATOREN.

Skarbrannare
Undvik att placera skdrbrannaren och dess kabel pa
vama ytor. Isoleringsmaterialen kommer da att sméita
och skarbrannaren kommer snabbt att blioanvandbar;
Kontrollera med jdmna mellanum att slangar och
gasanslutningar haller tétt;
Varje gang ni byter 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
skarbrdnnarens yttre delar inte ar utslitna, samt att de ar
komrektmonterade: munstycke, kontakirér, gasspridare.
Tradmatare
Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullama &r utslitna
och avldgsna med jamna mellanrum det metalldamm
som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och
ingédende/utgaende tradledare).

EXTRA UNDERHALL: _ y :
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 nar
denna ar under spanning kan ge upphov till allvarlig
elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt
med organ irdrelse.
Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum,
beroende pa hur mycket den anvands och i hur dammig
milj6. Avldgsna 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, rengdr eventuellt dessa med en mycket mjuk
borste eller med for detta ldmpliga Idsningsmedel.
Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar
ordentligt atdragna och att kablarnas isolering inte
uppvisar nagon skada.
Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens
paneler monteras dit igen, drag at skruvarna fér fixering
ordentligt.
Undvik absolut att utfdra svetsarbete nar svetsen &r
Sppen.
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KANONEZ AZ®AAEIAZ

A [

NMPOZOXH:
MPIN XPHZIIMOMNOIHZETE TO XIYIFKOAAHTH
AIABAZTENPOZEKTIKATO ErXEIPIAIO XPHZHE.

ZIYFTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA TIA
ZYFKOAAHZIH TO=ZOY FLUX (XQPIZ AEPIO
NMPOXITAZIAZ) NOY NPOBAENONTAI TIA
BIOMHXANIKH KAIENATTEAMATIKH XPHZH.
Inueiwon: Zto Keipevo mou akoAouBei Ba
xpnotpornoleitato 6pog “ouykoAAnTig” .

1.TENIKH AZQAAEIA IlA TH

ZYIT'KOAAHZIH TO=Z0Y

O xelpioTiig npénel va eival enapkag evipepwpévog
nGvw ornv acpaAn Xpfion Tou OUYKOAANTH Kal
nAnpogopnpévog WG MPOg TOug KIvEUvoug mou
oxerifovrai é": Tig S1adi1kacieg ouyk6AAnong régou, Ta

OXETIKG p

Tpa mnpooraciag kai enépBaong o

nepimrwon éKTakTou KIv3ivou.

(Kavre eniong ava¢opd kai ornv "TEXNIKH
MPOAIATPA®H IER /T 62081”: EFTKATAZTAZH KAl
XPHZH TON MHXANQN A ZYTKOAAHZH TO=Z0Y).

A\

Anogelyere Gpeoeg enadég pe 10 KUKAWpa

ouyk6AAnong. H rdon ot avolkté kUKAwpa mou

napéxeral ané TO OUYKOAANTH Ot OpPIOHEVEG

ouvBnkeg propei va sival emkivduvn.

H o0vdeon Twv kalwdiwv ouyk6AAnong, ol

evépyeieg enaAfiBeuong Kal EmMOKEURG Npénel va

ekreAolvral pe 1o OuykoAAnT ofnoré kai

anoouvdepévo and To Sikruo Tpododooiag.

Z?r}cns TO OUYKOAANTH Kal anoouv3£0Te ToV and 1o
SikTuo Tp booioq MPIV aVTIKATAOTHOETE TRHpaAra

Abyw ¢pBop

ExreAéoTe mv NAeKTpIKN eyKaTdoraon olpgwva pe

TOUG I0XUOVTEG VOPOUG Kal KavoVvIopoUg.

O ouykoAAnTiiG mpénel va ouv3EeTal anokAEIoTKG

oe ouornpa Tpododooiag pe yeiwpévo oudérepo

aywyo.

BeBawBeire 6T n npila rpo¢o&ooiuq eival owora

ouvdedepévn oTn yeiwon npooraciag.

Mn xpnoipomoieite 10 OuykoAAnT oe uypd

nepiBaiAovra fj Karw ané Bpoxn.

Mn xpnmgonou:he KaA®31a pe ¢pBappévn pévwon i

XaAapwpEVEG OUVBETEIS.

Mnv ouykoMAeire oc doxeia 1| cwAnvdoeig mou
nepiéxouv fj mou nepieixav edPAekra vypa f) aépia
npoiévra.

Anogelyere va epyaleore oe UAIKG mou
xaBapiornkav pe xAwpouxa SiaAuTika fj Kovra oe
nap6PoIEg OUTIES.

Mnv ouykoAAeite oe Soxeia uné nicon.
Anpakpuivere amé Tnv nepioxn epyaciag dAeg Tig
e0PAexTeg ouoieg (m.x. E0Ao, XapTi, mavia KAm.)



EEaogalilere Tnv KaraAAnAn xuxo¢Aopiﬂ aépa i
péoa kardAAnAa yia va agaipolv Toug Kamvolg
ouyk6AAnong kovra oro r6&o. Eival anapairnri va
AapBavere unéyn pe ouornpartikéTnTa Ta dpia
ékBeong oroug kanvolg OuykOAAnong os
ouvaprnon Tng oUvBeong, ouyKEVTPWONG Kai ThG
Si1apkeiag Tng idiag Tng £kBeong.

DO AL

YioBereite pia kardAAnAn nAekTpikf pévwon oe
oxéon pe 1o NAeKTPOSI0, TO pérallo encke ;vociuq
Kal evdexobpeva yeiwpéva petaldika pépn
TomoBeTnpéva Kovrd (mpooira).

Auté emTuyxdveral QopdVTAg TAKTIKG yavria,
unodfjpara, KGAuppa Kepaliol kal evdipara mou
npoBAénovral yia To okondé auté Kal pEow TRG
xpriong danédwv Kai Jsomrn«ov Tannrwv.
Mpoorarcslere mavra ta paria pe £181ka
avriakTivikd yuaAld tomoBernpéva mavw oTig
paokeg fj orakpavn.

Xpnoipomnoieite €131Kd TPOOTATEUTIKG evdUpara
Kard Tng pwTIag anopelyovuag va ekBETETE TNV
emdeppida orig UNEPIWBEIG Kal utépuBpeg akTiveg
nou napayovraiané ro r65o. Hnpooraocia npéneiva
enekreiveral kai ora GAAa Gropa mou Bpiokovral
KOVTa 010 T6E0 S1a HECOU TOIXWPATWY I} KoupTivwv
mou vapnv avravakAolv.

®

Ta nAextpopayvnrikd nedia mou 3npioupyolvral
ané Tn Siadikacia ouyk6AAnong pmopolv va
napéuBouv pe TN Aen‘oupyia NAEKTPIKAV Kal
NAEKTPOVIKOV CUOKEUDV.

Avopa mou ¢Eépouv NAEKTPIKEG h chnpovméq
ouokeuég Twrikig onpaoci (r.x.
avanveuoTAPES KATM...), npénel va oupBouAsurouv
TOoV 1aTp6 mpiv oTaBpc(ioouv KOVTA OTIG MEPIOXEG
émou xpnoipomnoleital aurdg o CUYKOAANTHG.

