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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
PROHIBITION SIGNS. FELIRATA.

I LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A

F  LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE.
D'INTERDICTION. PL  OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |

D  LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND
VERBOTSZEICHEN. CZ  YYSVETLIVKYK SIGNALUM NEBEZPEGT, PRIKAZUM A

E b%ﬂ\g@%‘NALEs DE PELIGRO, DE OBLIGACIGN Y s Gusveitie e sggﬂom NEBEZPECENSTVA,

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAC E SI LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN

NL  LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN HRISCG, LEGENBA GZNAKA OPASNOST, OBAVEZA |

o ShESSEr curnme oros forpupssawen. 1 AUEAES e oms e osauszmmsy 2o

N ?(I)GRNBAULEI)E_IBINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER 0G EE  OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

s BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH F6RBUD. -V EASSTKAA’,',':?,{JO PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU

GR  AEZANTA SHMATON KINAYNOY, YNOXPEQEHS KAl BG EH/JA HA 3HALMTE 3A OMACHOCT, 3ALBIDKUTENHA

RU FEFEHOA CUMBONOB BE30MACHOCTH, OBA3AHHOCTM W3R SABPAHA.

N 3ANPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO -RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR -
PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK
STOD - SAHKOISKUNVAARA - FARE FOR ELEKTRISKSTQT FARA FORELEKTRISK STOT - KINAYNOS HAEKTPOTAHSIAS -
OMNACHOCTb MOPAXEHUA SINEKTPUYECKMM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI| ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO
ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTR.ICNEG.A UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS
SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA -ONACHOCT OT TOKOB YAAP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE
SQLDAGEM GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJENVAARA FARE FOR SVEISERﬂYK FARA
FOR R FRAN SVETSNING - KINA NOZ KAMNON ZYIFKOAAHZHZ - OI'IACH b AbIMOB CBAPKW - HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICO DE GAZ DURA NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPE ENSTVO VYPAROV ZO Z ANIA - NEVARNOST
VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMUY PAVOJUS - KEEVITAMISELSUITSU OHT -
METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT NYLEKA NPU3ABAPABAHE

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOS|ON - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION -
PERIGO DEEXPLOSAO GEVAAR ONTPLOFFING - SPRENGFARE - RAJAHDYSYAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR
EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=HX - OMACHOCTb B3PblBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE EXPLOZIE -
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPEGI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE -
EEéﬁHggﬁﬂOD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - OMACHOCT OT

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - BBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DASTRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLJCHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTQJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNETQ@Y - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YTIOXPEQEZH NA ®OPATE NPOSTATEYTIKA ENAYMA

OBA3AHHOCTb HAEBATb SALLUTHYIO OAEXJY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA IMBRACAMINTEI
DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVJNNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU -
POVINNE POUZIT,IE OCHRANNYCH PRQSTRI oV - OBVEZNO OBLECITEZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINEH - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS
GERBTAIZSARGTERPUS -3AABIMKUTENHO HOCEHE AI'IPE,D,I'I 3HO OBJIEKIIO

@ %@b§

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE
PROTECTION QBLIGATOIRE -DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN-PLIGTTIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - Y[IOXPEQZH NA OQPATE I'IJ?OZTATEYTIKA
FANTIA - OBA3AHHOCTbL H%%EBATb SALUNTHBLIE MNEPYATKW - VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - OSIREA
MANU$ILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH -POVINNE POUZITI OCHRANNYCH
RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - ODBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNI RUKAVICA PRIVALOMA MUVET| APSAUGINES PIR ES - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSEKINDAID - PIENAKUMSGERBTAIZSARGCIMDUS SAOBITKUTENNHO HOCEHE HA I'IPE,D,I'IA3HVI PBKABULMU

>

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA -
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN -
PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE_SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOZ YI,'IEPIQAOYZAKTJNOBO/\]AZ no KOAAHZH - ONACHOCTb
YJ'IbTEAd)VIOJ'IETOBOFO N3NYYEHNA CBAPKU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE_- PER! DE RADIATII ULTRAVIOLETE. DE LA SUDURA - . NIEBEZP IECZENSTW PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGOPODC 'AS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE, SVAROVANI | - NEBEZPECENSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA -
OPASNOST OD ULTRALJUBIGASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIO ETJNIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU
PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIRGUSEOHT - METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - ONACHOCT OT YNTPABWOJNETOBO OBTbYBAHE I'IPVI3ABAPF|BAHE

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE
PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER -
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUQJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YNOXPEQSH NA ®OPATE MPOSTATEYTIKH MAZKA -
OBASAHHOCTb MNONb30BATHCA 3ALMTHOWU MACKOU - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MASTII DE
PROTECTIE OBLIGATORIE, - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -
PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGIN E BIA OHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - 3A0BITKUTENHO U3NON3BAHE HA I'IPE,D,I'IA3HA 3ABAPBYHA MACKA

-



USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L'USO DELLA
SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE
SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET_ELECTR NIQUES MEDICAUX - TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE
UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOSY ELECTRQNICOS
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
SAHKOINENTAI 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 - ANAFOPEYETAI H XPHZH TOY ZYFKOAAHTH ZE ATOMA MNOY
®EPOYN HAEKTPIKEZ | KTPON | HMAZIAZ 3AI'IPELBAETCF| NCNOJNIb30BAHNE
CBAPOQYHOIO AI'II'IAPATA J'IVILIAM o] )KVI3HEHHOBA)KHOVI SMEKTPUYECKON 1 BNEKTPOHHOW ARMAPATYPbI - TILOS A
HEGESZTOGEP SZNALAT, NDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTD ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZU EK VAN BEEPITVJE SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDU DE CATRE PERSOANE
PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM
STOSUJACYM RZALIDZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE_- ZAKAZ POUZITI
SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH.A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITY CH ZARIZENI - ZAKAZ
POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZ IVAJUCIM ELEKTRIC ELEKTRO NICKE OTNE DOLEZITE
ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, Ki UPORABLJAJO ELEKTRI NE IN ELEKTRONSKE
ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRA NO JE KORISTENJE $TROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH |
ELEKTRONSKIH APARATA - ASME SU GY BISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR _ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS
SUVIRINIMO AP U NA TIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES
KANNAVAD MEDITSIINILISI JELE TRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMLSSEADMEID ELEKTRISKO VAl ELEKTRONISKO
MEDICINISKO IERICU LIETOT JIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS RATU - BABPAHEHO E U3MNOJIBBAHETO HA
ENEKTPOXEHA OT JIMUA - HOCUTEJTM HA ENEKTPUYECKW U ENIEKTPOHHU ME,D,VILIVIHCKVI YCTPOUCTBA

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES -
GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO
IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN E FQR IKKE-IONISERENDE STRALER - IONISOI ATTOMAN
SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTON
AKTINOBOAIQN - ONMACHOCTb HE MOHU3UPYIOLLEW PAOWALINA - NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOLDERADIATII
NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZAREN
NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZA DENIA NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA OPASN ST
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTOSPINDULIAVIMOPAVOJUS MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONMACTHOCT OT HE MOHMU3WPAHO OBITbYBAHE
GENERAL HAZARD PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO -
RIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - AL EN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA -
FENIKOZ KINAYN OELLlAﬂ CHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO -
VSEOBECNE NEBEZPECI VSEO ECNENEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS
-ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OBLLIM ONACTHOCTU

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION. ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT
BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN
IN BEWEGING PAS PA DELE | BEVAGELSE -VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - VARNING FORORGAN |
ORELSE -[NPOXOXH OPFANA SE KINHZH - BHUMAHUE, LIACTVI,B(%,IBVI)KEHVIVI-VIGYAZAT GEPALKATRESZEK MOZGASBAN
VANNAK ATENTIE PIESE IN MI?CARE UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY POZORNAPOHYBUJICISESOUCASTI-POZOR
NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJ - POZOR DIJELOVI U POKRETU - DEMESIO! JUDANCIOS
DETALES - TAHELEPANU! LIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGASDAL.AS BHVIMAHVIE,D,BVI)KELLI,VICEMEXAHVI3MVI

MIND YOUR HANDS. MOVING PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANIIN MOVIMENTO ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN

=m

MOUVEMENT - AUF D E ND ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO -
CUIDAD COM AS M, GAOS EM MOVIMENTO - OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA
FENDERNE, DELE | BEVIEGELSE SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE BEVEGELIGE DELER -

b&b?

AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE -,TPOSOXH, ¥TA XEPIA, OPTANA TE KINHZH - I'IAC %J'Iﬂ PYK, TN B
gBM)KEHVIVI - VIGVAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZG SBAN VANNAK- ATENTIE L. AIN.I IN M'\?CARE -
ONIC R PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - P

POHYBUJUEE SA SUCASTI - PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR'SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU SAUG_OT|
RANKAS, JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU KATEL LIIKUVAD MASINAQSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU
SEKOJIET JTAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS
KUSTIGAJAM DALAM - BHUMAHVE NASETE PBLIETE OT [IBWKELLWNTE CE MEXAHU3MU

Symbol indicating separation of electrical and electronic ap{)llances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of
these appliances as solid, mixed urban refuse,and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo cheindicala
raccolta separata delle apparecchlature eletttiche ed elettroniche. L'utente ha I' obbligo di non smaltire questa apparecchiatura
come rifiuto municipale solido misto, ma di rlvolger5| ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée
des apparells électriques et électroniques. L'utilisateur negeut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes,
e mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerite.
Der Benutzer hat pflichtgem&B daflir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem %emlscht erfaBBtenfesten Siedlungsabfall entsorgt
wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los
aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de
dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O
utente tem a obriga¢éo de ndo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en clektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze
toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for
sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater Brugeren har pll% til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald;
der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - S oli, joka ilmoittaa s&hké- ja clektroniikkalaitteiden_etillisen
kera\éksen K&yttéjan velvollisuus on kééntyd valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eiké vélittéd laitetta kunnallisena sekajétteend. -
Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen & ikke kaste bort dette
apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska am)arater Anvéndaren far inte sortera denna anordning_tillsammans med blandat fast
hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - S0ppoAo_Trou SeiXvel TN S10QOPOTTOINUEVH CUAACY r}\nov
NAEKTPIKWV Kt NAEKTPOVIKWY CUGKEUWV. O xpn}gmg UTI'OépEOUTC(I va Pnv S1oXeTe0El QUTA TN cucKaug gav PIKTO OTEPED AOTIKO ATTORANTO,
OAAG va aTTEUBUVETAI OE EYKEKPIUEVO KEVTPA OU. onng MMBON, yKa3blBaloLWIi Ha pasAenbHbI COOP 3MEKTPUYECKOTrO U SNEKTPOHHOTO
obopyaoBaHus. Monb3oBaTeNib He NMeeT npaBa BblOpachiBaTb AaHHOe 00OpPYAOBaHME B KaYecTBe CMELAHHOro TBepAoro ObITOBOro
oTxofa, a obsasaH obpallaTbca B_crneLnannsnpoBaHHble, ueHT{)bI c6opa orxopos, - Jeldlés, mely az elektromos_és elektronikus
felszerélések szelektiv huIIadek?yujteset jelzi. A felhasznald koteles ezt a felszerelést nem a varosi térmelékhulladékkal egylittesen
g}( djteni, hanem erre engedell rendelkezo huIIadekgyujto kozponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor
ectrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu lepoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa- predea intr-un
centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania
% likwidowania aparatury jako mieszanych dgadow miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika Jest skierowanie sie do
oryzowan)&ch osrodkow gromadz%cych odpady, mbol oznaéujici separovane( sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je
povmen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obrafit se s nim na autorizované shéry. - Symbol oznacujuci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UzZivatel nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmlesanx komunalny
odpad, ale je povinny dorucit’ ho do aut orlzovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loceno zbiranje elektricnih in elektronskih aparatov.
U orabnlktega aparata ne sme zavreci ko n gos| odlnjskltrden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje.
imbol koji oznacava posebno sakupljanje elektrlcnlh i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloZiti ova{(aparat kao obican kruti otpad,
vec se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atsk |rutnebenaud01amq elektriniy ir elektroniniy prletalsq
surinkima. Vartotojas negali iSmesti su{bprletalsu_ kaip misriy kie qéq komunal nlq atlieky, bet {)rlvalo Kreiptis | specjalizuotus atliek
surinkimo centrus. - Slimbol, mis tahistab elektri- Ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasu aja kohustuseks on podrduda volitatu
kogumiskeskuste poole ja mitte kisitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic
atseviski no citam_elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $0 aparatiiru mun|C|paIaja cieto atkritumu
izgaztuveé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savakSanas centra. - CUMBON, KOWTO 03HaYaBa pas3feriHo CbOMpaHe Ha enekTpyYeckaTa u
efleKTpoHHa anapaTypa. [1oN3BaTeNaT ce 3aaLiXaBa Aa He U3XBLPNA TasM anapaTypa kaTo CMeceH TBLpA OTNaabK B KOHTEHHepUTe 3a
CMeT, NoCTaBEeHW OT OOLLKUHATA, a TPAGBa Aa ce 06bpHE KbM CneLnannampaHnTe 3a ToBa LeHTpoBe.
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INSTRUCTION MANUAL

A

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

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG AND
FLUX ARC WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE.

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

1.

GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FORARCWELDING

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

{

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

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

Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load
voltage supplied by the welding machine can be dangerous
undercertain circumstances.

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

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

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

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

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

Do not use the weldingmachine in damp or wet places and do
notweld inthe rain.

Do not use cables withworn insulation or loose connections.

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

P LD

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

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

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

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

®

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

Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-
makers, respirators etc.) should consult a doctor before
_stopang in the vicinity of areas where this welding machine
is used.

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

A EXTRA PRECAUTIONS
WELDING OPERATIONS:

- Inenvironments with increased riskof electric shock;
- Inconfined spaces;
- Inthe presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor”
and must always be carried out in the presence of other
peopletrainedtointervenein emergencies.
Technical protection measures MUST BE taken as described
in5.10;A.7;A.9. of the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or
CLC/TS 620817,
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 whichmay reach double the allowed limit.
An expert coordinator must use measuring instruments to
determine the existence of a risk and should take suitable
protection measures as detailed in 5.9 of the “lIECTECHNICAL
SPECIFICATION or CLC/TS 62081,

A RESIDUAL RISKS

OVERTURNING: position the welding machine on a
horizontal surface that is able to support the weight:
otherwise (e.g. inclined or uneven floors etc.) there is
danger of overturning.

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

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

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

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

S

Replacing rollers and/or the wire guide;
Inserting wire in the rollers;
Loading the wire reel;
Cleaning the rollers, the gears and the area underneath
them;
Lubricating the gears.
HOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE

SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLYOQUTLET.

2.

Never lift the welding machine.

INTRODUCTIONAND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source used for arc welding and has
been designed specifically for MAG welding of carbon steeland low-
alloy steel with either CO, or Argon/CO, mixture shielding gas using
solid or cored (tubular) electrode wires.

They are also suitable for MIG welding of stainless steel using Argon
gas + 1-2% oxygen and of aluminium with Argon gas using electrode
wires with a composition suited to the piece tobe welded.

It is also possible to use cored wires in applications without protective
gas by adapting the polarity of the torch to the wire manufacturer's
recommendations.

STANDARD ACCESSORIES:

torch;
return cable complete with earth clamp;
wheels kit (in models onwheels).



3.TECHNICAL DATA

DATAPLATE

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

Fig. A

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of
arcweldingmachines.

2- Symbolforinternalstructure of the welding machine.

3- Symbolfor welding procedure provided.

4- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in

environments with heightened risk of electric shock (e.g. very

close to large metallic volumes).

Symbolfor;ﬁowersupplyIine:

1~:single phase alternating voltage;

3~:3-phase alternating voltage.

Protection rating of the covering.

Technical specifications for power supply line:

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

= Limex: Maximum current absorbed by the line.

- L :effective current supplied.

Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

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

{minimum maximum) atthe corresponding arc voltage.

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

Size of delayed action fuses to be used to protect the
powerllne

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is givenin
chapter 1 “General safety considerations forarc welding”.
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Note: The data plate shown above is an example to give the meaning
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for the
welding machine in your possession must be checked directly on the
data plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA

-WELDING MACHINE:
-TORCH:

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

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

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

5. INSTALLATION

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

PREPARATION
Fig.C

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

Assembling the protective mask
Fig. D
Assembling the return cable-clamp
Fig. E

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

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface

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

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

To carry out voltage change operations(only the 3-phase version),
take off the panel to gain access to the inside of the machine, and
prepare the voltage change terminal board so that the connection
indicated on the special indicator plate corresponds to the available
powersupply voltage.

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

A WARNING!

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

CONNECTION OF THEWELDING CABLES

WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING

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

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

Connectlontothe as bottle

Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support
platform:max20 kg.

Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle valve,
inserting the appropriate adapter supplied as an accessory, for
when the gas used is Argon or an Argon /CO, mixture.

Connect the gas inlet pipe to the pressure-| reducmg valve and
tighten the band supplied.

Loosen the adjustment ring nut on the pressure-reducing valve
before opening the bottle valve.

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

This cable is connected to the terminal with the symbol (-).

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

Changing the polarity
(only for GAS-NO GAS versions)
Fig.G

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

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

FLUX welding (nogas):

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

Connectthe clamp return cable tothe red terminal (+).

Close the reel compartment door.

LOADINGTHEWIRE REEL

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

Fig. H

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



THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE TO BE USED AND MAKE
SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN
INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR
PROTECTIVE GLOVES.

Open the reel compartment door.
- Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire
upwards; make sure the tab for pulling the spindle is correctly
seated inits hole (1).
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 adg1 ustment screw located at the centre of the spindle to
apply a slightbraking pressure onthe spindle itself.
Remove the nozzle and contact tip.

- 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 rEanel (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.

WARNING! During these operations the wire is live and

subject to mechanical stress; therefore if adequate
precautions are not taken the wire could cause hazardous
electric shock,injury and striking of electric arcs:

Do not directthe mouthpiece of the torch towards parts of the body.
Keep the torch away from the gasbottle.

Re-fit the 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 notloosened by excessive reelinertia.

- Cutthe end of the wire sothat 10-15 mm protrude from the nozzle.

- Closethe reelcompartment door.

WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE
Connectthe return cable tothe piece tobe welded.
Checkthe polarity (only for FLUX versions).
If solid wire is used, open and adjust the flow of shielding gas by
means of the pressure reducer.
NO'LE: remember to shut the shielding gas off when you finish
work.
Switch the welder on and set the welding current by means of the
switches or rotary switch (if ar;:y)

IR Y

- Tostartwelding press the torch button.
- To adjust the welding parameters adjust the wire feed rate using
the appropriate knob until even welding is obtained (Fig.B-3).

SPOT WELDING FUNCTION (where provided)
Fig. L
- Tochange the welding time operate the adjustment knob (Fig.B-5).

WARNING:
In some models the wireguide tip is normally live; take care to
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 1S
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER
SUPPLY.

ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT
BYTHE OPERATOR.

Torch

- Donotputthe torch orits cable on hot pieces; this would cause the
insulating materials to melt, making the torch unusable after a
very shorttime;

- Makeregular checksonthe gaspipe and connector seals;

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

- At least once a day, check the wear and correct assembly of the
parts atthe end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

Wirefeeder

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE:

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE

PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE

WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED

FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while itis live, this

may cause serious electric shock due to direct contact with live

parts and/or injury due to direct contact with moving parts.
Inspect the welding machine regularly, with a frequency
depending on use and the dustiness of the environment, and
remove the dust deposited on the transformer, reactance and
rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these canbe cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

- At the same time make sure the electrical connections are tight
and checkthe wiring for damage to the insulation.

- At the end of these operations re-assemble the panels of the
welding machine and screw the fastening screws right down.

- Never, ever carry out welding operations while the welding
machine is open.

)

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DIISTRUZIONE.

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

Nota: Neltesto che segue verraimpiegato il termine “saldatrice” .

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

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

TN

- Evitarei contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione
avuoto fornita dal generatore pud essere pericolosa in talune
circostanze.
La connessione dei cavidisaldatura, le operazionidi verificae
di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione.
Spegnere lasaldatrice e scollegarla dalla rete dialimentazione
primadisostituire i particolari d'usuradellatorcia.
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 collegatoa
terra.
Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente
collegataallaterra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto
la pioggia.
- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioni allentate.

A\

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

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

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




PO LO

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto
l'elettrodo, il pezzo in lavorazione ed eventuali parti
metalliche messe aterra poste nelle vicinanze (accessibili).
Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso
dipedane otappetiisolanti.

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

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

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

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

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

N

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

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:

In ambiente arischioaccresciuto dishock elettrico;

In spazi confinati;

In presenzadi materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile esperto" ed eseguiti sempre con la
presenza di altre persone istruite per interventi in caso di
emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione
descrittiin 5.10; A.7; A.9.della "SPECIFICATECNICA IEC
oCLC/TS62081".

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

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con
piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si pud generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,ad un
valore che pud raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E'necessario che un coordinatore esperto esegua lamisura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa
adottare misure di protezione adeguate come indicato in 5.9
della"SPECIFICATECNICA IEC o CLC/TS 62081,

A RISCHIRESIDUI

RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice
orizzontale di portata adeguata alla massa; in caso contrario
(es. pavimentazioni inclinate, sconnesse etc...) esiste il
pericolodiribaltamento.

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

SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la
bombola con idonei mezzi atti ad impedirne cadute
accidentali.

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:
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Sostituzione rulli e/o guidafilo;

Inserimento del filo nei rulli;

Caricamento della bobina filo;

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

Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E
SCOLLEGATADALLARETE DIALIMENTAZIONE.

- Evietatoil sollevamento dellasaldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al
carbonio o debolmente legati con gas di protezione CO, o miscele
Argon/CQ, utilizzandofili elettrodo pieni o animati (tubolari).
Sonoinoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas
Argon + 1-2% ossigeno e dell'alluminio con gas Argon, utilizzando fili
elettrodo dianalisiadeguata alpezzo da saldare.

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

ACCESSORI DI SERIE:

torcia;

cavo di ritorno completo dipinza dimassa;
kit ruote (neimodellicarrellati).

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice

sonoriassuntinellatarga caratteFr_isticAhe colseguente significato:

ig.

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione

delle macchine persaldaturaadarco.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni di

saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico

{p.es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).

Simbolo della linea dialimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

Grado diprotezione dell'involucro.

Dati caratteristici della linea dialimentazione:

H Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrlce {limitiammessi+10%).

= | max: Corrente massima assorbita dalla linea.

= Lt Corrente effettiva dialimentazione.

Prestazionidel circuito di saldatura:

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

1,/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che

possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la

saldatrice pud erogare la corrente corrispondente (stessa

colonna). Si esprime in %, sulla base diun ciclo di 10min (p.es.

60% = 6 minutidilavoro, 4 ‘minuti sosta;e coslvia).

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

vengano superati si determinera l'intervento della protezione

termica ( la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua
temperatura nonrientri neilimitiammessi.

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

Zaldatura {minimo - massimo) alla corrispondente tensione

‘arco.

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

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

perlaprotezione della linea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & rlportato nel

capitolo 1“Sicurezza generale per la saldaturaad arco”.

max*

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

ALTRI DATITECNICI:

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

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

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE

Fig. B
5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA



SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

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

ALLESTIMENTO
Fig.C

19.
Disimballare |a 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

F’rima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i
dati di dga della saldatrice corrispondano alla tensione e
frequenza direte disponibili nel luogo d'installazione.

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema
dialimentazione con conduttore dineutro collegatoa terra.

SPINA E PRESA: collegare al cavo di alimentazione una spina
normalizzata, (2P +T per 1ph, 3P +T per 3ph) di portata adeguata e
predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore
automatico; 'apposito terminale di terra deve essere collegato al
conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione. La
tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla max. corrente hominale erogata
dalla saldatrice, e alla tensione nominale dialimentazione.

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

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

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI

COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTAE SCOLLEGATA DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura
(inmm?) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Collegamento allabombolagas

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

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

Allentare la ghiera diregolazione del riduttore dipressione prima di
aprire la valvola dellabombola.

Collegamento cavodiritornodellacorrente disaldatura

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

Questo cavo va collegato almorsetto con ilsimbolo (-).

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

Cambio polarita’(solo per versioni GAS-NO GAS)
Fig. G

- Aprire lo sportello del vano aspo.
Saldatura MIG/MAG (gas

Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al

-7-

morsetto rosso (+). .
Collegare il cavo diritorno pinza almorsetto nero (-).

Saldatura FLUX (nogas):

Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al
morsetto nero (-).

Collegare il cavo diritorno pinza almorsetto rosso (+).
Chiudere lo sportellodelvanoaspo.