Zra éno!m mou ¢pEpouv NAEKTPIKEG ) NAEKTPOVIKEG
ouokeueg ZwTIKAG onpaciag, ouvioraral va pnv
qumponomﬁvuutévroauvKoqui.

Autég o augnounn\q avranokpiverar ora
XapaKTnpIoTIKG Tou TeXVIKOU oTavrapv mpoiévro
yia anokAeioTiky Xpfion oe Biopnxavik
nepiBdAAovra Kalyia enayyeApariké okomno.

Aev tfaocgalilerar n avrandékpion oe
nAekTpopayvnTikn oupaBarérnra O oOIKIGKG
nepiBaiiov.

A EMINAEON MPOOYAAZEIZ

OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHE:

- o¢ mepiBdAdov pe auinuévo Kkivduvo
nAexrpoAngiag,

- OEMEPIOPIOPEVOUG XWDPOUG,

- oenapoucia eUPASKTOV I} EKPNKTIKOV VAV,
NPENEI nponyoupévwg va exTipndolv and évav
"Texviké YneuBuvo” kai va exredolvral mavra
napoucia GAA®V aTé pwV EKMAISEUPEVLV WG TTPOG
nq eneppaoeig oe nepinTwon Gpecou KIvdGvou.

PEMEI va uioBerolvral ta Ttexvikd péoa
npoaruoiuq mou neplypadgovraioro 5.10; A.7; A.9.
™ng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IE P CLC/TS
62081
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- MPENEI va anayopeleral n ouykéAAnon érav o

ougxounniq o Tpod0d6TNng clpparog ornpileral
ano o xeipiorn (n.X. Sia pécou Ipavroy).
MPENEI va anayopeleral ouyk6AAnon av o

Xeipioriig Bpiokeral avuPpwpEvog os oxEon pe TO
danedo, eKT6G av xpnoiponolobvral £131KG daneda
aodaleiag.
TAZH ANAMEZIA ZE BAZEIZ HAEKTPOAION H
AAMMEZ: kard@ tnv epyacia pe mepioodrepoug
ouykoAAnTég ndvw oro id0 koppdrt f o
neploodéTepa Kopparia ocuvdedepéva NAEKTPIKG,
propei va dnpioupynBei éva emkivduvo GBpoiopa
TGoswv £V KeEVW avdpeoa oc Suo S1APOPETIKEG
Béoslgonktxtpoﬁuv f AGpmeg, o€ Tipf mou pnopei
€1 WG To SIMAG TOoU EMTPATEPEVOU Opiou.
Mpénel évag mnemeipapévog OUVTOVIOTAG va
eKTEAE0EI TRV OpyaviKi pETpnon @ore va kabopioel
av undapyel Kivduvog kal av pmopei va uioBeTHoE!
xardAAnAa pérpa olpowva pe TRv 5.9 Tng
"TEXNIKHZ MPOAIArPA®HZ IE) CLC/TS 62081".

A YNOAOINOIKINAYNOI

ANAMOAOrYPIZMA: TomoBeTiioTe TO OUYKOAANTH
oe opifovrio eninedo pe kKardAAnAn npog Tov 6yko
IkavoTnra. Z& avriBern nepintwon (my. kekhipéva,
avopala da4neda kAn. undpyeil kivduvog
avanodoyupioparog).

AKATAAAHAH XPHZIH: eivar emikOvduvn n
eykaraoraon Tou OUYKOAANTH yia omoladfmore
epyacia diapopeTikn and Tnv mpoPAemépevn (m.x.
Eendywpa owAnvooswv and 1o 15p1k6 SikTuo).

AN

Ompomuolaq KaiTa Kivnra pépn ™mg ouokeuaoiag Tou

KOAANTH Kai Tou Tpodod6Tn clpparog npénel va

Bp okovral oc 8£on, nplv OUVSE0ETE TO OUYKOAANTH
orodikTuo Tpopodooiag.

NPOZOXH! Omoiadfnore Xelpwva Kmai evé pvem navw
oe rpﬁputa Tou TpododoTn ouppuroq,

NPENEI

avrikardoTaon KuAivdpwv Kai/

- eloaywyr olpparog OTOUG KUA 6pouq,

- TomoBErnon Tou mmviou oupparog,

- kaBapiopdg KuAivdpwv, ypavalidv Kai Tng
neploxg nou Bpiokeral mo Karw.

NA EKTEAEITAI ME TO ZYIFKOAAHTH

ZBHZITO KAI AMOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

Anayopeleral naviywon Tou CUyKoAANTH.

2.EIZANQrH KAITENIKH NEPIFPA®H
Autég O OuyKOMNTG eival pia TRy pedparog yia

ouyk6AAnon T6gou,

eBIKA Karaokeuaopévn yia Tn

ouyk6AAnon MOG Twv avBpakoUxwy XaAuBwv fj yapunAod
Kpauarog xwpic aépio TpooTaciag XpnoIPOTTONIVIag
kardAAnAa mapayepiopéva olppara nAekTpodiou
(owAnvwra).

BAZIKAEZAPTHMATA:

Adpna;
KaA®dlo emotpodriq epodlacpévo pe AaBida
yeiwong.



3.0AxI EAOD B<ARA

ZTOIXEIA TEXNIKOY NMINAKA

Ta kUpla oTolxeia ou oxeTiCovTal ue Tn Xprion Kat Tig
anod00elg TOU GUYKOAANTH cuvowidovTal oTov Tivaka
TEXVIKWOV OTOIXEIWV e TNV akdAoubn évvola:

Eik. A

1-EYPQMNAIKOX Kavoviopog avagopdg yia tnv
aoddlela KAl TNV KATAOKEUN MNXAVOV Yyld
OUYKOAANoN Té€oU.

2-30puBoAo eowTEPLKAG SOUNG GUYKOAANTH.

3-ZUuBoAo poBAendpevng dladikaoiag.

4-30puBolo S: deixvel OTL uoplv va ekteholvTal
OUYKOAANNOeLG og TeplBAAAOV pe augnuévo Kivduvo
nAektponAngiag (m.x. mMOAU Kovtd o€ HETAAAIKA
oWHATA).

5->UuBoA0 Ypauung Tpododoaiag:
1~:evalhaoodpevn povodaoikn Taon.

6-Babuodg npootaciag mAaioiou.

7- TeXVIKA XaPaKTNPLOTIKA TNG YPAUUNG Tpododoariag:
- U;: EvaAhaocoduevn tdon kat ouxvotnta
Tp0oP0d00iag cuYKOAANTY (arnodekTd 6pta+10%).
=l mae AvTato aroppodnuévo pelpa amd Tn

YPAppN.

Lesr: :Mpaypatiké pedpa tpododoaciag.

8- ATt0d00€1G KUKAWNATOG OUYKOAANONG:

-Uy:av@TaTn Taon g avolxTé KUKAwua.
- 1,/U,: Kavovikomoinuévo pelpa Kat avtiotolxn taon
TIOU MMOPOUV va TAPEXOVTAL amd TO GUYKOAANTH
KATA TN OUYKOAANON.
-X: eron 610)\amoucaq Aettoupyiag: 58[XVE[ T0
XPOvo katd Tov omoio o CUYKOAANTAG priopei va
napéxel TO AVTIOTOLXO psuua (idla koAova).
Ekppdletal oe % Bdoeievdg KU kAou 10min (r.x. 60%
=6 Aentd epyaciag, 4 Aenmtd nalong KATL.).
Ze TepinTwon mou EemepacTolV Ol MAapAyovIEG

Xpnong (texvikou Tmivaka, avapepduevol oe 40°

neplBAarlovTog), enepﬁqalvm n Bepuikn mpootacia
(0o ouykoAAnTAg Mével oe stand by péxpt mou n
Beppokpacia Tou dev kKateBei oTa emTpendueva
opla).

- AV AIV: Agixvel Tnv KAigaka puUBuiong Tou
psuuaToq ouyKo)\)\ncnq (eAGxloTo  pEYLOTO) OTNV
avtioTolxn Taon Tégou.

9- AplBUog UNTPWOU Yyla TNV avayvoplon Tou
OUYKOAANTH (amapaiTnto yia TNV TeXVLIKN
ouprnapdoTaon, {ntnon aviaAAakTIK®V, avalntnon
KATAOKEUTG TOU TIPoidvTog).

10- === :Afia TV aocpa)\alu)v KaBuoTtepnUEVNG
EVEPYOTIOINONG TOU TIPETEL VA MPOPBAEPTEL Yla TV
npOOTACia ™G YPAUUNG.

11- ZUpBoAa avadpepopeva oe Kavoveg aobaleiag n
onuaocia Twv omoiwv avadépetal oTo kKed. 1 “Mevikn
aoddAela yla Tn cuyKkOAAnon to&ou 7.

Inueiwon: To avadepoduevo MApAdELYHa TNG TAUMEAAG
eival evOEeIKTIKO TNG onpaciag Twv cUPBOAWVY Kal TwV
ynoeiwv. Ot akplBeiq TIHEG TWV TEXVIKOV OTOLXEiwV
TOU OUYKOAANTN OTnv KAtoxXn oag TpEmnel va
dlaBaocTolv kKateubeiav oTOV TEXVIKO Tivaka Tou idlou
TOU OUYKOAANTH.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYFKOAAHTHZ:BAéme mivaka 1 (MIN.1)
- AAMMA: BAéne mivaka 2 (MIN. 2)

To Bapog Tou cuykoAAnTH avaypdgeTal oToV mivaka
1 (MIN. 1).

4 pANBNAOC G O GOAET E
OOO0CT AGA AEAAXT O,NCET B¢ EARXDI
Eik. B

%OC

5. EFTKATAZTAZH

A NMPOZMNPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ
ENEPFEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI TIZ HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ ME TO ZYIFKOAAHTH AMNOAYTQZ
ZBHZTO KAl AMNOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ NPENEI
NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO
EIAIKEYMENO KAIMENEIPAMENO MPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATIOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTY, eKTEAEOTE TN
ouva ppoAdynon Twv dlap dpwv  TUNUATWV TOU
MePLEXOVTALOTN CUOKeUaaia.

Eik. C

ZuvappoAdynon pdokag mpooTaciag
Eik.D

ZuvappoAoynon kahwdiou emoTpodng-Aapidag
Eik. E

TPOMOZ ANYWQZHZ TOY ZYITKOAAHTH
OAol ol GUYKOAANTEG TOU I'[SplYpG(DOVTCll 0TO Tapov
eyxeLpidlo, dev dlaBéTouv ouoTiata aviPwong.

A MPOZOXH! TomoBeTAOTE TO OUYKOAANTAN o¢

oplzovno emimedo KATAdAANAng IkKavoTnTag pog TO
Bapog woTte va amodeuxBolv To avamodoyupiopa f
EMKUVOUVEG UETAKIVIGEIG.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

Mpwv ekteAéoeTe omoladnmote NAEKTPLIKY oUvdeon,
BePBawwBeite 6TLTa OTOLXEID TTOU AvaypddovTal OTOV
TEXVIKO TivakKa TOU CUYKOAANTH avTtioTtolxoUv oTnVv
Taon kat ouxvotnta tou diktUou Tou dlatiBevral
OTOV TOTIO £YKATAOTAONG.

O oUYKOAANTAG MPEMEL va OUVOEBE] ATIOKAELOTIKA 0€
éva olotnua Ttpododooiag He YeElwHEVO aywyod
oudétepou.

PEYMATOAHNTHZ KAINPIZA: ouvdéoTe 0TO KOADDL0
Tpod0d00iag €vav KAVOVIKOTIOINUEVO PEUNATOANTITN
(2P + T 1ph)katdAAnAng tkavotntag kat mpodlabéote
pa mpiga SiktUou £POBIAOHEVN HE AOPAAELEG Kal
aurouuro Slakomtn. To €dkd TepuanKo yeiwong
npénel va ouvdebel oTov aywyo yetwcmq (KlTprO
MPAcLVo) TNG YPAMMNAG Tpoq)oﬁootaq O mivakag 1
(MIN.1) avadépel TIG TIHEG TWV KABuOTEPNUEVWV
aodaleldv oe ampere Tou cupBoulevovTal BAoel Tou
aAvWTATOU OVOUAOTIKOU pelaTOG TIOU TIapEXeTal and
TO OUYKOAANTH KAl TNG OVOMAOTLIKNG TAONG
Tpododoaoiag.

A MPOZOXH!

H pn Ttipnon Twv mapamdve kavévwv kabioTd
uvunom)\uopanxo TOo oUoTnHa uoqm)\elaq mou
npoPAEnETal amd TOV KATAOKEUAOTN (kaTnyopia I) ue
emako6AouBoug coBapouq KIvdUvoug yia atopa (mm.x.
nAekTpomAngia) kal avTikeipeva (m.X. mupkayia).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYFKOAAHZHZ

A MPOZOXH! NPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ
EINAI ZBHZTOZ KAl AMOZYNAEAEMENOZ ANO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

O MNivakag 1  (MIN. 1) avadépel TG TIPEG TOU
cupBoulelovTalyla Ta kaA®@dia GuykOAAnong (o mm?)
Bdaoel Tou PEYIOTOU PEUNATOG TIOU TapEXeTal and To



OUYKOAANTY.

Z0vdeon KaAlwdiou emMICTPOPNG pPeUMATOG
OuykOAAnong

Zuvdéetal oto METAANO TIPOG OUYKOAANONg 1 oTo
MeTOANIKO Tdyko OTmou otnpiletal, 6co yivetal mio
KOVTA 0To onueio olvdeong uno ene&epyaaoia.