CARICAMENTO BOBINA FILO

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI

CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTAESCOLLEGATADALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

Fig. H

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO
ED IL TUBETTO DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO
CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO
CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON
INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.
Aprire lo sportello del vano aspo.
Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di
trascinamento dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro
Erewsto (1).

iberare il controrulli/o di pressione e allontanarli/o dai/l rulli/o
inferiori/e (2).
Liberare il capo del filo, troncarne l'estremita deformata con un
taglio netto e privo dibava; ruotare la bobina in senso antiorario ed
imboccare il capo delfilo nel guidafilo d'entrata spingendolo per 50-
100mm nel guidafilo delraccordo torcia (2).
Riposizionare il controrulli/o regolandone la pressione ad un
valore intermedio, verificare che il filo sia correttamente
posizionato nella cava delrullo inferiore (3).
Frenare leggermente laspo a%endo sullapposita vite di
regolazione posizionata al centro dllaspo stesso.
Togliere 'ugello e il tubetto di contatto.

Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione,
accendere la saldatrice, premere il 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
per10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto

tensione elettrica ed & sottoposto a forza meccanica; pud quindi

causare, non adottando opportune precauzioni, pericolidi shock

elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

Non indirizzare imboccatura della torcia contro parti del corpo.

Nonavvicinare allabombola latorcia.

Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello.

Verificare che l'avanzamento del filo sia regolare; tarare la

pressione deirulli e la frenatura dell'aspo ai valori minimi possibili

verificando che il filo non slitti nella cava e che all'atto dell'arresto

geLt_raino non si allentino le spire difilo per eccessiva inerzia della
obina.

Troncare |'estremita delfilo fuoriuscente dall'ugelloa 10-15mm.

Chiudere lo sportello del vanoaspo.

6 SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
Connettere ilcavo diritorno al pezzo da saldare.
Verificare la polarita (solo perversioni FLUX).
Se si sta usando il filo pieno, aprire e regolare il flusso di gas di
protezione per mezzo del riduttore dipressione (5-7 I/min).
NOTA: Ricordarsiafine lavoro dichiudere il gas di protezione.
Accendere la saldatrice ed impostare la corrente di saldatura con i
deviatori o il commutatore rotativo (dove presente).
Fig.|

Per iniziare la saldatura premere ilpulsante torcia.
Per regolare i parametri di saldatura impostare la velocita del filo
a(:)_n I’Spsp)osita manopola fino ad ottenere una saldatura regolare.

ig.B-

FUNZIONE PUNTATURA (ove prevista)
ig. L
- Per modificare il tempo di saldatura agire sulla manopola di
regolazione (Fig.B-5)

A ATTENZIONE:

In alcuni modelli la punta guidafilo & normalmente in tensione;
prestare attenzione alfine dievitare inneschi indesiderati.

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

7.MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA ESCOLLEGATA DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.
MANUTENZIONE ORDINARIA:

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO
ESSERE ESEGUITE DALLOPERATORE.



Torcia

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

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordigas.
Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa
secca (max 5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita.
Controllare, almeno una volta al giorno, lo stato di usura e 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 ditraino (rullie guidafilo dientrata ed uscita).

MANUTENZIONE STRAORDINARIA:

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DIALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della
saldatrice possono causare shock elettrico grave originato da
contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni dovute al
contatto diretto con organiin movimento.

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

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

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablagginon presentino danniall'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 MIG/MAG ET FLUX PREVUS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.

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

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

L'opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur I'utilisation
en toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques
liés aux procédés de soudage a I'arc, les mesures de précaution
etles procédures d'urgence devant étre adoptées.

(Sereporter également 4 la”SPECIFICATIONTECHNIQUE CEl ou
CLC/TS62081:INSTALLATIONET UTILISATION DES APPAREILS
POURLESOUDAGE A L'ARC).

A\

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans
certains cas, latension avide fournie par le poste de soudage
peut étre dangereuse.

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de procéder au branchement des cébles de
soudage et aux op€rations de contrdle et de réparation.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a
usure.

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

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un
tsystt‘eme d'alimentation avec conducteur de neutre relié€ a la
erre.

S'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée
alaterre.

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

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

& /o

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 & proximité de ce type de produit.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y
compris des rayons UV (si prévue).

POLOD

Prévoir un isolement électrique adéquat de I'électrode, de la
piéce en cours de traitement, et des éventuelles parties
métalliques se trouvant & proximité (accessibles). Cet
isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus,
ainsique 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 l'arc. Ces
mesures de protection doivent également étre étendues a
toute personne se trouvant & proximité de l'arc au moyen
d'écrans ou de rideaux non réfléchissants.

®

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

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

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

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu
domestique n'est pas garantie.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique;

dans des lieux fermés;

en présence de matériaux inflammables ou comportant
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 intervenir en 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 sile poste de soudageou le
dispositif d'alimentation du fil est maintenu par I'opérateur
(par ex.aumoyen de courroies).

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

TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec plusieurs postes de soudage sur
la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation de tension a
vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches



pouvant atteindre le double de la limite admissible.

Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde ala
mesure des instruments pour déterminer la présence
effective de risques, et adopte des mesures de protection
adéquates,comme indiqué au point5.9dela SPECIFICATION
TECHNIQUE CLC/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.).

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer
la bonbonne de gaz avec des moyens adéquats pour éviter
toutechuteaccidentelle.

AN

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de
soudage et du dispositif d'alimentation du fil doivent é&tre
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 dufil dans les rouleaux;

Chargement de labobine defil;

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

_Lubrification des engrenages.

DOITJETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT
ETDEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

- Il est interdit de soulever le poste de soudage.

2. INTRODUCTIONET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a
l'arc, spécifiguement congue pour le soudage MAG des aciers au
carbone ou faiblement liés avec gaz de protection CO2 ou mélanges
Argon/CQO2 utilisant desfils électrode pleins ou fourrés (tubulaires).

Il est en outre prévu pour le soudage MIG des aciers inoxydables avec
gaz Argon + 1-2% d'oxygéne, etFour le soudage de I'aluminium avec
gaz Argon avec utilisation de fils électrode adéquats a la piéce a
souder.

Il est également possible d'utiliser des fils fourrés adéquats sans gaz
de protection en adaptant la polarité de la torche conformément aux
indications du constructeur dufil.

ACCESSOIRES DE SERIE:

torche;

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

3. DONNEESTECHNIQUES

PLAQUETTE D'INFORMATIONS

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

; Fig. A

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

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

3- Symbole duprocédé de soudage prévu.

4- Symbole S:indique qu'il est possible d'effectuer des opérations de
soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc
électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).

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

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U,:tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudage (limites admises + 10%).
- L cOUrantmaximalabsorbé parla ligne.
- lg:courantdalimentation 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 (i meme
colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de 10 mn (par
exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et
ainside suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la
plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se
déclenche et le poste de soudage se place en veille tant que la
température ne rentre pas dansles limites autorisées.

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

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

0--E===~:Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour
la protection de la ligne.

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

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

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

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

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

Fig. B

5.INSTALLATION

ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES

OPERATIONS D'|NSTALLATION ET TOUS LES
RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR. .

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

INSTALLATION
Fig.C
Déballer lamachine et procéder aumontage des parties contenues.

Assemblage masque de protection
Fig.D

Assemblage céble 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 & son poids pour éviter
tout risque de déplacement ou de renversement.

BRANCHEMENTAU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

Avant de procéder aux raccordements électriques, contréler que
les informations figurant sur la plaquette de la machine
correspondent a la tension et a la fréquence de réseau disponibles
surle lieu d'installation.

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

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

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



Fig.F
Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.
Attention! Le poste de soudage a été configuré en usine a la
tension de gamme disponible la plus élevée, par ex.:
U1 400V <=Tensionde prédisposition en usine.

A ATTENTION!

La non-observation des régles 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) et les appareils (risques
d'incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION

DU CIRCUIT DQIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D'ALIMENTATIONELECTRIQUE.

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

Connexion alabonbonne degaz

- Bouteille de gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du

Gpste de soudage:max 20Kg.

isser le réducteur de pression surla valve de labonbonne de gaz

en interposant la réduction prévue fournie comme accessoire en

cas d'utilisation de gaz Argon ou de mélange Argon/CQO,.

- l;:&ranc_her le tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier
ourni.

- Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant
d'ouvrirla valve de labouteille.

Connexion céble de retourdu courantdesoudage
D0|t étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de
BFort le plus prés possible du raccord en cours d'exécution. Le
doit &tre connecté a laborne portant le symbole (-).

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

Changement polarité
(versions GAZ-I;_O GGAZ uniquement)
ig.
- Ouvrirle compartimentbobine.
- Soudage MIG/MAG (gaz):
- Connecter le cdble torche provenant du dispositif d'entrainement
dufilalaborne rouge (+).
- Connecterle cdble de retour pince a laborne noire (-).
- Soudage FLUX (sans gaz):
- Connecter le cable torche provenant du dispositif d'entrainement
dufilalaborne noire (-).
- Connecterle cdble de retour pince a laborne rouge (+).
- Fermerle compartimentbobine.

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL DE POSTE DE SOUDAGE

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT

DY FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION.

Fig. H

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,

PROTECTION
Ouvrir le compartimentbobine.

- Placerlabobine du f|| sur le support en maintenant I'extrémité du fil
vers le haut, et s'assurer que le téton dentrainement est
correctement inséré dans l'orifice prévu (1).

- Libérer le contre-galet de pression et I'éloigner du(des) galet(s)
inférieur(s) (2).

- Libérer I'extrémité du fil et couper l'extrémité déformée de fagon
nette et sans bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre et introduire I'extrémité du fil dans le guide-
fil d'entrée en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du
raccord de latorche (2).

- Repositionner le contre-galet en régulant sa pression a une valeur
intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné dans
la gorge du galetinférieur (3).

- Freiner légérement le support au moyen de la vis de réglage

révue au centre de labobine.

- etirerlabuse et le tube de contact.

NE PAS PORTER DE GANTS DE

- Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur.
Mettre en fonction le poste 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 parl'avantde la torche;
relécher le poussoir torche.

A ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension

électrique et soumis a une force mécanique; des précautions

doivent donc étre adoptées pour éviter tout risque de choc

électrique et de blessures, ainsi que pour éviter de provoquer
des arcs électriques:

- Nepasdiriger 'extrémité de la torche contre lespersonnes.

- Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.-
Remonter le tube de contact et la buse surla torche.

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

- Couperl'extrémité dufil sortantde labuse a 10-15 mm.

- Fermerle compartimentbobine.

6.SOUDAGE:DESCRIPTION DU PROCEDE

Brancherle cable de piéce a la piece a souder.

- Contréler la polarité (seulement pour versions FLUX).

- Sion utilise le fil plein, ouvrir et régler le flux de gaz de protection au
moyen dumanodétendeur.
NOTE: A lafin dutravail, se rappeler de fermer le gaz de protection.

- Mettre en fonction le poste & souder et régler le courant de soudage
avec les va-et-vient ou le commutateur rotatif (s’il existe).

Fig.
Pourcommencer le soudage, appuyer sur le poussoir de la torche.
Pour régler les parametres de soudage, programmer la vitesse du
fil avec [e bouton prévu a cet effet jusqu'a I'obtention d'un soudage
régulier. (Fig.B-3).

FONCTION POINTAGE (ou elle est prévue)
Fig.L

Pour modlfler le temps de soudage agir sur la bouton de réglage
(Fig.B

A ATTENTION!

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

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

.ENTRETIEN

~

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

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

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

Torche

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

- gontréler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords

e gaz.

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

- Contréler 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

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

ENTRETIEN CORRECTIF:LES OPERATIQNS D'ENTRETJEN

CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUEES

PAR UNPERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE SECTEUR

ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE

DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE

AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE

ETD'ACCEDERAL'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de

soudage risque de provoquer des chocs électriques graves dus

au contact direct avec les parties sous tension et/ou des
blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

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

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

- Contréler également que les connexions électriques sont
correctement serrées et vérifier 'état de l'isolement des cdblages.

- Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en
serranta fond les vis de fixation.

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

(D)

BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG:

VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN VERFAHREN MIG-MAG
UNDFLUXININDUSTRIE UND GEWERBE.

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB (iber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, liber die Schutzvorkehrungen
und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATIONIEC 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
Umstéanden geféhrlich.

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

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

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

A A\

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefidBen oder
Rohrleitungen, die entflammbare Flissigkeiten oder Gase
enthalten oder enthalten haben.

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

- Nichtan Behiltern schweiBen,die unter Druck stehen.

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

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

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Wé&rmequellen
eingchlieBIich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden.

PO L

- Sorgen Sie fir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung
der Elektrode, des Werkstiickes und nahegelegener
(zugénglicher) geerdeter Metallteile.

Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende

Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu
benutzen.

- Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken
oderHelmen angebracht ist.
Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende
Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom
Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung
auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder nicht
reflektierenden Vorh&ngen auch Dritte, die sich in der Nihe
des Lichtbogens aufhalten.

®

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

A

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

Die elektromagnetische Vertréglichkeit im Haushalt ist nicht
sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr;

- in beengten Rdumen;

-in Anwesenheit entflammbarer
explosionsgeféhrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwéigung
der Umsténde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die
im Notfall eingreifen kdnnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt
werden, die in 5.10; A.7; A.9. der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATIONIEC oderCLCIT862081”genanntsmd

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

- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener
liber Bodenhd&he tétig 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 Werkstilicken gearbeitet, kénnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefédhrlich
aufsummieren bis hin zum Doppelten des zulédssigen
Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit
einem Gerdt nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so
groB ist, daB entsprechende SchutzmaBnahmen ergriffen
werden miissen, wie in 5.9 der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081 beschrieben.

A RESTRISIKEN

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

oder

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

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

AN

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

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen

des Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VON DER STROMVERSORGUNG

GENOMMENWERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzendes Drahtes in die Rollen;

- ZufiihrenderDrahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrdder und der darunter
liegenden Bereiche;

- Schmieren der Zahnréder.

- Das Anhebender SchweiBmaschineist untersagt.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fur das
Llchtbogenschwelﬁen die speziell hergestellt wurde zum MAG-
SchweilBBen von unlegierten und niedrig legierten Stahlen mit Voll-
oder Kerndraht (Rohrelektroden) unter Schutzgas CO2 oder
Argon/CO2-Gemischen.Sie eignet sich ferner zum MIG-SchweiBen
von rostfreien Stdhlen mit Argon + 1-2% Sauerstoff und von
Aluminium mit Argon. Benutzt werden Drahtelektroden, deren
Zusammensetzung demWerkstlickangemessen ist.

Zudem ist zum schutzgaslosen SchweiBen die Verwendung von
Kerndraht méglich, wobei die Polaritdt des Brenners den Angaben
des Drahtherstellers anzupassen ist.

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Brenner;

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Réadersatz (hurverfahrbare Modelle).

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der
SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefal3t:

Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau
von LichtbogenschweiBmaschinen.
2- Symbolfirden inneren Aufbau der SchweiBmaschine.
3- Symbolfirdas vorgesehene SchweiBverfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer
%l bung mit erhdhter Stromschlaggefahr méglich sind (z.B. in
der ahegroBermetalllscherMassen?
5- SymbolderVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig.
3~:Wechselspannung dreiphasig.
6- Schutzartder Umhullung.
7- Kenndaten derVersorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fur die Versorgung der
SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen £10%).

- Limex: Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- Lt :Tatsdchliche Stromversorgung.

8- LelstungendesSchwelBstromkrelses
Maximale Leerlaufspannung
SchwelBstromkrels)

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

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fur welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen
kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf
einem 10-mindtigen yklus {Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschlldes
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: Gibtden Regelbereich des SchweiB3stroms (Minimum -
Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannungan.

9- Seriennummer fur die ldentifizierung der SchweiBmaschine (wird
unbedingt benétigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die

Bestellung von Ersatzteilen und die Nachverfolgung der

Produktherkunft).

10- =3~ : Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der
tragen Sicherungen.
11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im

Ke}pitel 1 “Allgemeine Sicherheit fur das LichtbogenschweiBen"

erlautert.

{(gedffneter

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

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

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

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

Abb.B

5.INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNTWERDEN,_ i

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

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

Zusammensetzen der Schutzmaske
Abb.D
Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme

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

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,

ausreichend tragfidhigen Oberfliche aufzustellen, um das
Umkippen undVerschieben 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
Epteisesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter
at.

STECKER UND BUCHSE: Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel
einen Normstecker (2P + T - 1ph, 3P + T - 3ph) mit ausreichender
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige
Erdungsanschlu3 muB mit dem Schutzleiter (gelb-grin) verbunden
der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefuhrt, die auszuwéhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

- Um den Spannungswert zu &ndern (nur fur die dreiphasige
Version), greift man durch Entfernen der Tafel auf das Innere der
SchweiBmaschine zu: Der dortige Klemmenblock zur Anderung
der Spannung wird so eingerichtet, daB sich der AnschluB3 auf
dem Hinweisschild und die verfugbare Netzspannung
entsprechen.

Abb. F

Die Tafel wird mit den passenden Schrauben wieder angebracht.
Vorsicht! Die SchweiBmaschine wird werkseitig auf die hdchste
Spannung desWertebereichs eingestellt, Beispiel:

U, 400V <= Werkseitig eingestellter Spannungswert.

A ACHTUNG!

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE

VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fir den jeweiligen maximal abgegebenen
SchweiBstrom der SchweiBmaschine die empfohlenen Werte flr den
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Querschnitt des SchweiBkabels aufgefuhrt (inmm®).

AnschluB an die Gasflasche

Wiederauffillbare Gasflasche auf der Auflageflaiche Flasche
Schweissmaschine:max20 kg.

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

Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschlieBen und
die mitgelieferte Schlauchschelle festziehen.

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlck oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schweif3naht.

Dieses Kabelistan die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieBen.

BrenneranschluB (nurfirVersionen mit EURO-AnschluB)

Der Brenner wird in die zugehérige Steckverbindung eingesetzt,
anschlieBend den Feststellring von Hand ganz festdrehen. Bereiten
Sie ihn fur die Erstzufiihrung des Drahtes vor, indem Sie die Diise und
das Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht leichter austritt.

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

-Das Haspelfach &ffnen.
- SchweiBverfahren MIG/MAG (Gas):

- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit

derroten Klemme (+) verbinden.

- Das Stromrickleitungskabel mit der schwarzen Klemme (-)

verbinden.

-SchweiBverfahren FLUX (no Gas):

- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit der
schwarzen Klemme (-) verbinden (-).

- Das Stromruckleitungskabel mit der
verbinden.

roten Klemme (+)

-Das Haspelfach wieder schlieBen.

EINLEGENDERDRAHTSPULE

VORSICHT!BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES

BEGONNEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Abb. H

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
WIERRDDERURFEN KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN

A

Das Haspelfach &ffnen.

Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach
oben gerichtet. Der Mitnahmestift der Haspel muB dabei korrekt in
derdafirvorgesehenen Offnung sitzen (1).

Nun die Andruck-Gegenrolle(n) l6sen 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
Drahtfiihrung leiten. Es wird 50 100 mm in die Drahtfihrung des
Brenneranschlussesgeschobené

Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen
Zwischenwert eingestellt. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der
Nut derunteren Rolle lauft (3).

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

Duse und Kontaktrohrentfernen.

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.

VORSICHT! Wihrend dieser Vorgénge steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kréften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von
Stromschlédgen, Verletzungen und der unerwiinschten
Ziindung von elektrischen Lichtbégen.

Das Mundstiick des Brenners nicht auf Kérperteile richten.
Nichtden Brenner der Flasche anndhern.

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

Prifen Sie, ob der Draht gIelchmaBl vorgeschoben wird; stellen
Sie den Rollendruck und aspelbremsung auf die
Mindestwerte ein und kontrollleren Sie, ob der Draht in der Nut

rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die
Drahtwindungen wegen derTragheitskréfte der Spule lockern.
Das aus der Diise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.

Das Haspelfach wieder schlieBen.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Das Ruckleitungskabel ist an das zu schweiBende Teil
anzuschlieBen.

Polung tberprifen (FLUX).

Falls ein Volldraht verwendet wird, den Schutzgasstrom Uber das
Druckminderventil zufuhren und regulieren (5/7 /min).

HINWEIS: Nach Beendigung des SchweiBvorganges ist das
Schutzgas abzustellen.

Schalten das Schweissgerat an und den Schweissstrom durch
SchalteroderDrehschaIter(wennvlorhanden) eistellen.

Zum Einleiten des SchweiBvorganges den Brennerknopf driicken.

Zur Regelung der SchweiBparameter die
Drahtférdergeschwindigkeit mit dem entsprechenden Regler
einstellen, bis ein regelmaBiges SchweiBergebnis eintritt (Abb. B-

PUNKTSCHWEISSFUNKTION (falls vorhanden)
Abb. L

Die SchweiBdauer 4Bt sich mit dem Regler &ndern (Abb. B-5).

A ACHTUNG!

Bei einigen Modellen fuhrt die Drahtfihrungsspitze
normalerweise Spannung; achten Sie darauf, daB3 unerwiinschte
Zundvorgange vermieden werden.

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

7.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

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

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

Brenner

Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBBe Teile
gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der
Brennerbald betrlebsunfahlg waére;

EsistregelmaBig zu prifen, ob die Leltungen und Gasanschlisse
dichtsind;

Beijedem 'Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfuhrungsseele mit
trockener Druckluft zu durchblasen {max 5 bar) und auf ihren
Zustand hin zu Uberprifen;

Kontrollieren Sie mindestens einmal téglich folgende Endstiicke
des Brenners auf ihren VerschleiBzustand und daraufhin, ob sie
richtig montiert sind: Duse, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

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

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG:

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

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, wéhrend das Innere der
SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfilihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.
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RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB3 das Innere
der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

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

Wenn Gele%enhelt besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
A_nzchl[]sse estsitzen und ob die Kabellsollerungen unversehrt
sind.



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

- Vermeiden Sie unter allen Umstédnden, bei gedffneter
SchweiBmaschine zu arbeiten.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION:

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

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR
ARCO MIG/MAG Y FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.

Nota: En eltexto que sigue se empleard el término “soldadora”.

1.SEGURIDAD GENERAL PARA LASOLDADURAPORARCO

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 proteccién y los procedimientos de
emergencia. . .

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA
IEC 0 CLC/TS 62081”: INSTALACIONY USO DE LOS APARATOS
PARA SOLDADURA POR ARCO).

A\

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

- Laconexién de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacidn y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de
alimentacién.

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

- Hacer la instalacién eléctrica respetando las normas y leyes
de prevencién de accidentes previstas.

- Lasoldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema
dealimentacién con conductor de neutro conectado atierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada alatierrade proteccién.

- No utilizar la soldadora en ambientes himedos o mojados o
bajo la lluvia.

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

A A\

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

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

- Alejar del 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 sistemético para la valoracion de los limites de
exposicién a los humos de soldadura en funcién de su
composicién,concentraciény duracién de la exposicion.

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

PO LG

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
electrodo, la pieza en elaboracién y posibles partes
metdlicas puesta a tierra colocadas en las 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 proteccidn evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco;
la proteccién 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 electrénicos vitales
(Ej, marcapasos, respiradores, etc...) deben consultarcon su
médico antes de pararse cerca de las dreas de utilizacién de
estasoldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o
electrdnicos vitales utilicen esta soldadora.

- Esta soldadora satisface los requisitos del estdndar técnico
de producto para su uso exclusivo en ambientes industriales
yconobjetivos profesionales.

No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de
compatibilidad electromagnética en ambiente doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- Enespacios cerrados;

- En presenciade 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
necesatrias intervenciones en caso de emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccign
descritos en 5.10; A.7; A9 de la “ESPECIFICACION
TECNICA IEC oCLC/TS 62081”.

- DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el
alimentador de hilo es sostenido por el operador (Ej. por
mediodecorreas).

- DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES:
trabajando con varias soldadoras en una sola pieza o varias
piezas conectadas eléctricamente se puede generar una
suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o soplees diferentes, con un valor que
puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto efectie la

medicién instrumental para determinar si existe un riesgo y

se puedan adoptar medidas de protecciép adecuadas como

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

CLC/TS62081”.

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.
descongelacién de tuberias de lared hidrica).

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

AN

Las protecciones y las partes mdviles del envoltorio de la
soldadora y del alimentador de hilo deben estar en la posicién
correctaantes de conectar lasoldadoraalared de alimentacidn.

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en

movimiento del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucidn rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccidn del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacién de los engranajes.