TOMNOGETHZHMHNIOY ZYPMATOZ

A MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ

TOMNOOETHZHZ ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O
ZYFTKOAAHTHZ EINAI ZIBHZTOZ KAI
ANOZYNAEAEMENOZ ANO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

Eik. F

EAET=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHZEIZ
ZYPMATOZ, TO ZMIPAA KAI TO ZQAHNAPAKI ENA®HZ
THZ AAMMNAZ ANTIZTOIXOYN =TH AIAMETPO KAI ZTH
O®YZH TOY ZYZPMATOZX MOY OEAETE NA
XPHZIMOTIOIHZETE KAl OTI EXOYN TOMNOOETHOEI
SQ3TA. EAGA O OACAD AARUACO G O OONI AT O,
I Cioi NAGA BN GOAOAOGEA AAl OFA.
AvolETe TN B1iKN TOU aE,ovcx
Oﬁéﬁab ofe:teol] &i Vi ¢ 66 06361 eécob. TomoBETHOTE TO
nnvio otov agova (1).
AnelheubBepworTe Tov/TOUGg
avTIKUAivdpo/avTikuAivdpoug mieong kat
arnopakpUveTé TOV/TOUG aAMO TOV/TOUG KATW
KUAivdpoug (2).
AneAeuBepwoTte TO aApXlkd HEPOG TOU OUPHATOG,
KOYTE TNV mapapopdwuévn akpn optlovtinwg Kat
Xwpig urtoAeippata. MeploTpePTe MPOG aplotepd Kat
BAATe TO ApPXIKO TUAMA Tou OUPUATOG HEOA OTOV
0dnyod méfovtag 1o katd 50 100mm otov 0dnyod Tng
oUvdeong Adumnag (2).
TonmoBetnHnote MAAL TOov/TOUG
avTIKUAIvpo/avTikuAivdpoug pubuifovrag Ttnv
nieon oe evdlapeao eminedo, enaknbelote OTL TO
oUppa eival cwoTd TonoBeTNUEVO OTO KEVTPO TOU
{dlou Tou d&ova. (3).
(DpSVGPETE ehappd Tov dfova qvepywvmq omnv
e1d1kn Bida pUBULIONG TOMOBETNUEVN OTO KEVTPO TOU
{dlou Tou A&ova (4) .
Adalp€oTe To akpodUOLo KAl TO CWANVAPAKL EMADNG
5).

Elodyete TO peupatoAnlmIn otnv mpila
Tpododocoiag, avaPTe TO OUYKOAANTH, TIEOTE TO
MANKTPO AQUMAG N TARKTPO TPOXWPNHHATOG
oUpupaTog MAvw OToV Tivaka eAE€yxou (av UTIApxEL)
KAl AVapéveTe WOTE TO ApXLIKO HEPOG TOU OUPUATOG
dlavuovTtag 6Ao to oTipdA Byetkatd 10 15cm amnd 1o
umnpooTivd pépog TG Adunag. Agriote UoTepa 1O
TANKTPO.

A MPOZOXH! Katd Tn d1dpKeEla aQuTOV TwWV

EVEPYEIWV, TO OUpHA BPioKETAI UTIG NAEKTPIKK TAON Kal
UTIOKEITAI OE pnxqvmn duvapn. Mnopm yla auTo, av
dev uloBeToeTe KATAAAnAa péTpa, va TPOKAAEoel
Kivduvo nAektpomAnéiag, TpaupaTta kail va mapdyel
NAEKTPIKA TOEQ:
Mnv kateuBUveTe TO Avolypa TNG AAUTag mpog HEpn
TOU OWMATOG 0ag. Mnv MAnolddete Tn AGuma otn
PLAAN.
TomoBetioTe TAAL OTn Aduma TO OWANVApAkl
enadriq kat to akpoduaoto.
ENEyETe OTL TO TpOX@PNHA TOU OUPHATOG Eival
OHOAG. PueuwTs apxtika mv nieon Twv KU)\lV5pu)V
Kat To ¢pevdplopa Tou Agova oe TIPEG GO0 TO
duvatov xaunAotepeg, eAéyxovrag OTL T0 olpua
dev YALOTPA Kal OTL KATA TNV €AEN dev XaAapwvouv
ol €Alkeg oUppatog Adyw umepPoAlkng adpdvelag
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Tou mnviou.

Koéyte TV dkpn Tou oUppaTog mou Byaivel and to
akpoduUaoto oe 10 15mm.

KAegiote T 61Kkn Tou d&ova.

6.ZYTKOAAHEH:
AIAAIKAZIAZ

’caa 8aep aé OO 6PO 66

NEPITPA®H

i Yeagei diii o

oooaeueeqogo 846000 Ga+y e A0
i 46 0 6 nad a0| oi eyl @& You
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Bedcaé 66 1 800 B@U 1 YAT O 650
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'ot;oaooynl a6 0 80 @0a-Ui daéead &
+4dii éaap 870 anreéeataé o6
1 800 O@UT YA 0(6GAT T 1 6Y8A (101 6 & fii A&Y0 4049

(Aee B-3).

Aé 4 an+®ata & 00&é
&Ui 840.

GliBEcOC BEOOA & O EPeai

A MPOZOXH:

e MEPLKA HOVTEAA N aKUn emadng olpuatog eivatl
ouvrBwg UTO TAON- MPOaEXETE WOTE va arodpelyeTe
avemBUuNTEG EUMUPEUNATIOELG.

H Adumna cnuaToéomor]q avapel oe namemon
UTEPBEPPAVONG BLAKGTTOVTAG TNV TapoXn LoX00G:
n enavagopd yivetal autépata PeTa amo HePIKA
AETITA IOV KPUWOEL.

7.001 6CRICEC

MPOZOXH! NMNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTlI O ZYFTKOAAHTHZ
EINAI ZBHZTOZ KAl AMMOZYNAEAEMNEOZ ANO TO
AIKTYO TPOPOAOZIAZ.
TAKTIKHZYNTHPHZH:
Ol ENEPFEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN
NA EKTEAEZTOYN AMO TO XEIPIZTH.

Aduna
Mnv aKoupnde ™ AQUMa Kal To KaA®dlo Tng oe
Bepud koppdtia. Autéd Ba uropoloe va npom)\som
mv ™én Twv povumva UAIK®V BE€TovTag ypriyopa
Tn OUCKeUN EKTOG AetTopuyiag.
EAE€yXETE MEPLODIKA TO KPATNHA TNG CWANVWONG Kal
TWV ouvdéoewv agpiou.
Ze KABe avtikatdotaon Tou Tnviou oUPUATOG
duon&te pe Enpo nemeopévo aépa (max 5 bar) oto
omipAA kalteAEYETe TNV akepaldTNTA TOU.
ENéyxETe, TOuAdxloTOV pia ¢opd v nuépa,
$60pA KAl TO OWOTO HOVTAPLONA TWV TEPHATIKDOV
TUNHATWY NG AGUNAg: akpopuolo, owANvapdkt
enagng, dlavouéa aepiou.

TpododoTn ouppu'roq
EAéyxete ouxvd tn ¢B0o0pd TwWV KUAiVEpwV
Tpododoaoiag, adalpeite TMEPLODIKA TN HETAAALIKN
OKOVN TIOU OUYKEVTPWONKe Otnv meploxr €AEng
(KUALVDpoLKaloTilpdA eloddou kal eEGdou).

EKTAKTHZYNTHPHZH:

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ NPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMO MNPOzZQMNIKO
NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON HAEKTPO-
MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ NAAKEZ TOY

ZYFKOAAHTH KAI ENEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ
KAl ANOZYNAEAEMENOZ ANO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.
Evdexopevol

éAeyxol HE NAEKTPIKR TAOn OTO



E0WTEPIKG TOU OUYKOAANTH priopolv va npokaAéoouv
ooBapi nAekTponAngia and dueon enadr pe pépn und
Taon kai/fj Tpabpara opeddpeva oe Gueon enadr pe
6pyava oe kivnon.

nsplobu(é Km onoodrjnote pe ouxvotnTa, avaloya

rr}l XPfion Kat TNV mooémTa OKOVNG TOU
nepl AAOVTOG, aviXvelUOoTe TO EOCWTEPIKG TOU
OUYKOAANTH Kal a¢ailp€oTe T OKOvVR Tou
OUYKEVTPWONKE 0TO HETAOXN HATLOTH, avTioTtaon Kat

avopBwtr pe Enpod nereopévo agpa. (Léxpt 10 61M).
Mn  kateuBlvetre Tov mnermeopévo aépa OTL
NAEKTPOVIKEG TAGKETEG. KaBaploTe Teg pe pa noAu
artaAr] BoUptoa 1 KATAANAA SIAAUTIKA.

Me v eukalpia e}\éyg(en 6Tt ot nAeKkTplKEQ
ouvdEoelg eival cpallopeEveg kal Ta kapniapiopata
devnapouotalouv BAGBeg otn wévwon.

270 TEAOG QUTOV TWV EVEPYELWDV EavaTonoBeTrioTe
TIg MAGKEG TOU CUYKOAANTH odaAifovtag péxpt 1o
Téppa Tiq Bideg oTEpéwOng.

Anogelyete amoAlTwg va ekteAeite evépyeleg
OUYKOAANONG HE QVOLXTO CUYKOAANTH.

(RU)

PYKOBOCTBO MONb30BATENA.

A

BHUMAHME:

NEPEQ TEM, KAK WCMNONb30OBATb MALLUUHY,
BHUMATEJIbHO NMPOYUTATL PYKOBOACTBO
NONb30BATENA.

CBAPOYHbIE_ ANMAPATLl HEMPEPBIBHOM CBAPKMU
anAa aqyrosov CBAPKVI m OO CE (BE3 SALLMTHOIO

rTA3A

OMBIWINEHHOTIO #“

deytORATLHOT
NPO®ECCUOHAJIbHOIO UCMONB3OBAHUA.

MpumevaHue:

B npuBeaeHHOM panee TekcTe

MCNONb3yeTCs TEPMUH “CBAPOYHbIA annapar”.

1.0BLlLIAA TEXHUKA
BE3OMNACHOCTMU NPU OYTOBOW
CBAPKE

Pabounit fomkeH BbITh XOPOLLO 3HAKOM ¢ GedNacHbIM
MCNONb3OBaHUEM CBapo4YHOro annapara um
O3HAKOMMEH C PUCKaMMU, CBRA3aHHbLIMM C NPOLECCOM

AYroBOW CBapKM,

C COOTBETCTBYWOUWMMM HOpMamMu

33MTHI M ABAPUAHBLIMM CUTYALMAMM.
(Cmorpu Ttake TEXHUYECKYHO CMNEUWOUKALMIO

IEC unu CLC/TS 62081:

YCTAHOBKA U PAEOTA C

OBOPYOBAHMWEM AN AYTOBOW CBAPKM).

A\

N36eraTh HenocpeACTBEHHOro KOHTaKra ¢
3NEeKTPUYECKMM KOHTYPOM CBapku, Tak Kak B
OTCYTCTBMM Harpy3ku HanpsxeHuwe, nogaBaemoe
reHeparopoM, BO3pacTaer ¥ MoXeT GbITh onacHo.
OTcoeAnHATL BUIMKY MAallMHbI OT 3feKTpUYecKkomn
ceTu nepea npoBegeHuem nwbbix pa6Gor no
coeaAuHeHnio kabenel cBapku, MeponpuaATUM no
npoBepKe U PEMOHTY.

BbIKNO4aTh CBapPOYHLIA annapar U OTCOeAUHATL
nuTaHue nepes TeMm, KaKk 3aMEeHUTL U3HOLWEHHbLle
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AeTanu cBapo4HOMN ropernku.

BbiNONHUTL 3NEKTPUYECKY YCTAHOBKY B
COOTBEeTCTBME C AEWCTBYWOWUM
3aKOHOAATEeNLCTBOM MU NpasBuUnamu TeXHUKU
6Ge3onacHoCTH.

CoeAMHATL CBApPOYHYK0 MAlIMHY TONMLKO C CeThio
NUTAaHUA C HENTPanbHbIM NPOBOAHMUKOM,
COEMHEHHbIM C 3a3eMMNeHnem.

Y6eaAuTbCs, YTO poO3eTka CeTu NpPaBUNLHO
COeMHeHa C 3a3eMIeHUEM 3aLLMUTbI.

He nonb3oBaTthLca annaparoM B ChIpbIX U MOKPbIX
NOMELUEHUAX, U He NpoulBOAUTE CBapKy noa
aAoxaem.

He nonb3oBatbcs kabenem c noBpexaeHHOR
U3onNAuUMEed UNAM C NNOXMM KOHTAKTOM B
COeMHEeHUAX.

A A

He npoBoauTb CBapo4HbIX paboT Ha KOHTelHepax,
eMKOCTAX MNnu TpyBax, KoTopble coaepXa@nu xuakue
UNnK razoobpasHble roplouKe BellecTaa.

He npoBoauThL CBapoyYHbLIX paGor Ha marepuanax,
YMCTKA KOTOpPLIX nNnpoBOAMNacChHL
XnopocoaepxawmMmMu pacTBOPUTENAMMU UNMU
no6nM30CTM OT yKa3aHHbLIX BELEeCTB.

He npoBoauTh cBapky Ha pesepByapax nog
AaBneHueM.

Y6upare c pabouero mecta Bce ropwuume
Mar)epuanbl (Hanpumep, nepeso, Gymary, TpANKU U
T.A.).

OBecneunTb AOCTaTOUHYIO BeHTUMsiuMIo paGouero
MecTa MNUM NONb30BaTLCA CcNeUnanbHbIMU
BbITSXKKAMU AN yaaneHus Abima, o6pa3sylollerocs
B npouecce cBapku pagom ¢ ayrown. Heo6xoaumo
CUCTEMaTUYECKU NPOBEPATL BO3AeNCTBUE AbIMOB
CBapku, B 3aBMCMMOCTM OT MUX cCoOcCTaBa,
KOHUEHTPaAUUM U NPOAONXKMUTENLHOCTH
BO3ENCTBMA.

POCLAD

- TIpUMeHATL COOTBETCBYIOLLYIO 3NEKTPOUDNALUIO

aneKkTpoaa, cCBapuBaeMON eTanM U MeTann4yecKux
YyacTen C 3aleMneHUeM, pPacnonoXeHHbIX
noGnu3ocTy (AOCTYNHLIX) .

JToro MOXHO AOCTMYL, HaaeB nepyarku, obyBb,
KacKy ¥ cneuoaexay, npeayCcMorpeHHbIe ANns Takux
yenew, MU NOCpPeACTBOM MUCNONbL3OBaHUA
M3ONUPYIOWMX NNATHOPM UK KOBPOB.