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADOBA APAGADA Y

DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

- Seprohibeelevarlasoldadora.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

-14-



Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco,
realizada especificamente para la soldadura MAG de los aceros al
carbono o con baja aleacion con gas de proteccién CO, o mezclas
Argén/CO, utilizando los hilos electrodo macizos o con dnima
tubulares).

on ademds adecuados para la soldadura MIG de los aceros
inOX|dabIes con gas Argén + 1-2% oxigeno y del aluminio con gas

?on utilizando hilos electrodo de andlisis adecuada a la pieza a

Ademas se pueden emplear hilos con dnima aptos para el uso sin gas
de proteccién adecuando la polaridad del soplete segin cuanto
indicado por el fabricante del hilo.

ACCESORIOS DE SERIE:

- soplete;

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

3.DATOSTECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacién
de lasmdquinas para soldadura porarco.

2 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3 - Simbolo delprocedimiento de soldadura previsto.

4- Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de
soldadura en un ambiente con riesgo aumentado de descarga
eléctrica (porejemplo, cerca de grandes masas metdlicas).

5- Simbolode la linea de alimentacién:

1~:tensién alterna monofdsica;
3~:tensidn alterna trifdsica.

6 - Grado de proteccién delenvoltorio:

7- Datos de las caracteristicas de la Iinea de alimentacién:

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

= |, mext Corriente méxima absorbida porla linea.

- |t :Corriente efectiva de alimentacién.

8- Prestaciones delcircuito de soldadura:

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

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

- X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma
columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10min
(por e]emplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y
asfsucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervencién
de la proteccién térmica (la soldadora permanece en stand-by
hasta que su temperatura entra dentro de los Iimites
admitidos).

- A/V-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de
soldadura (minimo - mdximo) a la correspondiente tensién de
arco.

9- Ndmero de matricula para la identificacién de la soldadora
{indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,
blsqueda del origen delproducto).

10- |==3~ : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
preparar para la proteccién de la Ifnea.

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

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

OTROS DATOS TECNICOS:

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

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

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA . .
DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACIONY CONEXION
B

Fig.
5.INSTALACION

JATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADAY DESCONECTADA
DELARED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O

CUALIFICADO. .
PREPARACION

ig.
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estdn

separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje de la mdscara de proteccién
Fig.D

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig.E

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

A {ATENCION! Coloquelasoldadoraencimade una superficie

plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que
sevuelque osedesplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que
los datos de la chapa de |a soldadora correspondan a la tensién y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacién.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacién con conductor de neutro conectadoa tierra.

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

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

ig.

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

{ATENCION! La soldadora ha sido preparada en fdbrica parala
tensién més elevada de lagamadisponible,ejemplo:

U, 400V <= Tensidn de preparacion en fabrica.

A [ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el
fabricante (clasel) conlos consiguientes graves riesgos paralas
personas (Ej. Descarga eléctrica)y para las cosas (Ej. incendio).
CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA,

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES .
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADA Y 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.

Conexiénalabombonade gas

- Bombonade gasa cargar en el plano de apoyo de la bombona de
la soldadora:méx. 20 kg

- Atornillarel reductor de presién a la vdlvula de labombona de gas
poniendo la reduccién adecuada suministrada como accesorio,
cuando se utilice gas Argén omezcla Argén/CO,.

- Co?e_gtar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida
incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presién antes
de abrirla védlvula de labombona.

Conexiéndel cable de retorno de lacorriente de soldadura
Se conecta a la pieza a soldar o albancometdlico en el que se apoya,
lomds cerca posible de la junta en ejecucion.

Este cable se conecta alborne conelsimbolo (-).

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

Cambio de polaridad
(s6lo para versiones GAS - NO GAS)
Fig.G
- Abrirelcompartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable del soplete proveniente del alimentador de
hiloalborne rojo (+).
- Conectarel cable de retornode pinza alborne negro(-).
Soldadura FLUX (no gas?:
- Conectar el cable del soplete proveniente del alimentador de
hiloalborne negro (-).
- Conectarelcable de retorno de pinza alborne rojo (+).
- Cerrarelcompartimento delcarrete.
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CARGADELABOBINADEHILO

{ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES
DE CARGA DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
Fig. H

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DELALIMENTADOR DE HILO,
LA VAINA DEL ALIMENTADOR DE HILOY ELTUBO DE CONTACTO
DEL SOPLETE CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA
NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE UTILIZAR Y QUE
ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES
DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE
PROTECCION
Abrir el compartimento del carrete.

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

- Liberar el/los contrarodillo/s de presidn y alejarlo/s de los rodillo/s
inferior/es (2).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte
limpioy sin rebaba; girar labobina 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

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

- Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de regulacién
colocadoen el centro del mismo carrete.

- Quitar la boquillay el tubo de contacto.

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacién, encender la
soldadora, apretar el pulsador del soplete o pulsador de avance
del hilo en elpanel de mandos (siestd presente) y esperara que el
cabo del hilo recorra toda la vaina del alimentador de hilo y salga
unos 10-15 cm porla parte anterior del soplete, soltando entonces
elpulsador.

A jATENCION! Durante estas operaciones el hilo estd bajo
tensién eléctrica y sometido a fuerza mecdnica; por lo tanto
puede causar, si ho se adoptan las precauciones oportunas,
peli’g‘ro de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos eléctricos.

o dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

- Noacercarel soplete alabombona.

- Volveramontaren el soplete el tubo de contactoy la boquilla.

- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presién
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
elmomento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a
la excesiva inercia de labobina.

- Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15

mm.
- Cerrarelcompartimento del carrete.

6.SOLDADURA:DESCRIPCIONDEL PROCEDIMIENTO
- Conectarelcable de retorno conla pieza que se debe soldar.
- Compruebe la polaridad (FLUX).
- Sise estd usando el alambre lleno, abriry regular el flujo de gas de
proteccién, pormedio del reductor de presién.
NOTA: No olvidarse al final del trabajo de cerrar el gas de
proteccion.
Encender la soldadora y programar la corriente de soldadura con
los interruptores o el convertidg_r ro}atorio {donde lo haya).
ig.
- Paracomenzar la soldadura apretarel pulsador soplete
- Pararegular los pardmetros de soldadura fijar la velocidad del hilo
a(:)_n Sl 3r)nando relativo hasta obtener una soldadura regular.
ig.B-3).

FUNCION PUNTEADO (si prevista)
Fig. L
- Para modificar el tiempo de soldadura usar el mando de
regulacién.
(Fig.B-5).

A JATENCION!

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

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

7.MANTENIMIENTO

AiATENCIéN!ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN
SEREFECTUADAS POREL OPERADOR.

Soplete

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

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y
racores de gas.

- Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire
comprimido seco (médx. 5 bar) en la vaina del alimentador de hilo,
comprobando su integridad.

- Controlar al menos una vez al dfa si las partes terminales del
soplete estdn ?astadas 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.

JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE
QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
LARED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior

de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave

originada por el contacto directo con partes en tensién y/o

lesiones debidas al contacto directo con drganos en

movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcién de la utilizacién y del nivel de polvo del ambiente, revisar
el interior de la soldadora y quitar el polvo deposnado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de
aire comprimido seco (mdx. 10 bar).

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas
electrénicas; sies necesario limpiarlas, usar un cepillomuy 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.

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

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

MANUAL DE INSTRUGOES

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

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

Nota: Notextoa seguir serd utilizada a frase “médquina de solda” .

1. SEGURANGCA GERAL PARA ASOLDAGEM AARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da méaquina de solda e informado sobre os riscos
ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as relativas
medidas de prote¢éo e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICAGCAO TECNICA I|EC ou
CLC/TS 62081”: INSTALAGAO E USO DAS  APARELHAGENS
PARA SOLDAGEM A ARCO).

A\

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

- Aconexdodos cabos de solda, as operaces de verificagdo e
de reparagdo devem ser executadas com a maquina de
soldar desligada e desconectada darede de alimentagéo.

- Desligar a maquina de soldar e desconectd-la da rede de
?Iin?1entagéo antes de substituir as partes desgastadas pela

ocha.

- Efetuar a instalagéo elétrica de acordo com as normas e leis
de prevengédo e acidentes emvigor.

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

- Certificar-se que a tomada de alimentagéo esteja ligada
corretamente aterrade protegéo.

- Ndio utilizar a maquina de solda em ambientes timidos ou
molhados ou com chuva.

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

- N&o soldar sobre reservatdrios, recipientes ou tubula¢ées
que contenham ou que contiveram produtos inflaméveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

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

- N&osoldarrecipientes sob presséo.

- Afastar dadreadetrabalho todas as substancias inflamdveis
(p.ex.madeira, papel, panos, etc.).

- Verificar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de
equipamentos capazes de eliminar as fumagas de solda nas
proximidades do arco; € necessdrio um controle
sistematico para a avaliagdo dos limites & exposi¢do das
fumacas de solda em fung¢éo da sua composicéo,
concentragéo e duragdo da prépria exposi¢éo.

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

DOLG

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacdo ao
eletrodo, a pe¢ca em usinagem e eventuais partes metélicas
colocadas no piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, cal¢ados,
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 mascaras ou capacetes.Usar os vestuédrios
protetores apropriados a prova de fogo evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos
produzidos pelo arco; a prote¢cdo deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de
barreiras ou cortinas néo refletoras.

®

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de
solda podem interferir com o funcionamento de
aparelhagens elétricas e eletronicas.

Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletrdnicas
vitais (p.ex. Pace-maker, respiradores, etc..), devem
consultar o médico antes de ficar na proximidade das dreas
de utilizagdo destamaquinade solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletrénicos
vitais é desaconselhado o uso destamaquinade solda.

2N

- Esta méaquina de solda satisfaz os requisitos do padrido
técnico de produto para o uso exclusivo em ambientes
industriais e comfinalidade profissional.

Ndo é garantida a correspondéncia & compatibilidade
eletromagnética em ambiente doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Emambienteariscoacrescidode choque elétrico;

- Emespagos confinados;

- Na presencademateriais inflamédveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsével
qualificado” e executadas sempre na presenc¢a de outras
pessoas instruidas para intervengSes em caso de
emergéncia.

DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de
protecdo descritos, no item n. 510; A.7; A9. da
"ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou cLc/Ts 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 do
chéo, salvo eventual usode plataformas de seguranga.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS:
trabalhando com mais maquinas de solda sobre uma pe¢asé
ou sobre mais pec¢as ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma petigosa de tensGes em vazio entre dois
diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode
gtingir o dobro do limite permitido.

E necessdrio que um coordenador qualificado execute a

medida instrumental para determinar se existe um risco e

possa adotar medidas de protecdo_adequadas como
indicado no item 5.9 da "ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 620817,

ARISCOS RESiDUOS

- QUEDA: colocar a mdquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada a massa; caso
contrdrio (p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe
o perigode queda.

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

- DESLOCAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR: fixar sempre o
cilindro com instrumentos idéneos capazes de impedir suas
quedas acidentais.

As protegdes e as partes méveis do invélucro da maquina de
solda e do alimentador de fio devem estar na posic¢éo, antes de
ligar améquina de solda a rede de alimentagéo.

ATENGAO! Qualquer intervencdo manual em partes em

movimento do alimentador defio, por exemplo:

- Substituicdo de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugdo do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificagdo das engrenagens.

DEVE SEREFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA

E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

- E proibido levantar améaquinade solda.

2.INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Esta mdquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a
arco, realizada especificamente para a soldagem MAG dos agos de
carbono ou ligados levemente com gds de protegdo CO, ou misturas
Argénio/CO, utilizando arames eletrodo cheios ou com alma
{tubulares).

Séotambém adeqauados para a soldagem MIG agos inoxiddveis com
gds Argbnio + 1-2% oxigenio e aluminio com gds Argdnio, utilizando
arames eletrodo de andlise adequada & pega a ser soldada.

E possivel também o uso de arames com alma apropriados para uso
sem gds de protegdo adaptando a polaridade da tocha a quanto
indicado pelofabricante de arame.

ACESSORIOS DE SERIE:

- tocha;

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

3.DADOSTECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de
solda s@o resumidos na placa de caracterfsticas com o seguinte
significado:

Fig. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagao
dasmdquina de soldaaarco.

2- Simbolo da estrutura interna da mdquina de solda.

3- Simbolo doprocedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de

soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico

{p.ex.muito préximo de grandes massas metdlicas).

Simbolo da linha de alimentagéo:

1~:tensdoalternada monofésica;

3~:tensdoalternada trifdsica.

6- Graude protegao doinvélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

-U,: Tensdoalternada e freqiiéncia de alimentagéo da médquina de
solda (limites admitidos +10%).

= |y mext Corrente méxima absorvida da linha.

- L :Corrente efetiva de alimentagéo.

Prestagdes do circuito de soldagem:

-U, : tens@o médxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

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

- X : Relagd@o de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a
mdquina 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 utilizagao (de placa, referidos a
40°C ambiente) sejam ultrapassados se determinard a
intervengdo da protegdo térmica (a mdquina de solda
permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna

@
v

@
v
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nos limites admitidos .
- A/V-A/V: Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem
{minimo - médximo) a correspondente tensdo de arco.

9- Numero de matricula para a identificagdo da mdquina de solda
(indispensdvel para a assisténcia técnica, pedido de pegas de
reposicdo, busca da origem do produto).

10- -é— Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem serinstalados para protegera linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
contido no capitulo 1 “Seguranca geral para a soldagema arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos

simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da

madquina de solda em seu poder devem ser detectados diretamente
naplaca da prépria 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 estd descrito na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA
DISPOSITIVOS DE CONTROLE REGULAQAO ELIGAGAO
Fig. B

5.INSTALAGAO

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

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

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

Montagem da mdscara de protegédo
Fig. D

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig. E

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

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie

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

LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagéo elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam a tenséo e
freqléncia de rede disponiveis no local de instalagéo.

- Amdquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

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

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

Fig.F
Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos
apropriados.
ATENGAO! A méquina de solda é preparada na fabrica com a
tensédo mais elevada da série disponivel, por exemplo:
U, 400V <=Tens&o de preparagdo na fabrica.

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

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES

LIGAGOES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
ATabela 1 (TAB. 1)contem os valores recomendados para os cabos
de soldagem (em mm ) de acordo com a corrente méxima distribufda
pelamdaquina de solda.

ngagao ao cilindro de gas
Garrafa de gds carregdvel no plano de apoio da garrafa da
madquina de soldar:max 20 kg.

- Aparafusar o redutor de pressdo a vdlvula do cilindro de gds
intercalando a redugdo apropriada fornecida como acessorio,
quando for utilizado gds Argénio ou mistura Argénio/CO,.

- Ligar otubo de entrada do gds ao redutor e apertar a bragadeira
fornecida.

- Afrouxar o aro de regulagao do redutor de presséo antes de abrir
avélvula docilindro.

Ligagéo do cabo de retorno da corrente de soldagemDeve ser
ligado a peca a soldar ou a bancada metdlica onde estd apoiada, o
mais préximo possfvel da junta que estd sendo executada.Este cabo
deve serligadoaoborne com o simbolo (-).

Ligagéo datocha(somente paraversées com jungéo EURO)
Engatar a tocha no conector dedicado & mesma apertando
manualmente a fundo o aro de bloqueio. Preparé-la para o primeiro
carregamento do arame, desmontando o bico e o tubo de contato,
parafacilitara saida.

Troca de polaridade
(somente para versoes GAS-SEM GAS)
Fig.G
- Abrirovaodocarretel
- Soldagem MIG/MAG (gds):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo de tragédo de
arame aoborne vermelho (+).
- Ligarocabode retornoda pingaaoborne preto (-).
- soldagem FLUX (sem gds):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo de tragdo de
arame aoborne preto(-).
- Ligarocabode retornoda pingaaoborne vermelho (+).
- Fecharovéocarrete.

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME

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

Fig. H .

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE

ARAME, A LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA

TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A

NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE

ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS FASES

DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECGAO.
Abrir o vdo do carretel.

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

- Liberar ofos contra-rolo/s de pressdo e afastd-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-hordrio e colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada
empurrando-o 50-100mm no guia de arame da conexdo da tocha

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

- Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagéo
apropriado colocado no centro do préprio carretel.

- Tirarobicoe otubode contato.

- Inserir o plugue na tomada de alimentagéo, ligar a mdquina de
solda, apertar o botdo da tocha ou o botdo de tragao do arame no
palnel de comandos (se presente) e esperar que a ponta do
arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-15cm
pela parte dianteira da tocha, soltar obotao.

ATENGAO! Durante estas operagdes o arame estéd sob
tensdo elétrica e é submetido a forga mecénica; portanto pode
causar, se ndo forem adotadas as precaug¢bes adequadas,
periﬁos dechoqueelétrico, feridas edisparararcos elétricos:

Ao direcionarobocal da tocha contra partes do corpo.

- N&oaproximaratochaaocilindro.

- Remontarotubode contato e obico natocha.

- Verificar que a tragdo do arame seja regular; calibrar a presséo
dos rolos e a travagdo do carretel nos valores minimos possiveis
verificando que o arame néo escorregue na cavidade e que no
momento da parada do avango ndo se afrouxem as espirais de
arame devido a inércia excessiva da bobina.
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- Cortaraextremidade de arame que saipelo bicoa 10-15mm.
- Fecharovéocarrete.

6.SOLDAGEM:DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

- ngarocaboderetornoa%)?aasersoldada

- Verificara polaridade (FL!

- Se se estiver usando o fio electrodo cheio, abrir e regular o fluxo
de gdsde protecgéopormeiodoredutorde presséo.
NOTA: Lembrar-se ao final do trabalho de fechar o gds de

rotecgéo.

- igar a mdquina de soldar e regular a corrente de solda com o

comutador ou o comutador r?:t_atl\fo {onde existir).
ig.

- Para iniciara soldadura premer obotdotocha.

- Para regular os pardmetros de soldadura estabelecer a
velocidade do fio com o apropriado punho até obter uma
soldadura regular (Fig.B-3).

FUNGAO SOLDADURA A PONTOS (onde for prevista)
Fig.L
- Para modificar o tempo de soldadura agir no punho de regulagéo
(Fig.B-5

ATENGAO!

- Em alguns modelos o bico guia-fio estd
normalmente em tensfo; prestar atengdo para evitar
contactos acidentais.

- A ldmpada de assinalagdo acende-se em condicdo de
superaquecimento interrompendo a alimentagéo de poténcia; o
restabelecimento verifica-se automaticamente depois de
alguns minutos de resfriamento da mdquina.

7.MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE

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

MANUTENGAQ ORDINARIA:
AS OPERACOES DE MANUTENQAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR

Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto
causard a fus@o dos materiais isolantes colocando-a
rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagéo e conexdes de

ds

- % cada substituigho da bobina de arame insuflar com ar
comprimido seco (max 5 bars) na camisa de guia do fio, verificara
sua integridade.

- Controlar, pelomenos uma vez por dia, o estado de desgastee a
montagem correta das partes terminais da tocha: bico, tubo de
contato, difusor de gés.

Alimentador de arame

- Verificar comfrequéncia o estado de desgaste dos rolos de tragdo
do arame, remover periodicamente o pé metdlico que se deposita
nadrea de tragéo (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA:

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
I\EIISE%EIA\%IIQZ%ZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA

DE SOLDAE ACESSARA SUA PARTE INTERNAVERIFICAR QUE
A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA_ DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensédo dentro da maquina de

solda podem causar choque elétrico grave provocado por

contato direto com partes sob tensdo e/ou lesGes devido ao
contato direto com 6rgdos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiéncia em fungdo da
utilizagdo e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da
mdquina de solda e remover a poelra que se depositou ho
transformador, reatdncia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10 bars).

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

- Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens ndoapresentem danos ac isolamento.

- No final de tais operagdes remontar os painéis da mdquina de
solda apertandoafundo os parafusos de fixagéo.

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

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

A

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

LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET BOOG
MIG/MAG EN VOORZIENE FLUX VOOR INDUSTRIEEL EN
PROFESSIONEEL GEBRUIK. Opmerking: In de volgende tekst zal
de term“lasmachine” gebruikt worden .

1.ALGEMENE 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
VOORHETBOOGLASSEN).

A\

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de
nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in
bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

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

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

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

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een
voeé:iingsnet met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

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

- Delasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
inderegen.

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

A\

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

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

- Nietlassenop bakken onderdruk.

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

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte
middelen voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de
boog; er is een systematische benadering nodig voor de
evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in
functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen
warmtebronnen,inbegrepen zonnestralen).

POLOD

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de

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

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

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

2N

- 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
compatibiliteitin een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock;
- Inaangrenzenderuimten;
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende
materialen;
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in
5.10; A.7;A.9.vande “TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC
of CLC/TS62081”MOETEN toegepast worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de
draadvoeder ondersteund wordt door de operator (vb.
middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de
grond opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik van
een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlilke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator het meten van
de instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico
bestaat en om de adequate beschermende maatregelen te
treffen zoals aangeduid wordt in 5.9 van de "TECHNISCHE
SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A RESIDU RISICO'S

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

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

- VERPLAATSING VAN DE LASMACHINE: de gasfles altijd
vasthechten met adequate middelen die geschikt zijn om een
toevallige val te voorkomen.

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

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in

beweging van de draadvoeder, bijvoorbeeld :

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de
eronder staande zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE

LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD ISVANHETVOEDINGSNET.

- Hetisverbodendelasmachine op te hijsen.

2.INLEIDING ENALGEMENE BESCHRIJVING

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

Ze zijn bovendien 1gesch|kt voor het MIG-lassen van roestvrij stalen
met gas Argon + 1-2% zuurstof en van aluminium met gas Argon,

gebruik makend van draadelektroden met een adequate analyse voor
hette bewerken stuk.

Bovendien is het gebruik mogelijk van geaderde draden die geschikt
zijn voor het gebruik zonder beschermend gas waarbij de polariteit
van de toorts moet aangepast worden aan hetgeen door de fabrikant
van de draad wordtaangeduid.

SERIE-ACCESSOIRES:

-toorts;

- retourkabelvolledig met massatang;
- kitwielen (in de modellen metwagen).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voorbooglassen.

2- Symboolvan de binnenstructuurvan de lasmachine.

3- Symboolvan de voorziene lasprocedure.

4- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
{vb.in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa's).

5- Symboolvan de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraadvan hetomhulsel.

7- Kentekensvan de voedingslijn:

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

= |y mext Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- l,.s: Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van hetlascircuit:

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

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

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

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

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

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

0--===- :Dewaarde vande zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

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

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft
een indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van
de cijffers; 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
Fig.B

5. INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN

ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VANHETVOEDINGSNET.

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

INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat inde verpakking uitvoeren.
Fig.C
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Assemblage beschermend masker
Fig. D

Assemblage retourkabel tang
Fig.E

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

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
oppervilak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te
voorkomen.

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

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

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

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

Fig.F

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

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

U, 400V < In de fabriek vooringestelde spanning.

A OPGELET!

Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1)
met daaruit volgende zware risico's voor de personen (vb.
elektroshock) en voor dedingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

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

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

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

kg.

- De drukreductor vastdraaien oF de klep van de gasfles en hierbij
de speciale reductie tussenplaatsen die als accessoire wordt
geleverd, wanneer gas Argon of een mengsel Argon/CO, wordt

ebruikt.

- e ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het
strook]e in dotatie vastzetten.

- De beslagring voor de re?ellng van de drukreductor loszetten
voordat de klep van de gasfles geopend wor

Verbinding retourkabel van de lasstroom

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

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met hetsymbool (-).

Verbinding toorts (alleen voor de versies met aansluiting
EURO

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

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

- Deruimte haspel openen.
MIG/MAG lassen (gas):
- De kabel van de toorts afkomstig van de draadtrekker

verbinden met de rode klem (+).
- Deretourkabeltang verbindenmet de zwarte klem (-).

FLUX-lassen (geengas):

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

- Deretourkabeltang verbinden metde rode klem (+).

- Deruimte haspel sluiten.

LADING DRAADSPOEL

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

Fig. H

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL

DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS

OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE

DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT

GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE

DRAAD GEENBESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.

De ruimte haspel openen.

- De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van
de draad naarboven houden, controleren of de aandrijfpin van de
haspelop correcte wijze in het voorzien gatbehuisd is (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/rollenterugplaatsen en de druk ervanregelen op een
gemiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in
de unhollln? van de onderste rol (3).

- De haspel lichties afremmen door in te grijpen op de
de;betreffende stelschroef geplaatst in het midden van de haspel
zelf.

- Desproeier en het contactbuisje wegnemen.

- 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 10-15¢m uit
hetvoorste 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 niettegen lichaamsdelen richten.

- Detoortsniet naar de gasflesbrengen.

- Hetcontactbuisje en de sproeierterug op de toortsmonteren.

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

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

- Deruimte haspelsluiten.

6.LASSEN:BESCHRIJVING VAN DEPROCEDURE

- Deretourkabelaan hette lassen stuk bevestigen.