Bceraa 3awuwarb rnasa cneuManbHbIMKU
HEAKTMHUYHbIMU CTEKNIAMKU, MOHTUPOBAHHBLIMU Ha
MacKu M Ha Kacku.

Monb3oBaTbLCA 3aWWUTHOW HEBO3ropaemow
cneuopexnon, naberas noaBeprarb KoXy
BO3eNCTBUIO ynNnbTpadUONeToOBbLIX ¢
UHpPpaKpacHbIX nyyen, NPOUIBOAUMBIX Ayron ;
3alMTa AOMKHA OTHOCUTLCSA Taloke K NPoYMM nuuam,
HaxoAAwWwMMcs noGnu3ocTu OT Ayrv, NpuU NOMOLM
3KPaHOB UMK He OTPKAIOLMUX LWITOP.

®

- SHGKTPOMHI'HMTHHQ nons,

reHepupyembie
nNpoueccoM CBapku, MOryT BAUATL Ha pabory
anekTpoo6opyAOBaHUA M 3NEKTPOHHOW

annaparypbl.
Noan, umewwmne Heobxoaumyw aAns



KU3HEAeATEeNbHOCTU IMEKTPUYECKYID M
3NeKTPOHHYI annaparypy (npum. Perynstop
CepAeyHoro pUTMa, pecnuparop M T A...), A0MKHbI
NPOKOHCYNbLTUPOBATLCS C BPHOM nepes TeMm, Kak
HaxoAUTLCA B 30HaX PAAOM C MECTOM
MCNOMNb30BaHUA 3TOMO CBapOYHOID annapara.
NMioasm, uMmewwum Heobxoaumyw AaAns
KU3IHENeATEeNbHOCTN I3NMEKTPUYECKY ¢
3NEKTPOHHYIO annaparypy, He pekomeHAyercs
NONbL30BaTLCA AaHHLIM CBaPOYHLIM annapaTom.

- 3TOT cBapouHbLIA annapaTt yaoBneTrsopseT
TeXHM4YeCckOMY CTaHAapTy u3genus Aans
MCKNIYUTENbLHOrO0 MCNONbL3OBAaHUA B
NPOMbILLNEHHON cpefie U B NpPoecCUOHANbHbIX
uensix.

He rapaHTupyeTcs 3NeKTPOMarHurHoe
COOTBETCTBUE B AOMALLHEen 06 CTaHOBKe.

A AOMONMHUTENBHBIE NPEAOCTOPOXHOCTH

OMNEPALMUCBAPKM:

- B NOMEWEHUN C BLICOKMUM PUCKOM
aneKTpuyeckoro paspaaa;

- BMOrPaHUYHLIX 30HaX;

- NPU HaNUYMM BO3rOPaeMbiX M B3PLIBYATBLIX

Marepuanos;
HEOBXOOWUMO, u4To6bl “OTBETCTBEHHbLINA
aKcnepr”  npeaBapUTENnbHO OLEHWMN PUCK MU

paboTbl AOMKHLI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUM

APYruX NUL, yMerowmx AeNCTBOBaTL B CUTYaUumn

TpeBoOru.

HEOBXOOUMO npuMeHATL TeXHUYecKue

cpeAcTBa 3alMThl, OnUcaHHble B 5.10; A.7; A.9.

"TEXHWYECKOW CMELUOUKALIMKU IEC unm

CLC/TS 62081”

- HEOBEXOOUMO 3anperurb cBapky, korpa
CBapoYHbLIA annapar Mnu nogaiouiee yCTpoMcTeo
NPoOBOSIOKK NoAAEPXKUBAIOTCA paboium (Hanpum.,
nocpeAcTBOM peMHel).

- HEOBXOOWMO 3anpeTtuTh cBapky, korga pabGouwi
NPUNOAHAT Haz NOJSIOM, 32 UCKNIOYEHUEM Crlyyaen,
KOrga ucnonb3yTesa nnardgopmel 6e3onacHocTu.

- HANPAXEHUWE MEXAY AOEPXATENAMHU

SNEKTPOAOB WKW FOPENKAMMW: paGoras c
HECKONbKMMU CBapOYHbLIMU annaparaMmu Ha oaHOMN
AeTanu WUNM Ha COEeAUHEHHbLIX 3NeKTPUYHEecKH
Aetanfix BO3MOXHA reHepauus ONacHOW CyMMbl
“XONoCTOro” HanpsaxXeHUMAa Mexay ABYMSA
Pa3NMUYHbIMK fepXaTenaMu 3NeKTPoAoB unu
ropenkamu, 00 3HayeHusA, Morylero B asa pasa
NpeBbICUTEL AONYCTUMbIA Npeaen.
Heo6xoaumo, 4Tobbl ONbLITHLIA KOOPAMHATOP NpWU
nomowu npuGopoB npoBen uiMmepeHue Ansa
onpeaeneHUs pucka U NpPUHAN noaxoAasuue
3alWMUTHbIe Mepbl, Kak ykazaHo B 5.9
“TEXHWYECKOM CMELUUOUKALMM IEC unm
CLC/TS 62081”.

A ICTATOYHbIA PUCK

- ONMPOKWUABLIBAHUE: pacnonoxurs CBapOMHbLIA
annapar Ha ropu3OHTaNbLHOW NOBEPXHOCTH
Hecylein cnocoBHOCTHU, COOTBETCTRYIOWEN Macce;
B NPOTMBHOM cryyae (Hanp., NON NOA HaKNOHOM,
HEPOBHLIA M T. A..) CyllecTByer OnacHocThb
ONpoKUabLIBaHUA.

- NMPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHMWIO: onacHo
NPUMEHATL CBApPOYHbIN annapar Ans nwbbix pabor,
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OT/IMYALWMUXCA OT NpeayCcMOTPeHHbIX (Hanp.
PaamopakuBaineTpy 68080 NpOBOSHOM CETH).

AN

3aWMThl M NOABWKHLIE 4YacTU KOXyXa CBapo4YHOro
annapara M yCTPOWCTBA NOAAa4YY NPOBOMOKK AOMKHbI
HaxoaMTLCA B TpeGyeMOM NOMOXeHUK, nepes TeM, Kak
NOACOEAUHATL CBAPOYHbINA aNNapaT K CeTU NUTAHUA.

BHUMAHUE! Jwboe pyyHoe BMewWaTenLCcTBO Ha
4YacTaAX B ABWKEHUM YCTPOWCTBA NoAayu NpoBOnokK,
Hanpumep:
- 3amMeHa pONUKOB W/UNKU HanpasBnNAUWUX
NPOBONOKM;
- BeeieHUe NPOBONOKMN B PONUKM;
- YCTaHOBKA KaTyLKU C NPOBOSIOKON;
- O4MCTKa PONMUKOB, WECTEPEHOK M 30HbI,
Haxoasiwencs noa;
- CMaska wecrepeHok
HEOEXOOWMO BbIMONMHATH
OTKIMKYEHHOM U OTCOEOWHEHHOM OT
MATAHUSA CBAPOYHOM AMMAPATE.

n°P"
CETU

- Sanpeuae'rcu NOAHUMATL CBAPOYHbLIA HUMMK.

2.BBEJJEHUE U OBLLIEE ONMTUCAHUE

3TOT CBapOYHbI annapart SBNSETCA UCTOYHUKOM TOKa ANs
AYroBOi CBapku, CAENaHHbIA chneuuanbHo Ans CBapku
MOG yrnepoauCTbIX CTanei WnNM HUIKONEerMpoBaHHbIX
cranei 6e3 3aLUTHOro rasa, MCNob3ys COOTBETCTBYIOLLYIO
3NEeKTPOAHYIO NPOBOMNOKY CO CTepxHeM (Tpybuaryio).

CEPWWHBLIE NMPUHALNEXHOCTU:
ropenka;
0bpaTHbIt kabernb C 3aXUMOM 3a3eMMNEeHNUS.

3. TEXHUWYECKUE OAHHBIE

Tabnuuka gaHHbIX

TexHuuyeckue fAaHHble, Xxapaktepuaywwue paboty u

nonb30oBaHWe annapatoMm, NpuBefeHbl Ha cneuuanbHOR

Tabnuuke, Ux pasbsiCHEHUE AAETCA HUXKE:

puc. A

1- CooteetcTeyeT EBponeiickum HopMmam Ge30nacHoOCTH U
TpeGoBaHUAM K KOHCTPYKLMWU AYrOBbIX CBAPOYHbIX
annaparos.

2- BHYTpeHHAR CTPYKTYpHasn CxeMa CBapoYHOro annapara

3- CumBON NpeayCcMOTPEHHOro TUNa CBapKy.

4- CumBeON S: yKa3bIBAET, 4TO MOXHO BbINONHATL CBApPKY B
NOMELLUEHUN C NOBbLILIEHHBIM PUCKOM 3MEKTPUYECKOro
LLIOKA (Hanpumep, pRAOM C METaNNUYECKUMU MACCaMU).

5- CumBon nuTaloLein ceTtu:

OpHohasHoe NepemMeHHoe HanpsokeHue.

6- CTeneHs 3aLuThl KOpnyca.

7~ MapameTpb! 3NEKTPUHECKON CETU NUTAHNA:

U, nepemMeHHoe HanpsbkeHWe U 4acTota nuraloLe
ceTu annapara (MakcumanbHbli gonyck+ 10 %).

|iume MAKCUManbHbIA TOK, NOTPEBNSEMBIN OT CETU.

1, s 2P DEKTUBHBIN TOK, NOTPEONAEMBIIA OT CETH.

8- MapameTpbl CBAapPO4HOrO KOHTYpa:

- U, makcumanbHoe HanpsbkeHue 6e3 Harpyaku
(OTKPBITBIA KOHTYP CBapKM).

- L/U, TOK 4 HanpsxeHue, COOTBETCTBYWOLIUE
HOPManu30BaHHbLIM NPOM3BOAWUMBIE annapatoM BO
BPEMS CBapKu.

- X K03 pUUMEHT npepbiBUCTOCTH paboTsl.
MokaabiBaeT BpeMSs, B TEHEHUM KOTOPOro annapar
MOXeT o6ecneunTb yKaldaHHbli B 3TOW XKe KOMOHKe
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DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA

I, max [ 100V | 115V | 230V | 100V | 115V | 230V | mm' | Kg
BOA |T20A |T16A | TIOA | 32A | 16A | 16A | 6 | 13

DATITECNICITORCIA - TORCHTECHNICAL DATA

6 VOLTAGE CLASS: 113V

) Omm
I max (A) X (%) ﬁ g 4
70 35 NO GAS |FLUX CORED:08+09
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Interruttore generale |
Regolazione tensione d'arco

Regolazione velocita del filo (ove prevista)
Lampada intervento termostato

Hoofdschakelaar

Regeling boogspannin

Snelheid van de draad (indien aanwezig)
Lamp ingreep thermostaat

NL

BON = (BWN -

-

Interrupteur général

Réglage de latensiond'arc

Vitesse du fil (s'il existe)

Témoin d'intervention du thermostat

Hovedafbryder

Regulering af buespaending

Tradens hastighed(hvis de forefindes)
Lampe for termostatudlesning

DK

Main switch GB
Arcvoltage adjustment

Wire feed rate (ifany)

Themostat trigger light

Yleiskatkaisin

Kaaren jannitteen saatd

Langan nopeus (mallin mukaan)
Temnostaatin toimintavalo

SF

o

Hauptschalter

Einstellung der Lichtbogenspannung
Drahtgeschwindigkeit (wenn vorhanden)
Lampe fiir das Ansprechen des Thermostats

Hovedstrambryter

Re%ulering avbuespenning
Trahastighet (hvis montert)

Lampe for aktivering avtermostaten

BWON= | BWON = | BWN -

Interruptor general (donde lo haya) E
Regulacién de la tensién de arco

Velocidad del hilo

Lampara de intervencién del termostato

Huvudstrdmbrytare

Regleringav gensspﬁnnln?
Tradenshastighet (om sadanfinnes)
Lampa féringrepp termostat

BWN -

o

Interruptor geral (onde existir)
Regulacdo tensédo de arco
Velocidade do fio
Lampadaintervengédo terméstato