- De polariteit verifigren (FLUX).

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

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

- Het lasapparaat aanzetten en de lasstroom met de schakelaars of
de draaicommutator (indien aanwezig) instellen.

Fig. 1

- Om hetlassente starten de drukknop toorts indrukken .

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

WERKING PUNTLASSEN (indien voorzien)

Fig. L
- Om de tijd van het lassen te wijzigen, ingrijpen op de regelknop
(Fig.B-5).
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7.0NDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES

UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

GEWOONONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN
UITGEVOERDWORDEN DOOR DE OPERATOR.

Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme
stukken; dit zou het smelten van de isolerende materialen kunnen
veroorzaken en bijgevolg de toorts snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen
controleren.

- Bijelke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max5
bar) in het omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan
verffiéren.

- 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)ln de tractiezone (rollen en draadgeleider van ingang en
uitgang

BUITENGEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN
ELECTRICITEITEN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de

binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks

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

- Regelmatlgen in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van
de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft
afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10 bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische
fiches; zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel
zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen
aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open

lasmachine.
(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

A

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

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG/MAG- OG
EIhLLJJ)((a-LYSBUESVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL

Bemzerk: | den nedenstdende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal szttes tilstrakkeligt ind i, hvordan

svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om

risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de

pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Der henvises ligeledes til "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller

CLC/TS 62081”: INSTALLATION OG ANVENDELSE AF

LYSBUESVEJSEUDSTYR).

A

- Undga direkte beroring med svejsekredslobet;
nulspandingen 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
braenderens sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal veaere i overensstemmelse
med de gaeldende ulykkesforebyggende normer og love.

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

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen maikke anvendes i fugtige, vdde omgivelser
eller udendors i regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller
lzse forbindelser.

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

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplasningsmidler eller i nzerheden af
lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere undertryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.)
skal fijernes fra arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller
findes egnede midler til fijernelse af svejsedampene i
nzerheden af svejsebuen; der skal iverksaettes en
systematisk procedure til vurdering af grsensen for
udsettelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv
solstraler (hvis denne anvendes).

PO LD

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgengelige) jordforbundne metaldele,
som befindersiginzerheden.

Dette geres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklzedning og toj samt isolerende
trinbraet eller matter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller

hjelme med stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtatte beskyttelseklader, siledes at
huden ikke udsattes for de ultraviolette eller infrarade
straler, som lysbuen frembringer; man skal desuden sorge
for, at de andre personer, som befinder sig i nserheden af
lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme eller
gardiner.

®

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

De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller
elektronisk apparatur (sasom Pace-maker, respirator osv...),
skal opsoge deres la2ge, for de opholder sig i naerheden af de
omrader, hvor denne svejsemaskine anvendes.

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

72N

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

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

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVISSVEJSEARBEJDETSKALUDFﬂRES
|omgivelser, hvor der er oget risiko for elektrochok;

- Paafgrensede omrader;

- P& steder, hvor der er brendbare eller spraengfarlige
materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid veere andre personer,
som har kendskab til nedindgreb, til stede under
udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske vzernemidler, som er
fastlagti 5.10;A.7;A.9. af *|EC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder

svejsemaskinen eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved

hjeelp af remme).

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star
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pagrunden,med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
- SPZENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER
BRANDERE: hvis der arbejdes med mere end én
svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne
emner, kan der opstd en kombination af farlige
nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller brandere,
hvis veerdi kan vaere dobbelt sa hoj som maksimumstaersklen.
Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en
erfaren koordinator, som skal fastsla, om der er en reel fare og
ivaerksaette passende sikerhedsforanstaltninger som angivet
i5.9af "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VIELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vaegt; i modsatfald (hvis gulvet h=elder,
eruregelmaessigt m.m....) er der farefor,at denveelter.

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

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid
fastgores med egnede midler, for at hindre, at den valter ved
et haendeligt uheld.

AN

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

A\

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
tradtilferselsanordningens bevagelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Isaetning af tradspole;

- Rengoring af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende

omrade;

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

- Deterforbudt at lofte svejsemaskinen.

2.  INDLEDNING OG ALMEN

BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er
specielt beregnet til MAG-svejsning af kulstofstal eller svagt legerede
stdlarter v.hj.a. beskyttelsesgas i form af CO, eller blandinger af
Argon/CO, og fyldte ellerbeveegelige (rzrformede) elektrodetrade.
Den kan desuden anvendes til MIG-: svejsnlngﬂ af rustfrit stal med
Argon +1-2% og aluminium med Argon. Elektrodetradene skal
afpassesarbejdsemnet.

Det er derudover muligt at benytte velegnede bevesgelige tradde uden
beskyttelsesgas, hvorved breenderens polaritet skal svare til
tradfabrikantens anvisninger.

STANDARDTILBEH@R:

-breender;

-returkabel forsynet med jordklemme;
- hjulseet (tilmodeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

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

Fig. A

1-Den EUROPAISKE referencenorm vedrerende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbolformaskinens indre struktur.

3- Symbolforden forventede svejseméade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er eget risiko for elektrisk sted (f.eks.
umiddelbartineerheden af sterre metalgenstande).

5- Symbolforforsyningslinien:
1~:Enfasetvekselspeending.
3~:Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

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

= |, mext Liniens maksimale stremforbrug.

- lis: :Reel stremstyrke

8- Svejsekredslebets preestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslebet dbent).

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -speending, som
svejsemaskinen kan levere under svejshingen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

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

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

- maksimum) ved en bestemt buspzaending.

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

10-==== :Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skalindrettestil beskyttelse aflinien.

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

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

ANDRE TEKNISKE DATA:

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

Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).
4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

KONTROL-, REGULERINGS- OG
FORBINDELSESANORDNINGER

Fig. B
5. INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELSTINSTALLATIONOG ELEKTRISKTILSLUTNING.

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

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

Samling af beskyttelsesmaske
Fig.D

Samling af returkabel-tang
Fig.E

FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er
forsynetmed et leftesystem.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,
som kan holde tilmaskinens vagt, siledes at der ikke opstar fare
forveeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
Fer man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens mesrkevesrdier svarer
til den netspaendlng og -frekvens, der er til rddighed p&
installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutralledning.

STIK OG STIKKONTAKT: Forbind fedekablet med et passende
standardstik (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil
beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens
jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser
veerdierne, udtrykt 1 ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som veelges med  henblik pa den maksimale
nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nomlnalspaendlng
Hvis der opstar behov for omstilling af spaendingen, skal man
fierne panelet for at fa adgang til svejsemaskinens indre, hvor man
skal indstille speendingsvekselklembraettet saledes at
forbindelsen, som er angivet pa det szerlige si nalerlngsmaerkat
stemmer overens med netspeendingen, som stdr til rddighed.

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

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan
medfore, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med folgende risiko for
personer (f. eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

GIV AGT! F@R MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE

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

Tabel 1 (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i
;“nm) i betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan
evere.

Forbindelse til gasbeholderen

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

- Skru trykreduktionsanordningen fast p& gasbeholderens ventil og
indseet det seerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeher, hvis
deranvendes Argon-gas eller Argon/CO, blandinger.

- Forbind gastilferselsraret med reduktionsanordningen og stram
denmedleverede klemme.

- Lasn trykreduktionsanordningens reguleringsring, fer der dbnes
forbeholderens ventil.

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
sa teet som muligt pa den sem, der er ved atblive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

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

Szt breenderen fast pd den tilherende konnektor og spzend
lasebolten helt i bund med handkraft. Klarger den til den forste
trddpéseetning ved at afmontere dysen og kontaktreret, sa den har
lettere ved at komme ud.

Polaritetsskift
(geelder kun for verswnerne ”"GAS”-’NO GAS”)
. Fig.G
- Abnhasperummet.
- MIG-/MAG-svejsning (gas):
- Forbind braenderkablet fra tradtreekkeanordningen med den
rede klemme (+).
- Forbind tangreturkablet med den sorte klemme (-).
- FLUX-svejsning ("no gas”):
- Forbind braenderkablet fra tradtraekkeanordningen med den
sorte klemme (-).
- Forbindtangreturkabletmed den rede klemme (+).
- Lukhasperummet.

ISETNING AF TRADSPOLE

GIV AGT! F@R MAN BEGYNDER
ISETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN CHECKE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Fig. H

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG
BRAENDERENS KONTAKTRQOR PASSER TIL DEN ANVENDTE
TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE ER KORREKT
MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES
BESKYTTELSESHANDSKER MENSTRADEN F@RES IND.
Abn hasperummet.
- Anbring trddspolen pa haspen Og serg for, at trddens ende vender
opad; undersag om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul

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

- Friger tradens ende, skaer det ujeevne stykke lige over uden at
danne grater; drej spolen mod uret og stik trddens ende ind i
indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i breenderens
forbindelsesstykkes tradleder(2).

- Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en
middelveerdi. Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste
rulles hulrum (3).

- Nedseet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa
reguleringsskruen midt pa haspen.

- Fjerndysen og kontaktraret.

- Seet stikket j stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
pa breenderknappen eller trddfremferingsknappen pa
styrepanelet (safremt dette forefindes) og slip den ferst, nar
tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af bresnderen efterat
have gennemlgbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for

spaending og mekanisk kraft. Hvis man ikke treffer de

nedvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk

stod, lzesionerog teending af elektriske lysbuer:

- Undladatrettebraenderensmundstykkemod kroppen.

- Sergforatbreenderen ikke kommeringerheden af gasbeholderen.

- Monterkontaktrzretogmundstykketpabraenderen|gen

- Serg for at trdden glider regelmeessigt; indstil rullernes tryk og
haspens bremsning sa lavt som muligt, og pas p4, at trdden ikke
glider ind i hulrummet, og at vindingerne ikke lasnes ved
standsning, fordispolen erfortraeg

- Skeer tradens ende af, nar den rager 10-15mm ud over
mundstykket.

- Luk hasperummet.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

- Forbind returkablet med arbejdsstykket.

- Kontrollér om polerne errigtige (FLUX).

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

BEMAERKNING: Man skal huske at slukke for beskyttelsesgassen

efterbrug.

- Teend for svejsemaskinen og indstil stremstyrken med
aflederne eller drejeomskifteren (hvis de forefindes).

Fig.
Svejsningen startes ved attrykke pa bresnderknappen.
- Svejseparametrene kan reguleres ved at indstille tradens
hastighed ved hjeelp af den szerlige drejeknap, indtil der opnds en
regelmaessig svejsning. (Fig.B-3)

PUNKTSVEJSEFUNKTION (safremt mulig)
Fig.L

g.
- Svejsetiden kan eendres ved hjeelp af reguleringsdrejeknappen
(Fig.B-5)

A ADVARSEL:

- | nogle modeller er tradlederen normalt udsat for spzending;
man skal serge for undga en pludselig igangseettelse.
Signallampen taendes i tilfeelde af overophedning,
hvorved stremtilferslen afbrydes; efter et par minutters aszllng
genoprettes den automatisk.

.VEDLIGEHOLDELSE

~

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,

SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKETOG FRAKOBLETNETFORSYNINGEN.

ORDINARVEDLIGEHOLDELSE:

MASKINOPERATOREN KAN UDFQORE DEN ORDINARE

VEDLIGEHOLDELSE.

Braender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande;
derved smelter de isolerende materialer og braenderen geres
ubrugeligilebet af kort tid;

- Man skal med jeevne méllemrum undersege, om gasrerene og
overgangsstykkerne er helt teette;

- Hver gang tradspolen udskiftes, skalderblaesestzrtrykluft {maks.
5bar)ind |tradhylstretfor at kontrollere omdeterintakt;

- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om breenderens
endestikker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, kontaktreret og gassprederen.

Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og
jeevnligtfierne metalstevet, derleegger sig i treskomradet (ruller og
tradleder ved indgang og udgang).

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

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den

tilfores spaending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved

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

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor
stevet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre
og fierne det stev, der har lagt sig pa transformer, reaktans og
opretter, ved h]aelp afen tzrtrykluftstrale {maks.10 bar)

- Pas pé ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens
dem om nedvendigt med en meget bled berste eller egnede
oplasningsmidler.

- Benytlejlighedentil at undersege, om de elektriske forbindelser er
ordentligt speendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne
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fuldsteendigt.
Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage
svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

(SF)
OHJEKIRJA

A

HUOM.: ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA .

TEOLLISUUS-JAAMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN

LANGAN HITSAUSKONEET MIG/MAG-

JA FLUX-

KAARIHITSAUKSEEN.
Huom.:jatkossa kéytetdan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1.KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS
Hitsauskoneen ké&ytt4jdn on tunnettava riittdvén hyvin koneen
turvallinen kéyttétapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvét

vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvi,

kuinka toimia

hatéatilanteissa. .
(Katso my6s TEKNINEN ERITELMA |EC tai CLC/TS 62081:
KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JAKAYTTO).

AN

VAltd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld
generaattorin tuottama tyhjékéyntijdnnite voi olla
vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai mink&in tarkistus- tai
korjaustydn suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita s@hkdkytkennét yleisten turvallisuusméiriysten
mukaan.

Hitsauskone tulee liitt48 ainoastaan syd&ttdjérjestelmiin,
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
Varmistaudu siit4, ettd sySttStulppa on oikein maadoitettu.
Ald kdytd hitsauskonetta kosteissa tai mérissd paikoissa
&léké hitsaa sateessa.

Ald k#yta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennét ovat 16y sét.

A A

Al hitsaa sailidité tai putkia, jotka ovat siséltdneet helposti
syttyvié aineita ja kaasumaisiatai nestemaéisié polttoaineita.
Alad tydskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden ldheisyydessé.

Alé hitsaa paineen alaisten séilididen p&alla.
Poistatydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvéat materiaalit
(esim. puu, paperijne.).

Huolehdi, etta kaaren ldheisyydessé on riittdvd ilmanvaihto
tai muu jérjestelmd hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

Ald sdilyta kaasupulloa (jos sité kdytetd4n) ldmmdnléhteiden
l&helld tai auringon paisteessa.

PO L

Huolehdi riittdvistd sdhkdneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tydstettdvdin kappaleeseen ja mahdollisiin
|1&histé11d maassa oleviin metalliosiin,

Sdhkéneristys voidaan normaalisti taata kéyttadmalla
tarkoitukseen sopivia suojakésineitd, -jalkineita, -p4déhinetti
javaatetusta ja eristévié lavoja tai mattoja.

Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kyparaén kiinnitetyilld
suojalaseilla.

Kéytd kunnon suojavaatetusta &l&ké altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunaséteille; myds kaaren
ldheisyydessé olevat henkilét on suojattava ei-heijastavien
suojien javerhojenavulla.

®

-Hitsausprosessin aiheuttamat sdhkdmagneettiset kentét voivat

héirita muiden s&hkdisten tai elektronisten laitteiden
toimintaa.

Henkildt, joilla on elimistéén asennettu s&hkdinen tai
elektroninen laite (esim. sydd@mentahdistin), saavat oleskella
hitsauskoneen kéyttdalueen l&histél18 vain [adké&rin luvalla.
Hitsauskoneen kéaytté&d ei suositella henkilille, joilla on

elimistédn asennettu séhkdinen tai elektroninen laite.

2N

- Hitsauskone téyttd4 teknisen tuotestandardin vaatimukset

teollisuusympéristdssé jaammattikiytossé.
Hitsauskoneen sdhkdmagneettista yhteensopivuutta
asuinympéristdssé kéytettdessé ei taata.

A LISAVAROTOIMET
HITSAUSTOIMENPITEET, jotka suoritetaan

- ympéristéssé, jossaon lisdéntynyt sdhkdiskun vaara,

- ahtaissatiloissa,

- helposti syttyvien tai
l&heisyydessa,
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan
toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkildiden l&snéollessa, jotta ndma voivat
auttaa mahdollisessa hatatilanteessa.

TAYTYY ottaa kéyttdén tekniset suojauskeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081
kohdassa5.10;A.7;A.9.

Hitsaus on KIELLETTY ké&yttdjdn nostaessa
langansyéttélaitetta (esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY k&yttéjén jalkojen ollessa irti maasta
ellei kdytetéd turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
useammalla hitsauskoneella yht4 kappaletta tai useampaa
sdhkdisesti kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen viélille voi syntyé vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittdé sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset

mittaukset mahdollisen vaaran méérittdmiseksi ja otettava

kéyttddn varokeinot, jotka kuvataan TEKNISEN ERITELMAN

IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.9.

réjihdysherkkien materiaalien

A JAANNOSRISKIT

Hitsauskoneen vaipan ja

KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava
vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle. Muussa
tapauksessa (esim. viettévélld tai epétasaisella lattialla) kone
on vaarassa kaatua.

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

HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: Kiinnitd aina kaasupullo
sopivillaapuvélineilld sen putoamisen vélttdmiseksi.

langansyéttdlaitteen suojien ja

liikkuvien osien on oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen
kytkemistéd sdhkdverkkoon.

HUOMAAL:

Mikd tahansa langansyéttdlaitteen liikkuvia osia

koskevatoimenpide, esim.

rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

langan asettaminen rulliin;

lankakelan asentaminen;

rullien, hammaspydrien ja niiden alapuolisen alueen
puhdistus;

hammaspyd&rien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA
SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS
T

Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.

4 hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti

hiiliteraksen ja seosterdsten MAG-hitsaukseen CO, suolakaasulla
tai Argon/CQ, -seoksilla hitsauslangalla.

Laite sopii liséksi ruostumattoman terdksen MIG-hitsaukseen Argon-
kaasulla +1-2 % hapella seka alumiinin hitsaukseen Argon-kaasulla,
myds hitsauslangan kayttdé on mahdollista hitsattavan kappaleen

mukaan.

Laitteella voidaan hitsata myds ilman suojakaasua

tarkoitukseen sopivalla langalla vaihtamalla polttimen navat langan
valmistajan ohjeiden mukaisesti.

VAKIOVARUSTEET:

poltin;

- paluukaapelimaadoituspuristimella;
- pydrét (karrymalleissa).

-25-



3. TEKNISETTIEDOT TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot loytyvét kilvesta
esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:

Kuva A

EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja

valmistusta kasitteleva viitestandardi.

2- Koneensisdisen rakenteen symboli.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ympéristdssa, jossa on korkea sdhkdiskun vaara (esim. hyvin
lahella suuria metalliméaéria).

5- Sybéttdlinjan symboli:
1~:vaihtojannite yksivaiheinen;
3~:vaihtojdnnite kolmivaiheinen.

6- Vaipansuojausaste.

7- Syoéttdlinjantyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).
= |imext Suurin linjan kayttdma virta.

- les: : Tehollinen syéttévirta.

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurintyhjékayntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi
tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % -méardisend, 10 minuutin kierron perusteella
{esim.60 % = 6 tydminuuttia, 4m|nuut|ntauk01ne)

Mikali kayttékertoimet (arvokllvessa mainitut, viittavat

ympéaristén 40 asteen lampédtilaan) ylltetéén,

illkuumenemlssuqaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
unnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteelld.

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

0- Linjan suojaukseen tarkoitetun viivdstetyn
kédynnistyksen sulakkeiden arvot.

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

-
T

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset
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-JALITANTALAITTEET

HITSAUSKONE
Kuva B
5.ASENNUS

HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKQSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

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

Suojamaskin asennus
Kuva D

Paluukaapelin/puristimen asennus

HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Téassé ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

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

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen séhkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen
kilvessd jlmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kéytettavissé olevan verkonarvoja.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syéttéjarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

PISTOKE JA PISTORASIA: Liitd verkkojohtoon riittavalla
kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T -1ph, 3P +T - 3ph) ja kéytd
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn syéttélinjan maadoitusjohtoon
(keltavihreé?. Taulukossa 1 (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman
suurimman nimellisvirran pohjalta sekd syétdn nimellisjannitteen
pohjalta.

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

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

AHUOM.!

YIld olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee koneen
turvajirjesteimén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkildvahinkojen (esim. s@hkdisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN

TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA

Taulukossa 1 (TAUL 1) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat
arvot (yksikkd mm) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

Liittdminen kaasupulloon

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

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

- Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana
toimitettu sinkila.

- Loysda paineenalentimen séatdrengas ennen kaasupullon
venttiilin avaamista.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkentd

Kytketaan suoraan tybkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtavaa hitsaussaumaa.

Kaapelilitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

Polttimen liittdminen
Liita poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitd varmistusrengas
pohjaan asti kdsin. Valmista poltin langan asentamista varten
irrottamalla siitd kosketusputki ja suukappale langan ulostulon
helpottamiseksi.
Napojen vaihtaminen
(ainoastaan versiot KAASU-El KAASUA)
Kuva G
- Avaakelatila.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liitd langansyéttolaitteesta tuleva polttimen kaapeli punaiseen
littimeen (+).
- Liitd paluukaapelimustaan liittimeen (-).
- FLUX-hitsaus (ei kaasua):
- Liitd langansyoéttdlaitteesta tuleva polttimen kaapeli mustaan
littimeen (-).
- Liitd paluukaapelipunaiseen liittimeen (+).
- Sulje kelatila.

LANKARULLANASENTAMINEN

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

Kuva H

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN

SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT

KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA

TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA

SUOJAKASINEITALANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pydrityksen
sulkuhaka on asetettu oikein sille varattuun reikdan (1).

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

- Vapauta langan péé ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kaénna kelaa
vastapdivddn ja aseta langan pdd langanohjaimen aukkoon
tydntaen sitd noin 50-100 mm (2).

- Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sdada paine
keskivertoarvoon ja tarkista, ettd lanka on oikein sisérullan raossa
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(3).

Jarruta kelaa kevyesti kéyttden kelan keskelld olevaa,
tarkoitukseen varattua saatéruuvia.

Irrota suukappale ja kosketusputki.

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

A HUOM.! Td&mé&n toimituksen aikana langassa on
séhkojinnite ja se on mekaanisen voiman alainen. Mikéli

turvallisuusohjeita ei

noudateta, voi seurauksena olla

séhkoisku,tapaturmatai sdhkdkaari:

TN

Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

Pidé kaasupullo ja poltin etdéllé toisistaan.

Kiinnita kosketusputkija suukappale uudelleen polttimeen.
Tarkista, ettd lanka etenee sdanndllisesti. Aseta rullien paine ja
kelan jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd
lanka "~ ei péadse luistamaan rakoon ja ettd pysdhdyksen
tapahtuessa syottd ei 16ysda langan kierroksia keskipakovoiman
ansiosta.

Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm
mittaiseksi.

Sulje syéttajan luukku.

Sulje kelatila.

.HITSAUSMENETTELY

Kiinnittdkaéa paluujohto tyékappaleeseen.
Tarkista napaisuus (FLUX).
Téaytta lankaa kaytettdessd avatkaa ja sdatakda suojakaasun
virtaus ventiilin véalityksella.
HUOM. Muistakaa tyon paéatyttyé katkaista suojakaasuntulo.
Pankaa hitsauslaite péélle ja saatdkaa virta katkaisimien avulla
{mallinmukaan).

Kuva |

Aloita hitsaus painamalla polttimen painiketta.
Hitsausparametrejd muutetaan saatdmalld langan nopeutta
vastaavalla nupilla, kunnes saavutetaan saannéllinen hitsaus.
(KuvaB-3).

PISTETOIMINTO (mikéli kéytettdvissé)

Kuva L
Hitsausaikaa sdadetdan saatonupilla (Kuva B-5).

A VAROITUS:

7.

Joissakin malleissa langansydtén péadédssd on
normaalitilassa jannite. Varokaa kipinéita.

Merkkivalo ‘syttyy ja virrantulo katkeaa mikali
ylikuumenemista ilmenee. Laite kaynnistyy uudelleen
automaattisestimuutaman minuutin jadhtymisen jalkeen.

HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN

ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO:

KAYTT

AJA VOl SUORITTAA TAVALLISET

HUOLTOTOIMENPITEET.

Poltln

Vélté polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péalle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.
Tarkista sddnnéllisestiletkujen ja kaasun liitannat.

Puhalla kuivaa paineilmaa (max_§& bar) langanohjaimen
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista
ohjaimen kunto.

Tarkista ainakin kerran pédivdssa polttimen kuluminen ja sen
pédssd olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki,
kaasusuutin.

Langansyéttdlaite

Poista sddnndllisesti sybttajan ympdrille (rullat ja langanohjaimen
sisd- ja ulkoaukot) kerdantynyt pély tarkastaaksesi
langansyéttérullien kulumisen.

ERIKOISHUOLTO: L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
OLE SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jinnitteellinen voi

johtaa vakavaan sdhkdiskuun,

jos jénnitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

Tarkasta kone s&énndllisesti kdyttémadrien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paélle kerdantynyt poly

kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

Ald kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
hyvin pehmealld harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
Tarkista vahén valid, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien erlstykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelitjélleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Ala miss@édn tapauksessa suorita hitsaustéitd koneen ollessa

vield auki.
(N)

BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL: .
FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN NOYE.