IevIKOG DIaKOTITNG

P0Bpion 1éong 105ou

TaxumracUpparog (6rtou ripoBAénerat)
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(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione
dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MESI dalla data di messa in funzione
della macchina, comprovata sul certificato. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione od incuria, sono esclusi
dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. Il certificato di garanzia ha validita solo se
accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
(F) GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des pieces
contre tous vices ou défaut de fabrication, pendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a I'utilisateur, livraison prouvée par le
timbre de I'agent distributeur. Les inconvénients dérivants d'une mauvaise utilisation de la part du client, ou d'un mauvais entretien
ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques, son exclus de la garantie et ceci décline notre responsabilité
pour les dégats directs ou indirects. Le certificat de garantie est valable si seulementily ale bulletin fiscal ou le bulletin d'expédition.
(GB) GUARANTEE
The Manufacturer warrants the good working of the machines and takes the engagement to perform free of charge the replacement of
the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24 MONTHS from the date of
starting of the machine, proved on the certificate. The inconvenients coming from bad utilization, tamperings or carelessness are
excluded from the guarantee, while all responsibility is refused for all direct or indirect damages. Certificate of guarantee is valid only if a
fiscal bill or a delivery note go withit.
(D) GARANTIE
Der Hersteller garantiert einen fehlerfreien Betrieb von den Maschinen und ist bereit die Ersetzung von den Teilen kostenfrei,
durchzufuehren, wegen schlechter Qualitaet vom Material oder wegen Fabrikationsfehler innerhalb von 24 MONATEN ab
Betriebsdatum der Maschine (siehe Datum auf dem Garantieschein). Ein falscher Gebrauch, eine \erdaerbung oder Nachlaessigkeit
sind aus der Garantie ausgeschlossen. Man lehnt jede \erantwortlichkeit fur direkte und indirekte Schaeden ab.
(NL) GARANTIE
De fabrikant garandeert het goede functioneren van het apparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of
fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaar
gestempelde certificaat, gratis vervangen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en slecht
onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Het garantiebewijs zal uitsluitend geldig zijn indien voorzien aankoop of bestelbon.
(E) GARANTIA
El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitucion de las piezas
deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 meses desde la fecha de compraindicada en
el certificado. Las averias producidas por mala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la garantia, declinado toda
responsabilidad por dafios producidos directa o indirectamente. El certificado de garantia sera valido, inicamente si va acompafiado
por lafactura oficial y nota de entrega.
(P) GARANTIA
A empresa construtora garante o bom funcionamento das maquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituicdo das
pecas, no caso em que essas se deteriorassem por causa da qualidade ruim ou por defeitos de construg¢éo, dentro do prazo de 24
MESES da data de compra comprovada no certificado. Os inconvenientes derivados do uso impréprio, manumissédo ou falta de
cuidado, séo excluidos da garantia. Além do mais, se declina todas as responsabilidades por danos directos ou indirectos. O
certificado de garantia tem validade somente se acompanhado com a nota fiscal de entrega.
(DK) GARANTI
Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbehzeftede eller fejlkonstruerede
dele indenfor en periode p& 24 MANEDER regnet fra den dato som angives pd garantibeviset. Fejl for&rsaget af forkert anvendelse af
apparatet, misbrug eller skadeslgshed, deekkes ikke af garantien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad angér direkte og indirekte
skader pa apparatet. Apparatet returneres senere pa kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt sammen med kebskvittering eller
fragtseddel.
(SF) TAKUU
Valmistaja takaa laitteen korkean laadun ja vastaa omalla kustannuksellaan viallisten tai valmisteviallisten osien vaihtamisesta 24
KUUKAUDEN aikana laskettuna takuutodistuksessa mainitusta paivamaarasta. Laitteen vaarasta kaytosté, tahallisista vahingoista tai
huolimattomuudesta johtuvat viat eivat kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitaan vastuuta laitteelle aiheutetuista suorista ja
epasuorista vahingoista. Takuutodistus on woimassa vain yhdessa ostokuitin tai rahtisetelin kanssa.
(N) GARANTI
Produsenten garanterer apparatets gode kvalitet og pétar seg uten kostnad & bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler innenfor en
periode p& 24 MANEDER regnet fra datoen som er angitt p& garantibeviset. Feil som oppstar p& grunn av feilaktig bruk av appamatet,
skjadeslgshet eller uaktsomhet dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg alt ansvar med hensyn til direkte eller indirekte
skader p& apparatet. . Garantibeviset er kun gyldig sammen med innkjgpskvittering eller fraktseddel.
(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar apparatens goda kvalitet och atar sig att utan kostnad byta ut felaktiga eller felkonstruerade delar inom en
period av 24 MANADER raknat frn det datum som anges p& garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt anvandande av
apparaten, &verkan eller vardsloshet tacks ej av garantin. Tillverkaren avsager sig allt ansvar vad géller direkta och indirekta skador pa
apparaten. Garantisedeln ar endast giltig tillsammans med inkopskvitto eller fraktsedel.
(GR) EITYHXH
O oltkoc KCLTGO‘KEUT]C dlvel eyylnon yia ™ KCL\T] AELTOUPYLA TV PNXAVEY Kl UTOXPEOUTAL Va KAVeL bwpsav ™mv av‘nm‘racr‘raon TwY
Kopuaﬂmv oTav ¢6apouv eCartlac kakne ‘ITOLOTT]TCLC UALKOU 1) pemvexmpa‘rwv amo KATAOKEVNC ueou oe 24 MHNEY amd ™
nuepounvta mov pmaivel ge Aettoupyla n pnxavy, E‘WLKUpU)[LEVﬂ aTo mo‘rom)tnﬂl«) eyyinone. Ta pelovekTipata mov Trpoepxov‘rm amo
KO{KT] xprion, mapalawon 1 apélela, EEaLp()UVTaL amo ™y eyyimon. Ektéc autov amok\veTal kdbe evbrivn yla dlec Tic PrdPec dpecec
1 éppecec. To moTomoNTLIKG €yyinone elvat éykupo UQV(’ av ouvodeveTAL AT am)OELET] 1 deltio Tapakapic.
(RU) Aadai 0eéi 0 &1 aycaocdeinoaa
Efiiaiey-1af écal 480860 Zdai 08306401 T 81 aeui o 6aa|ooec;aéeey el ay«;oéony Aani 6201 1 cai &i eoli+ance, i 8é an 6 a4 e edeg
08T § €¢-ca ed1 61 61 & 6a+an0aal a0ddeasa eée aneaancaed 446 46o aega Of ABai ey, a 04+ai ee 241 anyoaa| 1 g8 4200 i Giéa a
yenl eoaoaoeb i ara el u | | aoaaaaaaal | | e naéoeo eéaol i E(; aa6a| oee eneep—abony | aenl 6aa| i noe yaeaﬂ eany neaanoaea

6L 404, Aadai 0861 (16 MAB0R0 630 n—eoaémy a0 o 6Ua 168 Ofél aee, +0i €1 4al 61 6ecamAony +aé eee 0dai fii 1 &i ay
i ageaai ay.
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I CERTIFICATO DIGARANZIA P

CERTIFICADO DE GARANTIA

S GARANTISEDEL
GR MIZTONOIHTIKO EIMYHIHZ
RU FAPAHTUAHbIA CEPTU®UKAT

F  CERTIFICAT DE GARANTIE NL GARANTIEBEWIJS
GB CERTIFICATE OF GUARANTEE DK GARANTIBEVIS

D GARANTIEKARTE SF TAKUUTODISTUS
E CERTIFICADO DE GARANTIA N  GARANTIBEVIS

MOD. /MONT /MOAQ.:

| Data di acquisto - FDate d"achat - GB Date ofbuying - DK
E Fechade compra -P Datade compra- DK K o

-NL Daumvan

-SF O SArd -

S Inkdpsdatum - GR Huepounwia ayopdc. RU fatanpogaxm

NR./APIGM.:

1 Ditta rivenditrice (Timbro e Fima) NL Verkoper (Stempel en naam)

F Revendeur (Chachet et Signature) DK Forhandier (stempel og underskrift)
GB Sales company (Name and Signature) SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

) Haendler (Stempel und Unterschrift) N Forander (Stempel og undarskrify

S Awddrsiljare (Stampel och Underskrift)

E Vendedor (Nombre y sello) GR Katéorma mshnone (Sbpay(Ba k. umoypads)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) RU WTAMN W NOINUCE (TOPrOBOrONPEANPUATUS)

|l prodotto & conforme a:

Le produit est conforme aux

The product is in compliance with:
Die maschine entspricht:

Het produkt overeenkomstig de

El producto es conforme as:

0 produto é conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

At produktet er i overensstemmelse med:

Att produkten ar i dverensstammelse med:

To nipoidveival kataokeuaopévo cUpdwva Pe :
3anBnseTcs, 4To u3nenue CoorBeTcTeyeT:

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLUN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI
DIREKTIV - DIREKTIV
KATEYOYNTHPIA OAHIIA - QUPEKTUBE

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI
DIREKTIV - DIREKTIV
KATEYOYNTHPIA OAHTIA - AUPEKTUBE

LDV 73/23 EEC + Amdt EMC 89/336 + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 50199 + Amdt.

290703
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