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR

BUESVEISING MIG/MAG OG FLUX FOR

INDUSTRIELT OG

PROFESJONELT BRUK.
Bemerk:iteksten nedenforbrukestermen “sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et
sikkert bruk av sveiseren og han ma ha kjienndom 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).

TN

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

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

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet f6r du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle
sikkerhetsloverog 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.

lkke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller
harinneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.
Unnga & arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler eller i nserheten av slike losemidler.
Sveis aldri pa beholdere under trykk.
Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre,
papir, kluteretc.).
Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av
sveiseroyk i nzerheten av buen; det er viktig 4 utfore en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveiserayken |
overensstemmelse med sammensetningen,
konsentrasjonen og varigheten av kontakten.
Eoldktbeholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
ru

DO LO

Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til
elektroden, delen som bearbeides og eventuelle
metallstykker med jordeledning i narheten (tilgjengelige).
Dette oppnas normalt ved 4 ha pa seg anbefalte hansker, skor,
hjelm og tey og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pa
maskene og hjelmene.

Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for 4 unnga a
utsette huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning
produsert av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i
narheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke
reflektererlyset.

®
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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 forde gar inn i bruksomradet for denne
sveisebrenner.

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

2N

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

Vi garanterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i
hjemmenmilja.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER

Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Ingerveerav lettantennelige elleresplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert i neervaer av andre personer med nodvendige
kjenndommer ifall av nadsituasjoner.
MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er
beskrevet i 5.10; A.7; A.9.1 "TEKNISKE SPESIFIKASJONER
IEC eller CLC/TS 62081”.
Sveisingen MA vzre forbudt mens sveiseren eller tradforer
holdes av operatoren (f.eks.ved hjelpav remmer).
Det erforbudt 4 svelse med operataren 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 i henhold til tillatt grenseverdi.
Det er viktig at en koordinator med erfaringer fullfor
malingsprosedene for 4 si om der errisikoer, slik at han kan ta
nodvendige forholdsregler som er indikert i kapittel 5.9 i
"TEKNISKE SPESIFIKASJONERIEC ellerCLC/TS 62081,

A ANDRE RISIKOER

VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
lempelig kapasitet i henhold tilmassen; ellers (f.eks.gulv med
skraninger, ujevnt gulv, etc), er der fare for velting.

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

- BEVEGELSE AV SVEISEREN:forsikre deg alltid at beholderen
erfastsatt med passende utstyrfor & forhindre eventuelle fall.

AN

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og
tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler
sveiserentil nettet.

7.\

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfereren,
f.ekst:

- Utskifting av valser og/eller tradforer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjoring av valsene, tannhjulene og omradet under

disse;

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

- Deterforbudtalofte sveiseren.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

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

Dessuten kan de brukes for MIG-sveising av rustfritt stal med Argon-
gass + 1-2% syre og aluminium med Argon-gass, ved 4 bruke
elektrodtraderfor analys som erihenhold til stykket som skal sveises.

Dessuten er det mulig 4 bruke trader med kjerne som er egnet til bruk
uten vernegass ved a tilpasse sveiserens polaritet til de tekniske data
som erindikertav tradfabrikanten.

TILBEHOR SOM MEDFOLGER:

- sveiser;

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

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

P4 endataplate pa bakpaneletflnner duen oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,
gjennomgas nedenfor:

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbolformaskinens innsides struktur.

3 -Symbol forsveiseprosedyr.

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

- Symbolfor stremtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstrem;
3~:trefas vekselstrem.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstrem og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser £10%).

- lmex: maksimal strem som absorberes fra linjen.

-l faktisk forsyningsstrem.

- Prestasjonerforsveisekretsen:

- U,:maksimaltomgangsspenning (dpen sveisekrets).

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

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold
til en syklus pa 10min (f.eks. 80% = 6 arbeidsminutter, 4
minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren
forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
grenser.

- A/V-A/V: indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henholdtiltilsvarende buespenning.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av
reservedeler, seking av produktets opprinnelige eier.

10- =~ Verdlfor3|kr|ngermed seinaktivering forvernavlinjen.

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

@

@

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og
nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se
dlrektepasvelserensskllt

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

ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATTFRA OG FRAKOPLET NETTET.

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

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene iesken.
Fig.C

Montering av vernemask
Fig. D

Montering av returkabeln klemme
Fig.E
SVEISERENS LOFTEMODUS

Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen er ikke
utstyrt med loftesystem.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en

kapasitet som passer til vekten for a forhindre velting eller farlige
bevegelser.
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KOPLING TIL NETTET
- Fer du utfer noen elekiriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pd installasjonsplassen.
- Sveiseren skalbare koples til et nett med neytral jordeledning.
KONTAKT OG UTTAK: kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P +
T -1ph, 3P +T - 3ph) med passende kapasitet og bruk et nettuttak
utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal
koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell 1
(TAB.1) angiranbefalte verdieriampere for trege sikringer ilinjen som
valgts 1 henhold til maksimal nominal strem som blir forsynt av
sveiseren og i henhold tilnominal forsyningsspenning.

KOPLINGTILNETTET
Fer du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pé& sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pd installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koplestil et nett med naytral jordeledning.

- For operasjoner som spenningsskifte, skal du seke adgang til
sveiserens innside ved & fjerne panelet o% stille inn
spenningsskiftsenheten slik at koplingen som er indikert pa skiltet
ogtilgjengelig nettspenning ersamme

Fig.F

Monter tilbake panelet ved hjelp av skruene.
Bemerk! Sveiseren er innstilt pa det hoyeste stromsverdiet
tilgjengelig,f.eks.:

, 400V <= Spenning som blir innstilt i fabrikken.

A ADVARSEL! Hvis du ikke faolger reglene ovenfor, kan
sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke
fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks.
elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm®) i
henhold tilmaksimal strem som sveiseren gir fra seg.

Kopllng til gassbeholderen
Ladningsbar gassbeholder pa sveisebrennerens stetteskive:
maks. 20 kg.

- Drei trykkredusereren pa gassbeholderens ventil ved 4 stille
reduksjonen som medfelger dd du bruker Argongass eller en
blanding av Argon/CQ,.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm bandet
som medlegk

- Lesnepéatry kregulerlngsrlngenf@rduapnerbeholderensventll

Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
4, sd like som mulige(til skjeten somblir utfert.
enne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Kopling av brenneren (kun for versjoner med EURO kobling)
Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm
bIokkerlngsrlngen manuelt helttil slutt. Forbered denfortradensfzrste
Iatdlnlngtved montere munstykket og kontaktspissen for a lette
utslippe

Polaritetsskifte
(bare for versloner GASS INGEN GASS)
. Fig.G
- ,’w)ne spindelrommet.
IG/MAG-sveising (gass):
- Kople sveiserens kabelfra tradfereren til kabelfestet red (+).
- Kople returkabelns klemme til det sorte kabelfestet (-).
- FLUX-sveising (uten gass):
- Kople kabeln pa brenneren fra tradfereren til det sorte
kabelfestet(-).
- Kople returkabelnstangtildet rede kabelestet (+).
- lukk spindelens rom.

MONTERING AVTRADSPOLER

ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER

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

Fig. H

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

- Apne spindelrommet.

- Sett tradspolen pa spindelen og hold trddenden oppe; forsikre

degomatspindeltappen erplassertriktig i hullet sitt (1).

- Lesne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre
valsen/e (2).

- Lesne trddenden og skjeer av den beyde enden, og pass pa at
skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og tre enden av
traden inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 il 100 innover

2).

- Sett tilbake motirykksvalsen, og sett trykket til middels verdi.
Kontroller at traden er korrekt plassert i sporet pa den nedre
valsen (3).

- Bruk justeringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pa
spindelen.

- Flernmunnstykket og kontaktspissen.

- Sett kontakten i uttaket, sld pa sveiseren, trykk pd
sveisebrennerens tast ellér pa tasten for tradfzrlng pa
kontrollpanelet (hvis installert) og vent til trddenden lgper langs
hele tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra
brenneren ogslipp bryteren.

A ADVARSEL! Néar dette gjores, er traden stromforende, og

utsatt for mekaniske belastninger. Ta nedvendige

forholdsregler for at traden ikke skal kunne gi elektriske stot,

skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

Hold brenneren godtborte fra gassflasken.

Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pébrenneren.

Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens

bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller attraden ikke glir i

sporet, og at det ikke lgsner trdd pa grunn av treghet i spolen nar

matingen stanser.

- Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra
munnstykket.

- Lukkspindelens rom

6 SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
Kople returkabelen tilenheten som skal sveises.

- Kontrolleratpolariteten er korrekt (FLUX).

- Om en massiv trdd anvendes, ma gassflyten justeres med
trykkreduksjonsventilen.
MERK: Husk & stenge av dekkgassen nar du er ferdig med
sveisingen.

- Sla pa sveiseren og still inn sveisestremmen med vekslerne eller
med vriveksleren (hvismontert).

Fig. |

- Trykkpélampens bryterfora stgrte sveisingen.

- For 4 regulere sveiseparametrene, still inn trddens hastighet med
den dertilegnede knotten tilen jevn sveising oppnas (Fig. B-3).

PUNKTSVEISINGSFUNKSJON (der denne er forutsatt)
Fig.L
- Fordendre pa sveisetiden, vri pa reguleringsknotten (Fig. B-5).

ADVARSEL:

- | noen modeller er kontaktspissen stremferende, pass pa sa du
unngarut|I3|ktetstartavsvelsmgen

- Trykk pa sveiserens sveisehandtak til traden kommer ut fra
kontaktspissen.

- Ved en overoppheting tennes varsellyset samtidig som
sveisestremmen brytes. Den blir tilkoplet igjenautomatisk etter
noen fa minutter nar maskinen ertilstrekkelig avkjelt.

7.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED

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

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
FULLFORES AVOPERAT@REN.

Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pad varme
overflater; dette kan fere til at isoleringsmaterialer smelter ned og
ikke lenger kan brukes;

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene ertette;

- Hver gang tradspolen b)&tes skal du rense slangen ved 4 blase
gjennom den med trykkluft (maks. 5 bar) i tradkappen og
kontrollere at slangen erlorden

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradmater

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trdidmatervalsene, fiern
metallstavet regelmessig fra matningsomradet (valser og
trddmaterved inngang og utgang).

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID: .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN
FULLFQRES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER |
DETELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.
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A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under

spenning, kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som

legeavdlrekte beraring av stromforende deler.
Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor steviylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fjern
eventuslt stev som kan ha lagt seg pa transformatoren,
reaktansen og likretteren, ved & bldse det lett vekk med tor
trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjer disse neye med en meget myk berste eller passende
rengjeringsmidler.

- P& 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.

- Unngd absolutt a utfere sveiseoperasjonermed &pen sveiser.

(S)
BRUKSANVISNING

VIGTIGT: A m

LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
SVETSEN.

SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING AV
TYPEN MIG/MAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmarkning: i den text som féljer kommer vi att anvanda oss av
termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatdren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvéndas pa

ett sékert sétt, vidare maste han vara informerad om riskerna i

samband med bagsvetsning, om de respektive

skyddsatgérderna och nédfallsprocedurerna.

(Vihanvisar dventill "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS

62081”; INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER

FOR BAGSVETSNING)

A\

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spinningen pa
}onl']géng fran svetsen kan under vissa férhallanden vara
arlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut férslitningsdetaljer pa skérbréannaren.

- Utidr den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sékerhetslagstiftning.

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

- Foérsikraerom attnétuttaget &r korrektanslutettill jord.

- Anvindinte svetsenifuktig eller vatmilj6 elleriregn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

AN

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

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i ndrheten av sadana &mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare undertryck.

- Avlégsna alla brandfarliga &mnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.)fran arbetsomradet.

- Forsékra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller
anvind er av nagot hjdlpmedel f6r utsugning av svetsgaserna
i nérheten av bagen; det 4r nddvéndigt med en systematisk
kontroll f6r att beddma grénserna f6r exponeringen fér rék
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning och
koncentration samt exponeringens lédngd.

- Hall gastuben pa avstand fran viarmekallor, inklusive solljus
(om sadan anvénds).

PO L0

- Se alltid till att ha en Iamplig elektrisk isolering i férhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sigi ndrheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnds genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd fér huvudet och skyddskléder

som &r avsedda fér &ndamalet samt genom anvéndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid dgonen med fér detta avsedda UV-glas
monterade pa mask eller hjalm.
Anvénd for detta avsedda ej brénnbara skyddskldder och
handskar, och undvik att utsétta huden f&r ultraviolett och
infrardd stralning fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i ndrheten av bagen maste skyddas med hjélp av
icke reflekterande skérmar eller draperier.

®

- De elektromagnetiska filt som uppkommer vid
svetsningsprocessen kan ge upphov till stdrningar i
elektriska och elektroniska apparaters funktion.

Personer som bé&r elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater (t.ex. pace-maker, respirator, etc.)
maste tala med en l4dkare innan de uppehaller sig i ndrheten
avde omraden dér dennasvets anvénds.

De personer som bér elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater b&r inte anvdnda dennasvets.

0N

- Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer for
produkter avsedda enbart f6r industriellt och professionellt
bruk.

Vi garanterar inte f6r dess d&verensstimmelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hemmiljd.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE
imiljé med 6kad risk f6r elektrisk stot;

- iangrénsande utrymmen;

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE férst beddmas av en ”"Ansvarig expert” och alltid
utféras i ndrvaro av andra personer som &r skolade f6r ett
eventuelltingrepp i en nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7;
A.9.i”"TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081"
MASTEtlIIampas

- det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatren (t.ex. med hjélp av
remmar).

- det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatSren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvidndning av en
sakerhetsplattform

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER

SKARBRANNARE: om man arbetar med flera svetsar pa
samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade
stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spinning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller
skérbriannare, &nda upp till ett virde som kan uppna det
dubbla jimfértmed denftillatna gréansen.
En kunnig samordnare maste utféra en métning f6r att kunna
avgdra huruvida en risk féreligger och vidta ldmpliga
skyddsatgérder pa det sétt som indikeras i 5.9 i "TEKNISK
SPECIFIKATIONIEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av Idmplig
bérkapacitet f6r dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamntgolv, etc.)finns det risk fér att den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
f6r nagot annat &n vad den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenrér).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fést alltid gastuben med hjalp
av ldmpligamedel for att férhindra att den ramlar.

Skydden och de rérliga delarna av svetsens och tradmatarens
hélje maste vara pa plats innan man ansluter svetsentill elnétet.

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

- Det &rférbjudet att lyfta upp svetsen.
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2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkélla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for
MAG-svetsning av kolstal och laglegerat stdl med antingen CO, eller
Argon/CO,-blandningar som skyddsgas, med anvéndning av massiva
elektrodtradareller fyllda tradar.

Den ldmpar sig ocksa for MIG-svetsning av rostfritt stal med Argon-
gas + 1-2% syre eller av aluminium med Argon-gas, med anvdndning
av elektrodtradar ldmpade for det arbetsstycke som ska svetsas.
Vidare kan man anvdnda sig av fyllda trddar anpassade for
anvéndning utan skyddsgas genom att anpassa skarbrdnnarens
polaritet efter tradtillverkarens indikationer.

STANDARDTILLBEHOR:

- skérbrénnare;

- aterledarkabel utrustad med tdng férmassa;
- hjulsats (for modeller pa hjul).

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

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

Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av
maskinerfér bagsvetsning.

2- Symbol férmaskinens inre struktur.

3- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.

4-Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras imiljé med dkad risk
forelektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).

5- Symbol férmatningslinjen:
1~:enfas vixelspanning;
3~:trefas vaxelspanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Véaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen
(tillatna granser £10%).

= Limex: Maximal strém som absorberas av linjen.

- Lt :Reellmatningsstrom.

Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen

@
v

oppen).

- 1/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan
férdelas av svetsen undersvetsningen.

- X :Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan férdela den motsvarande strémmen (samma kolonn).
Detta uttrycks i %, baserad pa en cyke| pa 10 min (t.ex.60% =6
minuters arbete, 4 minutersvila;och sa vidare).
Om utnyttjnlngsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperaur) éverskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills
dess temperaturliggerinom gréanserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan for instélining av svetsstrémmen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspénning.

Serienummer for identifiering av svetsen (oumbdrlig vid teknisk

service, bestédllning av reservdelar, sékning efter produktens

©
v

ursprung).

10-é- :Véarde f6r de fordrojda sakringar som ska anvéndas for
att skydda linjen.

11-Symboler som hénvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapltel 1 “Allmédnna sékerhetsanvisningar for
bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns hér &r symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vérdena f6r er svets tekniska
data méaste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:

-SVETS: se tabell 1 (TAB.1)
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2)

Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVNING AV SVETSEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH
ANSLUTNING

Fig.B

5.INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFGRAS
AV KUNNIG OCHKVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna
som finnsiférpackningen.
Fig.C

Monterlng av skyddsmask
Fig.D

Montering av aterledarkabel-tang
Fig.E

TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT 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
bérkapacitet fér dess vikt fér att undvika att den tippar eller rér
sig pa ett farligt sétt.

ANSLUTNING TILL ELNATET
Innan den elektriska anslutningen skermaste man férsékra sig om
att de varden som indikeras pd informationsskylten pa svetsen
motsvarar den natspanning och -frekvens som finnstillgangliga pa
installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som é&r utrustat
med en neutral ledare anslutentill jord.

STICKPROPP OCH UTTAG: anslut natkabeln till en stickpropp av
standardmodell (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) av lamplig kapacitet och
férbered ett eluttag utrustat med sékringar eller med en automatisk
brytare, terminalen fér jord maste anslutas till matningslinjens
jordledare (gul/grén).|tabell 1 (TAB.1) indikeras de rekommenderade
vardena i ampere for linjens fordréjda sékringar, som valts pa basis av
den maximala nominella strém som férdelas av svetsen samt av
elnatets nominella matningsspéanning.

For att utfora arbetsskedena 16r byte av spdnning ska man arbeta
inne i svetsen, tag bort panelen och férbered terminalplattan for
byte av spannlng pa sd sétt att den anslutning som indikeras pa
den for detta avsedda skylten motsvarar den reella natspénning
som finnstillgénglig.

Fig.F
Montera dit panelen noggranntigen med hjalp av de for detta avsedda
skruvarna.
Viktigt! Svetsen stélls pa fabriken in for det hdogsta
spénningsvérdetinom dentillgéngliga skalan,till exempel:
U, 400V = Spanning for vilken svetsen stillts in pa fabriken.

A VIKTIGT! Om ovanstdende regler inte f&ljs har
sékerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1)
ingen effekt, vilket betyder att det finns risk fér skador pa
personer (t.ex. elektrisk stét) och f6r saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OMATT SVETSEN ARAVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFGR
FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

| tabell 1 (TAB. 1) indikeras de rekommenderade védrdena for
svetskablarna (i mm®) pa basis av den maximala strém som férdelas
avsvetsen.

Anslutnlngtlllgastuben
Gastub som kan laddas pa svetsens stddyta for gastub: max 20

- S?(ruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det for
detta avsedda reducerstycket, som levereras som tillbehér,
emellan om ni anvdnder er av Argon-gas eller Argon/CO,-
blandning.

- Anslutslangenformatnlngavgastlllreglagetochdragétdetband
som levereras tillsammans med svetsen.

- Lossa pa lagret fér reglering pa tryckreglaget innan ni dppnar
ventilen pa gastuben.

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrém

Denna ska anslutas till svetss&/cket ellertill den arbetshénk pd vilken
stycket &r placerat, s& nara den fog man héller pa att svetsa som
maojligt.

Denna kabel ska anslutas till kiimman med symbolen (-).

Anslutning av skirbrénnare (enbart f6r versioner med féste av
typen EURO)

oppla in skarbrannaren till det fér detta avsedda kopplingsdonet och
drag 4t lagret for blockering ordentligt fér hand. Foérbered
skarbrannaren for den férsta laddningen av trdd, demontera
munstycket och kontaktroret for att géra det enklare att fa uttraden.

Anslutning av skdrbrénnare

Koppla in den strémférande kabeln till den for detta avsedda
shabbkopplingen (-)/~. Anslut kopplingsdonet medtre poler (knapp p&
skérbrannaren) till det for detta avsedda utta?et.AnsIut gasslangentill
skérbrannaren via den for detta avsedda anslutningen.

Byte av polaritet (enbartfor versionerna GAS-NO GAS)
Fig.G

- Oppnautrymmetmed haspeln.
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut skdrbrannarens kabel som kommer fran traddragaren till
den réda kldmman (+).
- Ansluttdngensaterledarkabeltillden svarta kldmman (-).
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- FLUX-svetsning (nogas):
- Anslut skdrbrannarens kabel som kommer fran traddragaren till
den svarta klamman (-).
- Ansluttdngens aterledarkabeltill den réda klamman (+).
- Sténgutrymmetmed haspeln.

LADDNING AVTRADRULLE

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR
ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AVTRADEN.

Fig. H

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN

OCH SKARBRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER

MED DEN TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT

ANVANDA, SAMT ATT DE AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE

BARA SKYDDSHANDSKAR.

Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med traddens &nde uppat, férsékra er
om att haspelns drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda
halet(1).

- Lossa( rr)10ttrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den
nedre rullarna/rullen (2).

- Lossa trdddnden, klipp av dess yitersta spets med en bestdmd
rérelse och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och for in
trddénden i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i tradledaren i
skérbrannarens anslutning (2).

- Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett
mellanvérde, kontrollera att traden ar korrekt placerad i den undre
rullens skara (3).

- Bromsa haspeln ndgot med hjélp av den tillhérande skruven for
reglering som sitter mitt pa sjélva haspeln.

- Tagbortmunstycket och kontaktroret.

- Stick in stickproppen i natuttaget, sétt igdng svetsen, tryck pa
knappen pa skarbrannaren eller pa knappen foér frammatnlng av
trdd pa kontrollpanelen (om sadan finns) och invédnta att
trddénden passerar genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15
cm frdn den framre delen av skarbréannaren, sldpp sedan
knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk
spénning och &r utsatt {6r mekanisk belastning; om man inte
vidtar de nédvéndiga forsiktighetsatgirderna finns det risk for
elektrisk stdt eller andra skador samt f6r oavsiktlig tdndning av
elektrlska bagar:

Rikta aldrig skdrbrénnarens munstycke mot ndgon kroppsdel.

- Lé&tinte skarbrannaren komma i ndrheten av gastuben.

- Satttillbaka kontaktréret och munstycket pa skdrbrannaren.

- Kontrollera atttradden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala méjliga vérden. Férsékra er om
att traden inte glider i skdran och att den trdd som &r rullad pa
rullen inte blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfér stora
tréghet.

- Klipp av trddanden som kommer ut ur munstycket vid en ldngd pa
10-15mm.

- Stangutrymmet med haspeln.

6 SVETSNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT
Anslut aterledarkabeln till stycket som ska svetsas.

- Kontrollera polariteten (FLUX).

- Vid anvédndning av fylld trdd O6ppnar och reglerar Du
skyddsgasflédet med hjélp av reduceringsventilen.
OESERVERA: Gldém inte att stdnga av skyddsgasen efter avslutat
arbete.

- Tand svetsen och stéll in svetsstrdmmen med omkopplaren alt.
ratten (om sddan finnes). Fia. |

ig.

- Fér att paboérja svetsningen ska man trycka pa knappen for
skarbrannaren

- For att reglera svetsparametrarna ska man stilla in trddens
hastighet med hjdlp av den f6r detta avsedda ratten tills man
uppnattenregelbunden svetsning. (Fig.B-3).

HAFTSVETSNINGSFUNKTION
(i de fall sddan &r férutsedd)
Fig. L
- Fér att modifiera svetstiden ska man vrida pa den for detta
avsedda ratten for reglering (Fig.B-5).

AVARNING:

- P4 nagra modeller har trddmunstycket spénning; iaktta stor
forsiktighet sa att du undviker oavsiktliga tindningsgnistor.

- Varningslampan ténds vid en eventuell dverhettning och strémmen
bryts; aterstallning skerautomatiskt 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 KAN
UTFORAS AV OPERATOREN.

Skérbréannare

- Undvik att placera skédrbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skarbréannaren
kommer snabbt attbli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar
haller tatt.

- Varje gang ni Tyter ut tradrullen ska ni bldsa genom tradhylsan
med torr tryckluft (max.5 bar) fératt kontrollera att dendr hel.

- Kontrollera, minst en gdng om dagen, att skédrbrannarens yttre
delarinte ar utslitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke,
kontaktror, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och
avldgsna med jAmna mellanrum det metalldamm som ansamlats i
matningsomradet (trddrullar och ingdende/utgédende tradledare).

EXTRAUNDERHALL: . .

ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA OMRADET.

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR

AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET
|DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &r

under spénning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a.

direkt kontakt med komponenter under spénning och/eller

skadorp g.a.direkt kontakt med organ i rGrelse.
Inspektera svetsens inre med jgmna mellanrum, beroende pa hur
mycketden anvéinds och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med
hjalp av en stréle torrtryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstrdlen mot de elektroniska korten,
rengdr eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for
detta lampliga 16sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt
dtdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.

- Efter att underhdllsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utfora svetsarbete ndrsvetsen aréppen.

(GR)
ErXEIPIAIO XPHEHZ

A

NPOZOXH: MPIN XPHZIMOMNOIHZETE TO ZYIFKOAAHTH
AIABAZTE NPOZEKTIKATOEIXEIPIAIO XPHZHZ.

SYTKOAAHTES ME ZYNEXEZ ZYPMA A ZYTKOAAHZH TO=0OY
MIG/MAG KAl FLUX MOY NPOBAEMNONTAI T'A BIOMHXANIKH
KAIEMATTEAMATIKH XPHXH.

Znuslmcn 210 Kslpsvo Tou akoAouBel Ba xpnollormoleital o
6p0G “OUYKOAANTAG” .

1.FTENIKHAZ®AAEIA NA TH ZYTKOAAHZH TO=QY

O XeIpIoTAG MPENE! va €ival ENAPKWG EVIHEPWHEVOG MAVW 0TV

acdakl xpnon Tou guykoAANTA Kal mAnpodopnuévog wg Mpog

Toug KIvdUvoug mou oxeTifovral pe T1G Jiadikacicsg

ouykéAAnong Tégou, Ta OXETIKA gupa npooraciag Kai

en¢upaong oc nepinTWon EKTAKTOU KIV

(Kavte emiong avagopa kaiornv "TEXNIKH MPOAIATPA®H IEC
CLCITS 62081”: ETKATAXTAZH KAl XPHZH TON MHXANQN
IASYTKOAAHSH TO=S oY).

AN

- Anog¢elyeTe Aueoeg enagég pe To kKUKAwPa ouykéAAnang
TA0N 0€ QVOIKTO KUKAWWA TOU Map£XETal and T0 CUYKOA nTn
oeoplopéveg ouvBnkeg pnopeiva sival emkivduvn.

- H olOvdeon twv kahwdiwv ouykéAAnong, ol evépyeieg
enakBsuong Kal eMoKeURg Npénel va ekTeholdvTal e 1o
ouykoAAnT ofnoTté kai anocuvdepévo amdé To dikTUO
1p0dodociag.

- ZPAoTe 1o OUYKOAANTA Kal anocuvdéoTe Tov ané To SikTuo
Tpododociag mpIvavTikatacTAoeTe TUAPATa Adyw ¢Bopag.

- EkteMéoTe TNV nAekTpIkA eykatdcTtaon clpdwva pe Toug
10X0U0VTEG VOUOUG KAl KavOVIoHOUG.

- O ouykoMAnTAg mpémel va ouvdécTal AnokAeloTKG o
cloTnua Tpododoaciag He YEIWHEVO OUSETEPO AYWYO.
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Bepaiwbeite 611 n mpila Tpododoociag eivar owoTd
ouvdedepévn oTn yeiwon npooraciag.

Mn xpnolyomoigiTe To CUYKOAANTH oc uypd nepifdAdovTa i
Katw anoé ppoxn.

Mrk Xpnoiponoieite kKaAwdia pe ¢Bapupévn poévwon A
XaAapwpéveg ouvd EoElg.

AN

Mnv ouykoMAeite oc oxeia f owAnvaoeig mou mepiéxouv iy
nou nepiciyav eUpAeKTa UYpA R agplanpoiovTa.
Anog¢eUyeTe va epyaleote oe UAIk@ nou kabapioTnkav pe

AwpoUxa S1aAUTIKA ] KOVTA OE MApOHOIEG OUCIEG.

nv ouykoAAeite o Soxeia uné nieon,
AnpakpUveTe ané TRV nepioxn epyaciag 6Aeg TIG eupAekTeg
ouagieq (m.x. §UAo, Xap Ti, mavida kKAm.).
Eﬁao?a izg:'ra TNV KataAAnAn Kukoolropia aépa Héoa
katdAAnAa yia va adaipolv Toug kamvoug cuyk6AAnong
KovTd oto 16§0. Eival anapaitnti va Aappavere unoyn pe
oucTNMATIKOTNTA Ta 6pla £kBeong oTOUG Kamvoug
ouyk6AAnong oe ouvdpTnon Tng ouveesong, ouYKEVTpwWONG
Kal Tng d1dpKelag TG idiag Tng £kBeong.

PO LO

YioBeteite pia KaTaAANAn NAEKTPIKA HOVWON o€ oXEON ME TO
nhekTp6dio, To pétalho encEepydoiag kal evdeyduesva
XEIL\)}IEVG peTalAika uépn TonoBeTnUEVA KOVTA (TpoaITA).
uTO eMITUYXAvEeTal POPOVTAG TAKTIKG yavTia, umodhiuara,
KaAupua kedpaliol kal evdUpara nou npoBAénovral yia 1o
OKOMG auTé Kal HEow TNG XPRong San£dmv Kal HOVWTIK®OV
TANMNTWV.
MpooTaTteleTe MAvTa Ta PATIA e €ISIKA AVTIAKTIVIKG yualld
TomoBeTnUéva MAVW OTIG UAOKEG | OTa KPAvD.
Xpnoiyoroleite €131KA MPOCTATEUTIKA evduparta KATd Tng
¢wTidg_anodelyovuag va ckBétete TNV emdeppida oTig
unepIRdelg Kal UNEpuBpeg akTiveg Mou napdyovTal angd 1o
1680. H mpooTacia npenel va enekTeiveTal kal ota diAa
datopamnou BpickovTal KOVTd oTo T6E0 51a MECOU TOIXWHATWY
) KOUPTIVWYV Mou va unv avravakiouv.

®

Ta nAektpopayvnTikd nedia mou dnuioupyolvTal ané Tn
S1adikacia ouykOAAnong umopoUv va napéppouv pe TN
AciToupyia NAEKTPIKOV KAl NAEKTPOVIKOV GUCKEUGV.

ATopd mou ¢p£pouv nAekTpikEG | NAeKTpOVIKEG OUOKEUEG
{wTIkAG onpaociag (n.X. Pace-maker, avanveuoTpeg KAM...),
npénel va ouppoulcuToUv TOV 1aTPG mMpiv oTaBpelcouv
KOVTA OTIG Teploxég Omou Xpnoipomolsital auTtég o
guykoMnmig. | iz : :
I1a dtopamou pépouv NAEKTPIKEG N NAEKTPOVIKEG CUGKEUEG
{wTIKAG onpagiag, cuvIGTATaAl va PNV XpnolyonoloUv auTtév
TO GUYKOAANTH.

EMINAEON NMPO®YAAZEIZ

OIENEPTEIEZ SYTKOAAHZHZ:

oenepiBarhov pe augnuévo kivduvo nhektpoAngiag.
CGETMEPIOPITHEVOUG XWPOUG.

O£ Napoucid eUPAEKTOV I} EKPNKTIKOV UADV.

MPENEI nponyoupévmg va €kTiun8olv and évav "Texviké

YneUBuvo” kal va eKkTehoUvVTdl MAvTa mapoucia GAAwv

aTépwV eKMaIBeUPEVROV WG Tpog TIG encufdoelg o

nePINTWON AUegou KIvEUvou.

MPENEI va vioBeToUvTal Ta TeXVIKA HECA MpoaTaciag mou

neplypagpovralr oro 5.10; A.7; A.9. tng "TEXNIKHZ

MPOAIATPADHZIEC P CLC/TS 620817,

MNPENEI va anayopeUeTal n cuykOAAnon 6Tav o cuykoAANTAG

g’ o TpopodéTng clppatog oTnpiteTal and 1o XeIpIoTH (X,
1a HECOU INAVTOV).

NPENEl va anayopedetal n ouvKéMnog av_o XeIpIoTAG

BpiokeTal avuPmpevog oe OXEon pe To dAmedo, €KTOG av

XpnoidomnolouvTal £151ka daneda acpaleiag.

TAXH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMOEZ:

KATa TNV £pyacia ue MepiocoTEPOUG CUYKOAANTEG NAVW GTO

i50 KOMMATI A Ot MeplocoTeEPA KOMMATIA ocuvdedepéva

NAeKTpIKA, uropei vadnuioupynBei éva emkivduvo a8poioua

TAOEWV £V KEV® avddeoa oc duo dlapopeTikég Pacelg

nAekTpodinv i AGuNeg, o€ TIYA NMou unopei va ¢TAcel WG TO

dIMAS Tou emITpaTePEvou opiou.

Mpénel €évag neneipapévog CUVTOVIOTAG va €KTEAEOEl TV

opyaviki HETpnon woTe va kabopioel av undpyel Kivduvog

Kal av urnopei va uloB8eTioel KaTaAAnAa pétpa clpdwva pe

™v5.9 NG "TEXNIKHZMPOAIATPAPHZ IB> CLC/TS 62081,

AYI'IOI\OII'IOI KINAYNOI

ANAMOAOrYPIZMA: Tomo8eTAoTE TO OUYKOAANTH ot
opiZévTio eninedo pe kataAAnAn mpog Tov dyko IkavéTnTa.
e avtifeTn nepinTwon (mX. kekAlpéva, avwpala daneda
KAM. undpyel Kivouvog avanodoyupioparog).

AKATAAAHAH XPHZH: eivai emkdvduvn n eykatagraon Tou
ouykoAAnTA yia onoiadAmoTe epyacia diapopeTikA and Tnv
gpop)\inopavn (n.x. Eendywpa cwAnvooeswv and 1o 1I5pIK6

IKTUO).

AN

01 npogTacieg kal Ta KIVNTA pépn TNG guokeuaciag Tou
ouykoAANTA Kai Tou Tpo$od6Tn cuppaTog Npénel va BpiokovTal
oe Béon, mplv OuvdEOEeTe TO OUYKOAANTA o©To JikTuo
Tpogpododciag.

7.\

MPOZOXH! OmoladAnoTe XEIPWVAKTIKA evépyeld MAvVw oOe
Tpr’]pa'ra'rou'rpo¢o6o‘rnoﬁg|.|a'roq,6nmq:

avTikataoTaon KUAivépwv kai/fj omipdl;
- £10aywyn cUpUATog oToug KUAivEpoug;
- TomoB£Tnon TOU Mnviou cUPHATOG;
- KaBapiopog KUAivdpwy, ypavalidv Kal TnG MepIoXng nou
piokeTal mo KaTw;

- Addwua vprava(lldw.
MPENElI NA EKTEAEITAI ME TO SYTKOAAHTH SBHZTO KAl
ANOZYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAS.

AnayopeUeTal navipwon Tou CUYKOAANTH.

2.EIZATQIHKAITENIKH NEPIFPA®H

Autd
OUYKOAANON TOEOU, €l

o ouyKoMnTAg elval jia myn pedpatog yia
K& oxedIACHEVOS Yia T CUYKOAANoN

MAG twv avBpakoUywv XaAlBwv Xxapniold kpApatog e agplo
npootaciag CO, n piypata Argon/CO,, XpnolLOTIOLOVTAG
oUpHATa NAEKTPOdSiou YEHATA ) TIAPAYEUIOLEVA (CWANVWTA).

MpoopEpeTal emiong yia Tn cuykdAAnon MIG Twv avoteidwtowv
XOAUBwvY pe aéplo Argon + 1-2% o&uyovou kal ahouptviou He
agplo Ars;\on, Xenoipornolwyrag clppata nhektpodiou clvBeong

KATAAA

NG TPOG TO KOLUATLTIOU BA GUYKOAANBEL

MriopoUy emiong va xenotuonoin8oly napayepicpéva olppata

KatdAnAg ya autn Tr])\
TIPOCAPHOLOVTAG TNV MOAKOTNTA TNG AGUTIAG OTIG £V

XpNon Kal xwpic agplo ngg%g?gg%qd

KATAOKEUAOTH OUPHATOS.

BAZIKAEZAPTHMATA:

Adpra;
KaA®BLo eMOTpOPriG epodlaciiévo pe AaBidayeinong;
KLT TpOX®V (0TA CUpOHEVA pov‘ré)\asl.

3.TEXNIKA STOIXEIA

STOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kipla otorxeia mou oxetifovral pe ™ xprion kat Tig
anod46oelg ToU CUYKOAANTHA cuvoiZovTal oToV Tivaka TEXVIKDY
oTolXelwv e TNV akdAoubn Evvola:

1-

Eik. A
EYPQMAIKOX Kavovignég avaq:ggéq yia v acdpdiela Kat
TNV KATAOKEUN UNXAv®Y Yia OUYKOAANoN T6EOU.

2-JUHBOAO ECWTEPLIKAC SOUAG CUYKOAANTH.
3-Z0ppBoro mpoPAenduevng dladikaciag.
4-20pBolo S: deixvel 6T nopUv va ekTeAo UvTal UYKOAANCELG

oe MepIBaAoV pe auknuevo kivduvo niektpomAngiag (Tx.
TIOAU KOVTA 0€ HETAAAIKA OWOUATA).

5-Z0pRoho ypapyig Tpopodoaiag:

1~: evaAAQCOOHEVN O VODAGTLKY TAON.
3~: evaAAaoob eV TpLdACLKY TAoN.

6-Babudég npootaciag mAdiciou.
7-TexvIKd XapaKTNPLOTIKA TNG YPAHMNG Tpododoaoiag:

- U EvaAlhaoodpevn tdon kal ouxvétnta tpododociag
OUYKOAANTY] (aTodekTda 6pla+10%).

= et AVOOTATO ATIOppOPNHEVO pelpa and T YPAHKH.

- Lyt Mpaypatiké pelpa tpododooiag .

8- Aod60Elg KUKAMHATOG CUYKSGAANONG:

-U,:avdtatn 1don o avolyté KUKAWHA.

- /U, Kavovikomnoinpévo pedpa kal avtioToln 1don mou
priopoUv va Tap€xovtal damo TO CUYKOMNTR Kkatd
OUYKSAANoN.

- X: Zxéon diakeimoucag Aettoupyiag: eixvel To Xxpdvo Katd
TOV OTIO{0 0 CUYKOAANTNG UIOPEL va TIAPEXEL TO QVTIOTOIKO
pelpa (id1a koAdva). Ekdppdletal oe % Bacel evdg KUKAOU
10min (m.x. 60% =6 Aenitd epyaociag, 4 AemtAnalong KATL.).

e mepintwon mou gemepactolv ol TApAYOVTIEC XPHONG
(texvikoU mivaka, avapepduevol oe 40° meplBAAAOVTOG),
eneppasivel n BeppLKr TIpOCTACIA (0 CUYKOAANTHAG HEVEL OE
stand-by péxpL mou n Beppokpacia tou dev kateel ota
EMITPETIOHEVA O pLa).

- A/V-A/V: Acgixvel v kAipoka pUBHong tou pelpaTog
cygl(é)\)\ncnq €AAXIOTO - MEYLOTO) OTnv avtiotolxn Tdon
1680U.

9- AplOuGG HNTPWOU Yyld TNV AvAyvmPLon TOU OUYKOAANTH

1

11-

0- ==

(amapaitnto, yia TNV TEXVIKA ocupmapdoTagn, Zhitnon
AVTAAAGKTIKDY, avadfTnon KATaoKEUNG TOU TTpoidvTog).

= :Atia Twy acdalreldv kabuotepnuév
gvepyotoinong Tou Tpémel va ipo BAepTel Yia TNV MpocTactd
T QYPGRHHQ- . . . .
UpBoAa avagepdpeva oe kavéveg aodpaheiag n onpacia
Twv orolwv avagepetal oto ked. 1 “Tevikr) aopahela yua

ouykOAAnon té&ou .

Zr]gsimcr]: To avadepdpevo mapddelypa g Tapmerag eivat
ev

aKkpIRElG TIHEG TWV TEXVIKDY OTOIXEIWV TOU GUYKOA

elKTIKO NG onpaciag Twv CUHBOAWY Kal TwvV Lpr}\qns[,mv. oL
ntm omy

Katoxr cag mpemnel va dlapactoly Kateubeiav oTov TEXVIKS
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Tivaka Tou {3lou Tou GUYKOAANTH.
AAAA TEXNIKA STOIXEIA:

- ZYTKOAAHTHZ:BAéne mivaka 1 (MIN.1)
- AAMMA: BAéne mivaka 2 (MNIN. 2)

To Bapog Tou ouykoAAnTH avaypageral otov mivaka 1 (MIN.1).

4.NMEPIFPA®H TOY YT KOAAHTH
SYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZH KAI ZYNAESH
Eik. B

5. ETKATAZTAZH

A NPOZNPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEXZ XYNAEZEIZ ME TO
ZYTKOAAHTH ANOAYTQZ 3BHZTO KAl ANOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIX
NMPENEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA ANO
EIAIKEYMENO KAINENEIPAMENO NPOZQMNIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATIOOUCKEUACTE TO GUYKOAANTH, EKTEAECTE TN cUVAPHOASYNON
TV 31apdpwv THNUATWY TIOU TTEPLEXOVTALOTN CUCKeUdoia.
Eik.C

ZuvappoAéynon pdokag npooTaciag
Eik.D

ZuvappoAéynon kaiwdiou emoTpodrg-Aapidag
Ex. E

TPOMOZANYWQOSHETOY ZYTKOAAHTH
OMAol ol GUYKOAANTEG Tou TeplypddovTal oTo apdV YXeLpidio,
Sevdlabétouv ouotnataaviPwong.

MPOZOXH! TomoBeTioTe To OuykoAAnTAn ot opif6vTio
enminedo kataAAnAng IkavétnTag pog To PApog WOTE va
anogeuxBolv 1o avanodoyUpiopa R EMKUVSUVEG METAKIVATEIG.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO
Mptv exkteAéoete omoladfmnote nAekTplk olvdeon,
BeBawwbeite 1L Ta oTOIXElC TTOU AvaypdgpovTal OToV TEXV[KO
mivaka Tou OUYKOAANTH avtiotolkoUv otnv Tdon Kal
cuxvéInta Ttou Biktdou mou JiatiBevtal otov ToTO
gykatdotaong.

- O ouykoAANnTNnG_mpémel va cuvdeBel amokAelotikd oe éva
clotnuaTpododooiag e YELWHEVO aywyd oudETEpPOU.

PEYMATOAHNTHZ KAl NPIZA: ouvdEote OTO KAA®dlo
TpoPodo0iag €vav KavOVIKOMOINHEVO peUpAToAnTT (2P +T -
1ph, 3P_+T - 3ph)katdAAnAngG IkavéTnTag Kal mpodlabéaTe Hia
nplia dikTUou_ epodlacuévn He aoddieleq Kal autduato
diakémn. To 8151K0 TepHATIKG Yelwong pénel vaouvdebei oTov
aywyoé yslmcr’m Kitpvo-mipdotvo) Tng Ypapung Tpogodooiag. O
nivakag 1 ) avadEpel TG TIHEG TWV KABUOTEPNUEVWLY
acpareldv ge ampere nou cupBouAelovtal BACEL TOU AVWTATOU
ovopacTikol pelHATOG TTOU MAPEXETAL amd TO CUYKOAANTH Kal
NG OVOHAOCTIKNG Tdong Tpododoaoiag.

- TNa 11g evépyeleg ahhayrg Téong, TIpEMeL va enéUBeTe 0TO
E0WTEPIKO TNG HNXaAVNG adalp®vtag Tnv TAGKA Kal
npodlaBETovTag TNV KAEpHa aAhayng Tacgq ®oTe va
avTioTolyoUv n oUvdeon mou deixvetal 0Ny edIKA Tvakida
Katn dlaTidgpevn tdon diktlou.

Eik.F

gonoesTrﬁcTs Eavd Tov mivakd XPNOLHOTIOWVTAG TIG EWBLKEG

ioe

MpoooxA! O ouykoAAnTAg eival mpodiaBeteipévog oTo

Rvoommo yla Tnv uynAétepn Taon Tng SiaTiBEpevng
ipakag, yia napadeiypa:

U, 400V <= Tdaon npodiateBeipévn oTo £pyooTdacio.

A NPOZOXH!

H pn TApnon Twv mapandvw kavévwv kabiotd
avanoteAaopatiké 1o oloTnpa acdaleiag mou npoBAénertal
ané Tov KatagkeuaoTh (kartnyopia I) pe enakéhouboug
coBapolq kivdUvoug yia dtopa (nmm.y. nAektpomAngia) kal
avTikeipeva (m.x. mupkayia).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! NPIN EKTEAESTE TIZ AKOAOYOEX
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTl O SYTKOAAHTHZ EINAI
ZBHSTOS KAl ANOZYNAEAEMENOZ ANO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAS.

O NMivakag 1 (MIN. 1) avadépel 11§ Tlusq TIou cuuBou)\suovwl
yla Ta kaA®3la ouykoAinong (oe mm?) Bdcel Tou HEYIOTOU
pelpaTog TIoU TIAp €XETALATO TO CUYKOAANTH.

20vdeonotn piaknacpiou

- ®i1dAn agpiou TTou ToTTOBETEITAI GTO ETTITTESO CTAPIENG PIAANG TOU
OUYKOAANTA: max 20 kg.

- BdwoTte 10 pewwThpd ieong ot BaiBida Tng PpLaing aepiou

TomoBeT@VTag vBldpeca TNV KATdANnAn pooapioyr rou
mpopnBeleTal wg £EAPTNHA, 6TAV XPNOLUOTOLEITAL AEPLO
Argon j piypa Argon/CO,.

- ZuvdéoTe To owAfva el06dou agpiou OTOV POCAPHOCTH Kal
odahioTe Tnvngopnesuopsvn Awpida.

- Xahap@oTe 1o 6akTUALO pUBULONG TOU TPOCAPHOCTH Tiieang
nplv avoifete T BaABidA NG PLAANG.

20vdeon kahwdiou emoTpodng pelpaTog cuykéAAnang
>yvdEeTal 0To HETAAAO TIPOG OUYKOAANONG N 0TO HETAAAIKS
ndyko 6mou otnpifetal, oco yivetal Mo Kovid oTo onueio
olvdeong uné enegepyacia.

Fa _ToUG OUYKOAANTEG He aKpoésKTn, autd 1o KAA®3Lo
OUVBEETALOTOV OKPOO EKTN HE TO CUHBOAO (-).

20vdeon Aapnag (Mévo yia povréla pe ouvdeon EURO)
TornoBetroTe, T Aduna gtov eidikd glvdedpo opahiifoviag
HEXpl 1o, Téppa To PBBwtd, JdaktUMo pnAokdpioHatog.
POETONAOTE TNV YA TO MP®OTO ¢OPTWHA Tou GUPHATOG,
adalp®@vTag 1o akpopUaolo Kal To cwAnvapdkt emadrg yia va
B1eUKOAUVETE TNV EE0D6 TOU.
AAhayn moAikéTnTag
(M6 vo yia mapakAhayég AEPIO-OXI AEPIO)
Ek. G
- avolgTe Tn Brjkn Tou GEova.
- OuYykGAAnon MIG/MAGéasplo
- ZuvB£0TE TO KaA®DIO_AduTag Tou TpogpxeTal and Tov
1p0$0od6TNOTOV. aKg\oésKm KOKKLVO (+).
-Zuvd£aTe 10 kahwdio AaBidag oTov Halpo akpodEKTN (-)
- ouyk6Mnon FLUX(éx1aéplo):
uvd€aTe To KaAwdlo Adumag mou Tpogpxetal and Tov
IP0Pod6TN 0TOV LAlPO AKpOBEKTN (-).
- ZUvdEaTe To KAAWSL0 emoTpodNg AaBidag oTov KOKKLVO
AKPOBEKTN (+).
- kAeioTe TN B1Kn Tou &Eova.

TOMNOGETHZH MHNIOY ZYPMATOZ

NPOXOXH! MNPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ

TONOGETHXHZ XYPMATOZX, BEBAIQOEITE OTI O
SYTKOAAHTHZ EINAI TBHZTOX KAl AMOZYNAEAEMENOX
AI'IOTOAIKTYOTPO@OAOZI?Z

IK.

EAECZTE OTI Ol KYAINAPIKESX TPO®OAOTHZEIEX XYPMATOS,
TO_ZMIPAA KAl TO ZOAHNAPAKI EMA®HE THX AAMMAX
ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAl >TH ®YXH TOY
ZYZPMATOZX MNOY ©EAETE NA XPHZIMOMOIHZETE KAl OTI

EXOYN TONOOETHOEI QXTA. KATA TIZ QAYEIL EIZAFQIHZ

TOYZYPMATOZ MHN ®OPATEMPOZTATEYTIKATANTIA.
AvolEte Tn er]Kr] Tou dfova.

- TomoBetoTe To TMvio oTov dEova, BlaTnpOVIAG TO ApXIKS
L€POG Tou oUpHATOG TPOG Td MAvw. BeBalwBeite 6T N Hikp
Bdon €AEng Tou olppatog eival TOMOBETNUEVN OTNV EBIKNA
omr
Ans)\suespmc'rs TOV/TOUG aVTIKUAIVE po/avTikuAivdpoug
TiEONG KAl AMOHAKPUVETE TOV/TOuG amd TOV/TOuG KATW
KUAivdpoug (2).

- AneAeuBepdoTe TO apXké LEPOG TOU oUPHATOG, KOYTE TNV
napapoppwpévn axpn oplgovnmq Kat Xwpig uno)\slppaw
MepOTPEYTE TIPOG APLOTEPA Kal BAATE TO APXIKS THAHA TOu
olppatog péca oTov oér}yo mégovtdg 1o Katd 50-100mm
oTOoV 0dNnY6 TG aUvdea dunag (2).

- Tomofetnote TAAL TOV/TOUG_ avTIKUAIVEpo/avTikuAivdpoug
pubpiZovTag Tnv micon oe evdldueco emninedo, enaknBeloTe
61110 6UpHd eival cwWOTA TOTIOBETNHEVO OTO KEVTPO TOU Blou
Tou &Eova. (3).

- ®pevdpete eAappd Tov dEova avepydvag otny eldik Bida
pUBLILONG TOTIO BETNHEVN OTO KEVTPO Tou iBlou Tou dEova.

- Adalp€ote 1o akpoPUCLo Kal To CWANVAPAKL ETIAPNG.

- Ewdyete 10 peypatoArn TNy Npida Tpododoaciag, avayte
TO OUYKOAANTH, TuéoTe To MAAKTPO Adunag 1A n)\m('rpo
TPOXWPNHATOG oUpuatog MAvw oTov. Tivaka eAgyxou (av
UNGpXEL) KaL avapgveTe WOTE TO apXLKG HEPOG Tou olppatog
duaviovtag 6ho 1o omipdh Byel katd 10-15cm and To
prpooTvé HEpog TnG Adpmag. Apriote UoTepa To TTARKTPO.

A MPOZOXH! Kata tn 3i1apKeld auTOV TV EVEPYEIWDV, TO

oUppa BpiokeTal UG NAEKTPIKA TAON Kal UNOKEITAI O€ PNXAVIKA

d0vaun. Mnopei yia autd, av dev uloBetAoeTe katalAnha

HETPA, Va MPOKAAEDEI Kiv3Uuvo nAekTponingiag, Tpalpara kai

vanapayeinhekTpika t6ga:

Mnv kateuBlveTe TO Avolyda Tn)s Adunag npoq Hépn TOU
owuarog oag. MnvmAnolddete TnAGUNa oTn GLAAN

- TomoBetAoTe MéAL TN AdUNa To CWANVapAKL snaq:r]q Kat 1o
akpodUalo.

- EMéyEre 6Tl TO mpoxwpnua Tou oclpupatoq_ eival opard.
PuBuioTe apxikd Tnv mieon Twy KUAVOpwv_kal TO
Ppevéplopa TOU agova oe TéEG 600 TO Juvatdv
XapnAdtepeg, eAéyxovrag 6Tt To cUppa dev YAloTpd kat 6TL
Katd tnv €A r] dev xahaphvouy ol éAikeg oUpHATog Adyw
urtepPoAlkng adpdvelag Tou mnviou.

Kéyte tnv dkpn Tou oUppatog rou Byaivel amné 1o akpoplolo
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oe 10-156mm.
- KAelote T Brkn tou &Eova.

6.ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

- Zuvd€eTe TO KAAWDLO EMOTPOGNG O0TO KOHHATLTTOU TIpSKeLTaL
VA OUYKOAANOETE.

- EXéyEretnvrnodkétnra(FLUX). | ; )

- Av_xpnowlonoleite TO ouurayég oUpHa, avoiyeTe Kal
pUBHIZETE TN PO TOU TPOCTATEUTIKOU aepiou HECW Tou
HewwTn nieong (5-7lmin.).

ZHMEIQZH: Na BupidoTte oto Téhog Tng epyaciag va kheivete
TO AEPLO IPOCTACIAG.
Eik. 1

- Tlava apxeicsTs TN OUYKOAANGON THECTE TO MANKTPO AGUITAG .

- Ta va puBpiceTe TI§ MAPAHETPOUG OUYKOAANGONG, pubpioTte
TIg Mapap€Tpoug TaxUTNTAg CUPHATOC He TO €1OIKS KOUM
HEXPLVA ETUTUYXAVETE [La OHAAR cuykOAANnon. (Eik.B-3).

AEITOYPIIA NONTAPIZMATOZ (6nou npoBAéneTai)

Eik.
- Ta va peTaBdiete 10 XpOvo CUYKOAANONG EVEPYNOTE OTO
koupmi pUBpiong (Eik. B-5).

A NPOZOXH:

- Ze pepikd Hovtéha n akpr emagrig olppatog eival cuvriBwg
uno Téon- MPOCEXETE WOTE va amopelyeTe averBUuNTeg
EUMUPEUHATIOELG.

- H Aduma onuatodétnong avdfel oe mepintwon
unepBEppavong BlakdTITovtag tnv mapoxr oxUog: n
enavapopd yivetal autépata Hetd and Heplkd Aemtd mou
KPUMGEL

7.ZYNTHPHZH

NPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIX ENEPFEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQGEITE OTlI O IYFKOAAHTHZ EINAI
ZBHXTOX KAl AMOZYNAEAEMNEOZ ANO TO AIKTYO
TPO®OAOQZIAZ.

TAKTIKH ZYNTHPHZH:
Ol ENEPFEIEX TAKTIKHZ ZYNTHPHZHX MMOPOYN NA
EKTEAEZTOYN AMNO TO XEIPIZTH.

Aduna

- Mnv gkoupndte T Aduma kdl 1o KaAwdlo thg oe Bepud

KoppdTia. Auté 8a priopoloe va MPoKAAEoeL TNV THEN TV

KOV(DT[K(.()V UAIKGOV BETOVTAG YPHYopd TN OUCKEUR €KTOG

elropuylag.

EAEyxeTe TMePLOBIKA TO KPATNHA TNG CWAAVWOONG Kal Twv

ouvoEcEWY aepiou. . . i

- Ze K&Be avtikatdoTaon Tou mnviou clpHatog GUONETE HE
Enpé memecpévo aépa (max 5 bar) oTo omipdA kat eEAEYETE TNV
aKepald TNTATOU. ; ; ;

- EAgyxEte, TouAGxloTOV Ha dopd TV NHEPQ, TH dBopd Kal To
OwoTO HOVTAPLOHA TWV TEPUATIKMY THNHATWY TNG Adumag:
akpodUolo, cwAnvapdkt enadpng, Slavopea aepiou.

Tpoyo&im oupparog

- EAgyxete ouxvd 1n ¢Bopd twv KUAivBpwy Tpogdodoaiag,
adalpeite Teplodlkd 1N Ke‘ra)\)\u( okdévn Tou
OUYKEVTIPWONKE OTNV Teploxn €AENG (KUALVSpoL Kal oTipdA
el06d0u kAl eEddou).

EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHXZHZ MNPEMNEI NA
EKTEAOYNTAI AMNMOKAEIZTIKA ANO NPOZQMNIKO
NEMNEIPAMENO H EKMNAIAEYMENO ZXZTON HAEKTPO-
MHXANIKO TOMEA.

MPOXOXH! NMPIN A®AIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY
SYTKOAAHTH KAl ENEMBETE >TO ESQTEPIKO THZ,
BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI SBHZTOZ KAl
ANOSZYNAEAEMENOZ AMOTO AIKTYO TPO®OAOZIAS.
Ev6ex6k|av0| éAeyyol pe nAEKTﬁIKr’] TAon OTO £0WTEPIKO TOU
ouyKOAANTA propolv va mpokahégouv goBapn nAekTponAngia
ano dueon enagn pe uépn uné Taon kar’ Tpavpata opelképeva
ocdueon enadn pe dpyava oe Kivnon.

- Teplodiké kal omoodAMoTe He ouxvoTNTa, avahoya pe TN
XPNoN KAl TNV TOOOTNTA OKOVNG Tou TepPLBAANOVTOG,
avixveUoTe TO ECWTEPLKS TOU CUYKOAANTA Kal adalp€oTe N
OKOVN TIOU CUYKEVTPWONKE OTO HETACY [JQT[OT%, iotaon
kalavopBwtr pe Enpd nemniecpévo agpa. (M€ pt 10 610).

- Mn kateuBUVETE TOV METUECHEVO AEPA OTIG NAEKTPOVIKEG
T[)\QI'(E'TE% KaBapiote 1e¢ pe pia oAU amain Bolptoa n
KATAAANAA SLaAUTIKA.

- Me Tnv eukalpia eA€yxete 6TL oL NAEKTPIKEG CUVDEDELG Elval
odallopéveg  kal Td kapmiapiopata dev mapoucidlouv
E)\aﬁsg otnHévwon.

- ZTo TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIDV EAVATOTIOBETHOTE TIG
TAAKEG TOU OUYKOAANTH odaAifovtag HEXPL TO TEPHA TIG
Bideg c'rspémcr]cx

- Anogelyete anoAlTwg va ekTeleite evépyeleg ouykdAAnong
HE avolX T oUYKOAANTN.
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PYKOBOZACTBO MOJNIb30BATENSA

Al

BHUMAHWE:NEPEA TEM, KAK WUCMONb3OBATb MALLIWRHY,
BHUMATEJIbHO NMPOYUTATb PYKOBOACTBO
NOJIb30OBATENA.

CBAPOUYHLIE AMNMAPATbI HEMNPEPBIBHOW CBAPKW A1
OYrOBOW CBAPKW MIG/MAG W BO ONIOCE ANsA
NMPOMBIWNEHHOTO WU MPO®ECCUOHANBHOTO
MCMNONb3OBAHKA.

MpumevaHne: B npuBeseHHOM fariee TEKCTE UCTIONbL3YETCH TEPMUH
“cBapoYHbIA annapar”.

1.05LHAF| TEXHWKA BE3OMACHOCTM MNPU AYFOBON
CBAPKE

Pabouyuii Ao/mkeH ObiTb XOPOLWO 3HAKOM C GesonacHbIM
MCMONb30BAHMEM CBapOMHOTO annapata M O3HAaKOMJIEH C
pUCKaMM, CBA3AHHbIMWA C MPOLECCOM AYroBOW CBapku, C
COOTBETCTBYIOLWMMIW HOPMaMK 3alUTbl W aBapuWHbIMU
cUTyaunamu.

E:CMOTpVI Takke TEXHUYECKYIO CNEUUPUKALUUIO IEC unun
LCITS 62081”: YCTAHOBKA U PABOTA C OBOPYJOBAHUEM
ANA aYroBou CBAPKWN).

- WsberaTb HenocpefCTBEHHOrO KOHTAKTa C 3MEKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapKW, TaK Kak B OTCYTCTBUW Harpysku
HanpsXeHue, nojaBaeMoe TleHEpaToOpPoOM, BO3pacTaeT U
MOXeT 6bITb ONACHO. N

- OTcoeAMHATb BUJIKY MaLUNHbI OT 3NEKTPUYECKOIi ceTu nepeg
npoBeAieHMeM NKObIX paboT No coeAuHeHWto Kabenel
CBapKu, MeponpUATHII O NPOBEPKE N PEMOHTY.

- BblIKnioYaTh CBapOYHbIA annapar W OTCOeANHATb NUTaHWe
nepef TeM, Kak 3aMeHWUTb W3HOLIEHHbIe AeTann cBapovHoil
ropenku.

- BbINONHUTL 3NEKTPUYECKYH YCTAHOBKY B COOTBETCTBUE C
OelCTBYIOWMUM 3aKOHOAATENIbCTBOM U NpaBUaMn TEXHWUKN
6eszonacHocTu.

- COeAMHATL CBApO4HYHO MaLUMHY TOMNbKO € CeThIo MUTAHUA C
HeWTpanbHbIM MPOBOAHWKOM, COEAMHEHHBIM C
3a3eMNIeHNeM.

- Y6eAuTbCA, YTO po3eTKa CEeTW NpaBUNIbHO COeAMHEeHa ¢
3a3eMNIeHNeM 3aliUThI.

- He nonbsoBaTbCA annapatoM B ChIpbIX W MOKpPbIX
noMelLeHNAX, N He NPOU3BOANTE CBApPKY N0 AOKAEM.

- Henonb3oBaTbcA Kabenem ¢ NnoBpeXAEHHOW usonauuei unm
C MAIOXUM KOHTAKTOM B COSAAMHEHU AX.

- He npoBoANTb CBapO4HbIX paboT Ha KOHTeliHepax, EMKOCTAX
unu Tpybax, KoTopble copaepxanu Xuakue unu
rasoo6pa3sHble roproyme BellecTBa.

- He npoBoAWTb CBapoYHbIX paboT Ha MaTepuanax, 4ucTka

KOTOpbIX NpoBoAMNlack XnopocoaepXawWwuUmu

ﬁac‘rsopwrenamu M1 NoBNN30CTH OT YKa3aHHbIX BELECTB.

e NpoBOANTL CBApPKY Ha pesepByapax nof AaBneHneM.
- Y6upatb ¢ paboyefo MecTa BCe ropkoMdMe Matepuansl
gaanMep, nepeBo, bymary, TPANKU U T.A.).

6ecneynTb AOCTATOMHYK BEHTUNAUMIO paboyvero mecrta

WAU MNoNb30BaTbCA clleUManbHbIMU BBITAXKAMWU AnA

ynaneHus fibima, o6pasyioLerocsa B npolecce cBapku pAaom

C ayroil. HeobxoauMo cucTemaTuyecku NpoBepATb

BO3ZelicTBNe 1bIMOB CBapKH, B 3aBUCUMOCTH OT UX COCTaBa,

KOHLIeHTpaL1n N NPOACIKUTENEHOCT N BO3AHCTBUA.

- Wsberante HarpeBaHWA 6ansoHa pasnuyHbIMU UCTOMHUKAMN
Tenna, B TOM YUCHe U NPAMBIMU CONMHEYHBLIMM Jly4amMu (ecnmn
ncnonb3ayerca).

PO LO

- TMpUMEHATb COOTBETCBYWOLWYH 3MNEKTPOU3ONALUK
anekTpofa, CBapMBaeMoi AeTanil U MeTannn4yeckux Jyacrten
C 3a3eMIIeHUEM, PacMONoXeHHbIX NOGNIM30CTY (AOCTYMHbIX) .
3TOro MOXHO [OCTMYb, HafleB MepvaTKW, 0BYBb, Kacky W
cneuoaexay, NpeaycMOTpeHHble ANA TaKWxX Uenen, u
NocpeAcTBOM WCMONb30BaHUA WU3ONMPYIOWKUX MNNaTgopm
WU KOBPOB.

- Bcerga sawuilartb rnasa crneunanbHbIMU HEaKTUHWYHBIMU
CTeKNaMm1, MOHTMPOBAHHLIMI Ha MACKN U Ha Kacku. .
Monb3oBaTbcA 3alIUTHON HeBO3ropaeMoli creLofexAaoil,
usberafd noasBepraTb KOXY BO3ACUCTBUO
ynbTpaduoneToBbiX U WHppPaKpacHbIX ny4ei,
NpousBoAMMbIX Ayroi ; 3alKUTa AOMKHA OTHOCUTLCA TakKe K
NpoYMM nuuaM, HaxoAAWMWMCA NOBAM30CTU OT AYru, npu
NOMOLUM BKPAHOB UM HE OTPaXaIoLLNX LITOP.

- OneKTpoMarHWTHble non{,

reHepupyemble MpoLeccoMm



cBapku1, MOTYT BIIUATL Ha paGoTy 3MeKTpoobopyaoBaHNA 1
3MeKTPOHHOIA annapatypbl.

Ioan, nmelowMe HeOBXOAUMYKO ANA XWUBHEAEATeNbHOCTH
3NIEKTPUYECKYIO W 3MEKTPOHHYIO annapaTyp (npum.
PerynaTop cepAe4HOro puTMa, pecnupaTopuT. 4 Yﬂon)KHbl
NPOKOHCYNLTUPOBATLCA C BPadyoM nepea TeM, Kak
HaXOAMTLCA B 30HAX PAAOM C MECTOM MCMONb30BaHUA 3TOTO
CBapoYHoro annapara.

IoasaM, MMeroLnM HeoGXoaN MYHO AN XUBHEAEATeNbHOCTH
3MEKTPUYECKY W 3NEeKTPOHHYK annapaTtypy, He
peKkomMeHAyeTcA MoNnb30BaTbCA AAHHbIM CBAPOYHbIM
annaparoM.

- 3TOT cBapoMHbIW annapaT YAOBNETBOPSAET TEeXHUYECKOMY
CTaHAApTy Usaenuna AnA nCKNYMTeNbHOro UCNonb3oBaHNA
B NpOMBILLIIeHHO W cpefe U B NpodhecCUOHaNbHbIX Lenax.
He rapaHTupyeTcA 3MeKTPOMarHUTHOE COOTBETCTBUE B
AoMallHeN OOCTaHOBKe.

AONONHUTENBbHbLIE NPEAOCTOPOXHOCTU

OMEPALIMU CBAPKM:

- B MNOMEWEHUN C BLICOKUM PUCKOM 3NEKTpUYecKoro
paspaga;

- BMOrpaHWUYHbIX 30HaX;

- MpUHaNU4YuM BO3ropaeMbix i B3pbIBYaTLIX MaTepuarnos;
EOBXOAWUMO, 4ToObl “OTBETCTBEHHbLIN 3KCnepT”
npeaABapUTENbLHO OLEHUN PUCK W paboTbl AOCMKHbI
NpoBOAUTLCA B MPUCYTCTBUM APYIUX NUL, YMeloWwux
AelcTBOBaThL B CUTYaLN TpeBOTW.
HEOBXOAWMO npuMeHATb TeXHU4Yeckue cpeacTsa
3aWnTel, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9. "TEXHUYECKOU
CMNELMDUKALIMKA IEC unu CLCITS 62081

- HEOBXOAMWMO 3anpeTuTb cBapKy, KorAa cBapoYHbIi
annapaT MnWM nojawllee YCTPOWCTBO NPOBONOKU
noaaepXxusaloTcA pabodum - (HanpuM., NOCpPeaAcTBOM

eMHEMN).

- EOBXO,D,VIMO 3anpeTUTb cBapky, Korga pabGouui
NpUNOAHAT HaZ MONMOM, 3a WUCKIIOYEHWEM CRyyaes, Koraa
Ncnonb3ayrTca nnagﬁo Mbl 6€30MacHOCTH.

- HANPAXEHUE MBEXAY AEPXATENAMW SNEKTPOAOB
VN TOPENKAMMU: paboTas ¢ HECKONbKUMU CBAPOYHbIMU
annapataMuM Ha OAHON [AeTanun WNU Ha COeZAWHEHHbIX
JMEKTPUYECKN [eTanaxX BO3MOXHA reHepauus onacHol
CYMMBbl “XONOCTOro” HanpaXeHWA Mexay AByMA
PasNUYHbIMU AepXaTesIAMI ANEKTPOAOB U ropeNikami, A0
3Ha4yeHWA, Moryliero B ABa pasa NpeBbICUTL AONYCTUMBIN
npegen.

Heobxoaumo, 4To6bl ONLITHBIN KOOpAWHATOP NpU NOMoLYK
npueopoB NpoBen U3MepeHUe ANA onpefeneHUA puUcka u
NpUHAN noaxoAgliue 3alUTHLIe Mepbl, KaK yKasaHo B 5.9
ézgél-‘QMHECKOM CMEUUPUKALUMUN  |EC” unu CLCITS

A ICTATOYHbBIN PUCK

- OMPOKWAbLIBAHME: pacnonoXuTb cBapoyHblil annapar Ha
rOPM3OHTANIbHON  NMOBEPXHOCTU Hecyluell CrnocobHocTH,
COOTBETCTBYIOWEIH Macce; B NPOTUBHOM Criyyae (Hanp., nos
noA HaKMOHOM, HEpPOBHbLIW W T. A..) CYLeCTBYeT OnacHoCTb
onpoKuAbLIBaHMA.

NPUMEHEHUME HE NO HASHAYEHWIO: onacHo NpuMeHATb
CBapoYHblli annapat Anf No6biX paboT, OTANYALWUXCA OT
npeaAycMOTpeHHbIX (Hanp. PasMopaxuBaHue Tpy6
BoAofpoBoAHol ceTh).

- NEPEMELWLEHWE CBAPOYHOIO ANMAPATA:. Bcerga
NpUKpennATb GanfioH cneuynanbHbIMU CpeaAcTBaMy,
HanpaeneHHbIMU Ha NpeAoTBpPaLleH e CryYaliHbIX NafeHn .

3awWunThl N NOABUXKHbIE YacTH KOXyXa CBapoOMHOro annapata u
YCTPOWCTBa NoAayn NpPOBOSIOKM JAOKHbI HaxoAWTbCH B
TpebyemoM nonoXxeHun, nepeg TeMm, Kak NOACOEAUHATb
CBapoYHblM annapar KCeTu NUTaHuA.

BHUMAHUE! Niw6oe pyyHoe BMelLaTesIbCTBO Ha 4acTAX B
ABUXEHWUM yCTPOICTBa NOAA4M NPOBOSIOKH, HaNpUMep:

- 3ameHa ponnKoB W/MNK HanpaBRAKLWUX NPOBONOKY;
BBefaeHWe NPoBONOKN B POMNKY;
YcTaHoBKa KaTyLIKN © nposonoxou
Ounctka g JINKOB, LIECTEPEHOK U 30HbI, HaxoAslencs
nogHEOBXOLNMO BbII'IO HATb MPU OTKIKOYEHHOM U
REEREE%"E'EHHOM OT CETW NUTAHUA CBAPOYHOM

- 3anpelyaeTca NOAHUMATL CBapOM4HbI HUMU.

2.BBEJEHWE W OBLLEE ONUCAHUE
HaHHblil annapar npegHasHayeH AN 3NekTPOAYroBOW CBapKW,
BbIMNOMHEHHbIA cneyuranbHo AnA ceapku MAG yrnepoancTbix cTanen

M HU3KOMernpoBaHHbIX cTaned, U paspaboTaH creuuansHo Ans
CBapKK € 3alUTHLIM rasoMm CO, nnu rasosoi cMeckto AproHa u CO,
Csapka NpoBoANTCA C MOHOMUTHOW NMPOBOIMOKOW MMM NPOBOIOKON C
NIOCOM (TpybuaTown).
nnapaTbl NOAXOAAT Takke ANa csapku MIG HepxaseroLeh cTann
ra3oM aproHoM + 1-2% K4cCriopoAa 1 antoMUHUSA ra3oM aproHoM, ¢
UCMOMNb30BAHMEM SMEKTPOAOB C COCTABOM, MOAXOAALMM  Ans
cBapUBaeMoil AeTanu.
Bo3MOXHO NCMOMNL30BaTHL MPOBOMOKY C (OICCOM, MOAXOAALLYIO ANS
UCTONb30BaHNS Ges 3allUTHOro rasa, afanTupys NOnspHOCTb
TOPEIKW COMMACHO yKasaHUsAM NpoU3BOAUTENSA MPOBOMOKH.

CEPUWHBIE MPUHAONEXHOCTU:

- roperka;

- obpaTHbIii Kaberb C3aKMMOM 3a3eMIeHNs;
- Habopkornec (Mofenu cTenexkamu).

3. TEXHUWYECKUE JAHHbIE

Tabnuyka AaHHbIX

TexHWYeckWe AaHHble, XapakTepusytole paboTy W monb3oBaHWe

annapaTtoM, NpuBefjeHbl Ha cneyuanbHoW Tabnuuke, ux

pasbsCHeHNe AaeTCs HUxKe:
uc. A

1- CoorseTcTByeT EBponenckum Hopmam 6GesonacHocTWM K
TpeBoBaHUAM K KOHCTPYKL{MM AYTOBbLIX CBAPOUHbIX aMMNapaTos.

2- BHYTPEHHSIS CTPYKTYpHas cxeMa CBapoUYHOro annapara.

3- CuMBOM MpeAycMOTpeHHOro Tuna CBapKu.

4- Cumson YKa3blBAET, UTO MOXHO BbIMOMHATL CBAapKy B
NOMELLEHNN C MOBbILEHHLIM PUCKOM 3MEKTPUYECKOTo  LLoKa
Hanpumep, PAZOM C METarNNMYECKNMN Maccami).

5- CumBon nuTatoLLeii ceTn:

OgnHodasHoe NepeMeHHoe HamnpskeHne.
TpexdasHoe NnepeMeHHoe HanpsiKeHue.
6- CTeneHb 3aluThl Kopryca.
7- I'Iaﬂameprl BMEKTPUUECKOA CETU NUTaHUA:
nepeMeHHoe HanpsikeHue W yactoTa
annapara (MakcuManbHbIA gonyck £ 10 %).
= liyae MAKCUMarbHBIA TOK, NOTpebrnAaemMbli OT ceTu.

- |, D PEKTUBHBIA TOK, NOTPEbNAEMbIf OT CETU.

I'IaBaM €Tpbl CBAPOUYHOTO KOHTYpa:

0 - MaKkcuMarbHoe HanpsbkeHne 6e3 Harpysku (OTKPbITbIA
KOHTYP CBapKu).

- 1,1U, TOK WM HanpAXeHWe, COOTBETCTBYyWOLWWNE

HOPMarM3oBaHHbIM MPOU3BOAMMBLIE @NnaparoM BO BPEMS

CBapKM.

X - Kko3ddDUUMEHT npepbiBUCTOCTU paboThl. [okasbiBaeT

BPeMsA, B TEUEHWW KOTOpPOro annapar MoxeT obecneunTtb

yKkasaHHbIR B 3TOW e KomnoHke Tok. KoadduyneHt

ykaselBaeTca B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LMWKNY.

{Hanpumep, 60 % paBHaeTcd 6 MUHyTaMm paboTel ©

nocregyroLnM 4-Xx MUHYTHBIM NepepbiBoM, U T. [.).

ANV-AIV - yKa3biBaeT [WanasoH_ peryrnupoBkA TOKa CBapku

(MWHWManbHbBIA/  MakcUManbHEIA) MPW  COOTBETCTBYIOLLEM

HaNPSAXEHUN YTy,

9- CepuiHblil HoMep. MaeHTudukayna MawnHel (Heobxogum npu
obpalleHun 3a TEXHNYECKOW MOMOLLbLIO, 3amacHbIMU YacTaMU,
NPOBEPKE OPUTMHANBHOCTU N3 ENUs).

10—5 BenvuvHa nnaekvx npegoxpaHuTenei sameaneHHoro
NeAcTBNS, NpeaycMaTpUBaeMbIX AN 3aLLUUTbl FMHAN.

11-CumBonkl, COOTBETCTBYHOLLME npasunam BesonacHocTh, ube
3HaueHUe npusejeHo 8 mase 1 “OBluas TexHuka BesonacHocTn
ANS JyroBOW CBapKu”.

nuTarLen cetn

]
v

Mpumevanve: Mpumep naeHTUDUKALMOHHOR Tabrnuuky AsnaeTcA
yKasaTernbHbIM Ans OBbACHEHUA 3HAYEHUS CUMBOIIOB W LUddp:
TOUHble 3HAYEHWS TEeXHWYEeCKUX [AaHHbIX Ballero annapara
npuBeAeHb Ha ero Tabnuuke.

NPOYUNE TEXHUYECKWE AAHHbIE:

- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cmo‘_ll'pw Tabnuuy 1 (TAB.1)
- TFOPEJIKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB

(B_I_ec cs?poquoro annapara ykasaH B Taénuue 1
ab.

4. ONUGAHUE CBAPOYHOIO ANMAPATA
YCTPOWUCTBA YMPABINEHWUA, PEMYIIMPOBAHUA U

COEAVHEHUA N
CBAPOYHbIN AMNAPAT
puc. B
5.YCTAHOBKA
BHUMAHWE! BBbIMOMIHUTbL BCE ONEPAUWU NO

YCTAHOBKE W 3NEKTPUYECKOE COEAWHEHWE CO

CBAPOLIHbIM AI'II'IAPATOM OTKNOYEHHBIM U
E,D,VIHEHHbIMOTCETVII'IVI nAa.

SJ'IEK PUYECKWE COEOUHEHWUA ,D,OJ'I)KHbI BbINONHATLCA

TONIbKO ONbITHBIM W KBANMW®WUUWPOBAHHbBIM

NEPCOHANOM.

CBOPKA
Puc.C
CHATb CO CBApOYHOrO annapara ynaKoBKy, BbIMOMHUTE COOpKY
OTCOEANHEHHbIX HaC’Teﬁ, NMELLNXCA B yNAKOBKe.
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C6opka 3alUMTHOI Macku
Puc. D
C6opka kabens Bo3Bpara - 3axmma
Puc. E

CMNoCcOBb NOABEMA CBAPOYHOIO ANMNAPATA
Bce cBapouHbie annaparkl, ONMCaHHbIE B HACTOSLLEM PYKOBOACTBE,
HE UMEHT CUCTeMbl NoAbEMA.

A BHUMAHWE! YcTaHOBUTb CBapouHbIii annapat Ha
NNOCKYKW NOBEPXHOCTb C COOTBeTCTBYywWeill
rpy3onoABLEMHOCTLIO, Y4TOGbl M3GexaTb OMacHbIX CMeLleHUN
Wrin onpoKuAbIBaHMA.

NOACOEANHEHUE K SNEKTPUYECKOW CETU NMUTAHUA
Mepen noacoeguHeHuem annapata K 3MEeKTPUYECKOW GCeTw,
NpoBepLTe COOTBETCTBUE HANPSXKEHUS M UacToThl CETU B MecTe
YCT@HOBKM TEXHUYECKAM XapakTepWUCTUKaM, MPUBEJeHHbIM Ha
Tabrnnuke annapara.

CBapouHLIA annapar AOMKEeH COeAMHATBCSA TOMbKO C CUCTeMON
NWTAaHMA C HYNeBblM MNPOBOAHWKOM, MNOACOEAMHEeHHbIM K
3a3eMMeHunto.

BUNKA U PO3ETKA: coeanHnTb kaberb NUTAHUA CO CTaHAAPTHOW
BUMKOW (2 nontca + 3asemneHune, 3 nontoca + 3aszemneHune),
paccunTaHHol Ha noTpebnsembli annapatom Tok. Heobxopumo
nopknouaTe K CTaHAapTHOW CeTeBOR poseTke, obopyAoBaHHOW
MMaBkUM WM @BTOMaTUYecKUM MpefoxXpaHuTerneM; cnelnansHas
3aseMnsALas KeMMa [orbkHa BbiTh CoefNHEHa ¢ 3a3eMMAOLLNM
I'I_POBO[:[HI/IKOM (’kerro-3eneHoro LpeTa) NMHWY nuTaxHusA. Btabnuye 1
(TAB. 1) nprnBepeHbl 3HaYeHMa B amnepax, peKomeHng/eMble ana
npefoxpaHuTenei NMMHNN 3aMeAnNeHHOro AelCTBIS, BLIOPaHHbLIX Ha
OCHOBE MaKC. HOMWUHArBHOMO TOKa, BblpabaTbiBaeMoro CBapoUHbIM
annaparoM,  HOMUHAIBHOTO HAMPSIKEHNS MUTaHUS.

- [na onepayuii USMEHEeHWs1 HaNpsKeHUs OTKPbITb BHYTPEHHIOK
UacTb CBapOYHOTO annapaTa, CHAB NaHeNb W MOATOTOBUB
KMEeMMHUK W3MEHEeHUS HanpsikeHus Tak, 4Tobbl 6bino
COOTBETCTBUE MEX/AY COeAUHEHNEM, yKasaHHbIM Ha Tabruuke n
VMEIOLLIMCS B CETU HanpsikeHNeM.

Puc.F
TwaTenbHO YCTAaHOBUTb Ha MECTO MaHenb, 3akpenus
crnelnarnbHble BUHTbI.
BHumanue!
Cpapou4Hblil annapaT NoAroToBSIeH Ha 3aBofle K HauGonee
BbICOKOMY HanpsXeHWI0 M3 KUMelollerocA AuanasoHa,
Hanpumep:
U, 400V - noaroToBreHHOe Ha 3aBOAe HanpsXeHue.

A BHuUMmaHue! Hecob6riofieHne yKasaHHbIX Bbllle NpaBun
CYLIeCTBEHHO CHUXaeT 3ppeKTUBHOCTL 3MEKTpo3alUThI,
npeflycMOTPEHHOI N3roTOBUTENEM (Knace |) U MOXeT NpuBecTH
K cepbesHbiM TpaBMaM Y Nlofen (Hanp., aNeKTPUYECKUH LOK) U
HaHeceHUo MaTepuanbHoro ywepoa (Hanp., noxapy).

COEANHEHME KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHMWE! NEPEA TEM, KAK BbINOSMHATb
COEAWHEHWA, NPOBEPUTL, YTO CBAPOYHbIW AMMAPAT
OTKIIOYEH U OTCOEAWMHEH OT CETU NUTAHUA.

BTabnuye 1 (TAB. 1) umetotrca 3HauyeHus, pekoMeHayeMble Ansa
kabenei cBapkn (B MM’) B COOTBETCTBME C MaKCUMaribHbIM TOKOM
cBapOYHOro annapara.

CoeanHeHne rasosoro 6annoHa.

- [asoBblil 6annoH, ycTaHaBnMBaeMblil Ha OMOPHYIO NOBEPXHOCTE
rasoBoro 6anmnoHa cBapoyHoro annapara: Makc. 20 Kr.

- BaBUHTWTb pepyKTOp AABIEHUA Ha KranaH rasoBoro GanroHa,
YCTaHOBWB MEXAY HUMU CrieyuarbHbIi peiyKTop, NoCTaBnseMbln
KaKk MpuHaAnexHocTb, MPU WCMOMNb3oBaHUM rasa AproHa Wnu
cMecH aproHa/CO,.

- Haperb rasoeyto TpyGKy Ha BbiBoAbl peaykropa Ganmona u
3aTAHYTE €e METArNUYEeCKUM XOMYTOM.

- OcnabuTb peryrnmpoBoYHoe Korblio peAyKTopa AaBreHus nepej
TeM, Kak OTKpbIBaT b knanaH 6annoxa.

CoefiMHeHue kabensa BO3BpaTa TOKa CBapkKu

COeF[I/IHﬂeTCﬂ CO CBapuBaemMou AeTanbto WNK ¢ MeTannyecknm
CTOSMOM, Ha KOTOPOM OHa IMEXUT, KakK MOXHO Brxe K BbINOMHAEMOMY
CBapHOMY COEUHEHUIO.

OTor kabenb HeoBXoAUMO COEANHUTL C 3aXUMOM, OBO3HaYEHHBIM
CUMBOMOM (-).

COeﬂVIHeHVIe ropenku (TOJ'IbKO ana Bepcm7| € coefluHeHnem
EURO)

BcTaBuTh ropernky B NpeAHasHauYeHHoe A STOTO COeANHEHWE, A0
KOHL{@ BPYUHYIO 3aKPYTUB 3aKUMHOE KOrbLO. MOAroTOBUTE K NepBom
3arpyake MpoBOMOKU, AEMOHTUPOBAB COMMO U KOHTAKTHYL TPyBKy,
Ans oBnerdeHus BeIxoda.

M3meHeHWe nonsapHoCTU
{Tonbko anAa Baguau&os FA3-HE FA3)
ue.

- OTKpbITb pasMarblBarerb.
- Csapka MIG/MAG (ras):
- CoegnHuTtb Kabenb ropenku, NocTynalowui oT ycTpoicTea
NPOTArMBaHUS MPOBOMOKM K KPACHOM KrieMMe (+).
- CoeanHuTb kabenb Bo3BpaTa 3aknMa K UepHOi knemme (-).

- Csapka ®JIOC (HeT rasa):
- CoeauHnTb Kaberb ropernku, NOCTynaloWWid oT yCcTpoWCTBa
NPOTAMMBAHUSA NPOBOMOKM K YEPHOIA Knemme (-).
- CoeaunHnTb kKaberb BO3BpaTa 3aknMa K KpacHo! knemme(+).
- BakpbiTbOTAENeHe Ans pasMaTbiBaTerns.

YCTAHOBKA KATYLLKW C MPOBOMOKON

BHUMAHWE! NEPEA TEM, KAK HAYUMHATb ONEPALIMM NO
3ANPABKE MPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
ANMNAPAT BbIKITKOYEH U OT%OE,EiVIHEH OT CETUNUTAHUA.

nc.

YBEEOWUTECH, UTO PONMKM AN NOAOAYM TMPOBONOKK,
HAMPABNAIOWMA  WWIAHT M HAKOHEYHWK CBAPOYHOIO
NMUCTONIETA COOTBETCTBYIOT TWUNY W AOUAMETPY
MCMNONBb3YEMOW MPOBONOKWM W MPABUIBHO
NPUCOEAVHEHBI. HA 3TAMAX 3AMNPABKW MPOBONOKKA HE
NOJNb30OBATLCA SALUMTHBIMK MEPYAT KAMU.

- OTKpbITb pasMaTblBarerb.

- HapeHbre kaTyLKy ¢ NPOBOMNOKON Ha LWNUHAENb, NPOBEpPLTE, UTO
cTepeHb NPoTackMBaHWS LUNUHAENS NPaBUIbHO YCTaHOBIEH B
COOTBETCTBYOWEM OTBEpCT K. (1).

- [MogHWMUTE BEpPXHWA HAKMMHOW ponnk(n) W oTBeguTe ero(ux) or

HWXHEero ponuka (0B) (2).
BosbmuTe cBOBOAHBIN KOHEL| CBAPOUYHOI MPOBOIOKM Ha KaTYLLKE 1
obpeskETe NOTHYTYIO YacTb MPOBOIIOKM Tak, UTobbl Ha TOpLIEBo 1
BOKOBOW YacTAX NPOBOMOKW He Bbino 3ayceHues. NoBepHWTe
KaTyLIKy B HanpaBMeHWW MPOTUB YacOBOW CTPErKW W BCTaBbTe
KOHEL| MPOBOMOKN B HANPaBIAIOLLYIO TPYGKY, MPOTOMNKHUTE ero Ha
my6uHy npumepHo 50 - 100 MM B Hanpasnswllee oTBepcThe
CBapPOYHOTO pykasa (2).

- OnycTuTe Ha MecTO BEpPXHUA HaKUMHOW POMNK, N PeryrnsTopoM
BEMUUMHBI aBIEeHUs YCTaHOBUTE CPEAHIOK BEMUUUHY JaBrneHus
NPWXKNMHOTO_poriuka. Yoeantech, UTo né)osonom HaxopuTcs B
cneynansHoi 60posae HUKHEro poruka (3).

- BatopmosuTe crierka LWNUHAENb, BO3AEWCTBYS Ha creyuanbHbIi
PEeryrMpoBOUHbIA BAHT.

- CHATb CONMO W KOHTAKTHY O TPYOKY.

- BcraBbTe BUMKY CBapoqHOTO annapata B PO3ETKY MUTaHWS,
BKIIOUNTE CBAPOUHLIA annapar, HKMUTE Ha KHOMKY roperku unu
Ha KHOI'IKg/ ABUKEHWNS NPOBOMOKN Ha MaHenu ynpasrneHus (ecnu
UMeloTCsl), NMoJOXKANTE, MOoKa MPOBOMOKa He MPOWAET Mo BCEeMy
HanpaBNALEMY LLNaHry 1 ee KoHel He nokaxetca Ha 10 - 15 cm
U3 NepeHel YacT roperikv 1 OTMYCTTE KHOMKY.

BHMMaHMe! B Te4yeHWM AaHHOW onepauun NpOBOSIOKA
HaxoAUTCA nof HanpsXXeHMeM U MCMbITbIBAeT MexaHu4yeckne
Harpysku, No3TOMy B cJlyyae HecoOfloAeHNA TeXHUKK
6e30NacHOCTN, MOXET NPUBECTU K 3MIEKTPUYECKOMY LUIOKY,
paHeHWAM U NPUBECTU K 3aXWraHWIO HeXenaTeNbHbIX
BNIEKT pPUYECKNX AYT:

- He HanpaBnsiiTe ropernky B CTOPOHY Tera.

- He nogHocuTe ropenky 6nusko k rasosomMy 6anmnony.

- 3aHOBO MOHTUPOBATbL Ha FOperKy KOHTaKTHy o TPYOKY 1 conro.

- HacTpolite MexaHn3M nogayu NpoBOMOKM Tak, YToB LI NPoBoroka
nojaBanack NMrnaBHO U be3 pbiBkoB. OTperynupyiiTe JaBrneHue
POIIMKOB 1 TOPMO3SILEe YCUNNe LUMMHAENS Ha KaTyluky Tak,
UToGbl younvMe 6bII0 MUHWMarbHBIM, HO MNPOBOMOKa He
npockanb3biBana B 6oposfe M Mpu MpekpalleHnn nogaun He
obpasoBbiBanacb MeTns W3 MPOBOMOKM MOJ BO3AENUCTBUEM
VHEepLNN KaTyLLIKK.

OB6peskbTe BLICTYNAOLMIA KOHEL, MPOBOMOKM U3 HAaKOHEUHMKa Tak,
yTobbl ocTanock 10-15 mm.
- BakpbITbOTAENEHUE AMA padMarbiBaTens.

CoepnHUTb kaberb 3a3eMIeHUsA Co CBapUBaEMON JeTarblo.
[MpoBepnTb NONAPHOCTL (TONbKo AN Bepcnid FLUX).

Ecnin Bbl Wcnonb3yeTe MOHOMUTHYIO MPOBOMOKY, OTKPbITb
perynsTop NOTOKa 3alUTHOTO rasa MOCPEeACcTBOM pefyKropa

/:ILzlasneHMﬂ S)-7J'I/MI/IH).
PUMEYAHUE:TIoMHUTe, u4To B KOHUe paboThl
HeobXOANMO 3aKPbITb 3aLLUTHBIN ras.
- BKMouWTb CBApPOYHLIA annapar W 3ajaTb CBapPOYHbIA TOK MpK
NOMOLL MOBOPOTHOTO nepeKSroqalTenﬂ (Tam, rge nMeetcs).
nc.

6. CBAPKA: ONUCAHWE NPOUENYPbI

- [Ans Hayana ceapkm HaxaTb KHOMKY CBAPOYHON roperky.

- OnA perynnpoBaHUs NapaMeTpoB CBapkM 3ajaTb CKOPOCTb
pexyLiel KPOMKM MpW MOMOLYM CreluarnbHOR  PYKOSTKA A0
OCTUXEHNA PerynsapHOR CBAPKN.

{Puc .B-3)
®YHKUMA  TOYEYHOW KOHTAKTHOWM CBAPKWM (koraa
npeaycMoTPeHo).

Puc. L

- [na n3MeHeHWs BpeMeHW CBapkuW BO3AEHCTBOBATb Ha
perynnposouHyto pykoaTky (Puc.B-5).

-37 -



A BHUMAHUE:

- ¥ HEeKoTopbIX Monenem HaKOHEYHUK Hal'lpaB.l'IﬂPOLLl'eI/I NPOBOMOKU
HaxoAuTcA noj HanpsXeHuem, 0693LIJ|aTb BHUMaHWe, yTobb!
n3bexarb HexenaTenbHbIX 3aXnraHui.

- CVII'HaJ'IVIGaLlI/IOHHaﬂ Namna BKYaETCA NPU HANUYUKM neperpesa,
npepblBad noja4vyy nMNUTaHWA; BOCCTaHOBMEHWE MNPOUCXOAWUT
AaBTOMaTMYECKU NOCre HECKOMbKO MUHYT OXIMaKAeHUA.

7. TEX OBCJTYXKNBAHUE

BHMMAHWE! NMEPEJ NPOBEJEHWEM ONEPALUW
TEXOBCNYXXUBAHNA MPOBEPUTb, 4YTO CBAPOYHbIU
AMNNAPAT OTKITIOMEH UOTCOEAWUHEH OT CETU MUTAHUA .
NIAHOBOE TEXOBCNYKUBAHUE:

ONEPALWUN NMINAHOBOINroO TEXOBCNYXWBAHWUA

BbIMONMHAIOTCA ONEPATOPOM.

Fopenka

- 'He ocTtaBnaiiTe ropenky unn eé kabernb Ha ropa4ux npegMerax,
3TO MOXET MPWUBECTU K PAacrraBMeHWo W3oNsAuUU U caenaer
roperky v kabens HenpuroaHeIMK k pabote.

- PerynsipHo npoBepsiiiTe KpenneHue TpyS W narpybkos nogauu
rasa.

- [Mpu Kaxpol CMEeHe KaTyWKM CO CBAapOYHOM MPOBOMOKOW
npoAyBaiTe CyxM CXaTbiM BO3[yXOM NOj AasreHnem He bonee
5 6ap WnaHr noga4m NpOBOMOKM 1 NPOBEPANTE €r0 COCTOAHNE.

- ExenHeBHO npoBepalTe COCTOAHUE W NPaBUMLHOCTL MOHTaXa
AeTarnell KOHEYHOW YacTy TOPeriku: Comnmna, KOHTAaKTHOW TPYBKN 1
razoBoro guddysopa.

Mopaya npoBonoku

- [llpoBepuTb CTeneHb M3HOCA POMMUKOB, MPOTATNBAIOLLUX
npoBorioky. [Nepnoguyecku yaansTb MeTannuyeckylo Mbifb,
OTKNaAblBaKLYIOCS B 30HE MPOTArNBaHWA (POINUKU U
HanpassoLLas NPOBOMOKM Ha BXoge 1 Bblxon?.

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCITYXUBAHUE

OMEPA VIVI BHENNTAHOBOIO TEXOBCIYXUWUBAHUA

OOMMKHbl BbIMONHATLCA TONbKO OMNbITHbIM WU

KBAITMOGUUNPOBAHHBIM B 3NEKTPUKO-MEXAHUYECKUX

PABOTAX MNEPCOHANOM.

BHUMAHUE! .

HUKOMOA HE CHUMAWTE MAHENb WU HE NPOBOAWUTE

HUKAKWUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA, HE

OTCOEAWUHUB MPEABAPUTENbLHO BUMKY OT

SJ'IEKTPVILIECKOVI CETU

BhINosIHEHNe NPOBEpOK Nof HanpskeHNeM MOXET MpUBecTH K

cepbe3HblM 3MeKTPOTpPaBMaM, Tak KaK BO3MOXeH

HENOCPEeACTBEHHbIN KOHTAKT C TOKOBeAYLWMMMU YacTAMM

annapata W/Mnu noBpeXAeHWAM BCNEeACTBUE KOHTakKTa c¢

YacT AMU B ABIDKEHNU.

- PeryrnsipHo ocMaTpuBaiiTe BHYTPEHHIO 4YacTb annaparta, B
3aBWCMMOGTM OT 4acTOThl WCMOMb3OBAHUS W 3anbleHHOGTM
pabouero mMecTa. YaanadTe HaKoNWBLWYCA Ha
TpaHcdopMaTope, COMPOTUBMEHNN W BbINPAMUTENE Mbifb MpK
MIOMOLLIM CTPYU CYXOTO CXATOTOo BO3[AYyXa C HU3KUM AaBreHnem
(makc. 106ap).

- He HanpaBnaTb CTPpylo CKaToro BO3JyXa Ha 3rekTpudeckue
nnarbl; NPON3BEeCcTU WX OYNCTKY OYEHb MATKOW LLETKOW Wrn
CrIeLArbHLIMI PACTBOPUTENSIMA.

- [poBepuTb NpW OYNCTKE, UTO SMEKTPUYEeckue CoefuHeHUs
XOPOLIO 3aKpy4eHsl W Ha KaGenenpoBOfKe OTCYTCTBYHIT
OB PEXASHUSA U3OMAL UK.

- TMocne oKkoHYaHUs onepaLmn TexoBCryKBaHUS BEPHUTE NaHernu
annapara Ha MeCTO U XOPOLLO 3aKPYTUTE BCE KpenexXHbIe BUHTLI.

- Hukoraa He npoBoAuTe cBapKy NPW OTKPLITOR MalLHe.

(H)
HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATIUTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY.IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT,
MEGSZAKITAS NELKULI HUZALLAL MUKODO MIG/MAG ES
FLUXIVHEGESZTEST VEGZO [IVHEGESZTO

Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegesztégép” klfejezes hasznalatos.

1.AZ VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezeldje kelld informacid birtokaban kell legyen a
hegesztégép biztos “hasznalatardl valamint az ivhegesztés
folyamataival kapcsolatos kockazatokrol, védelmij
rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol.

(HlvatkozaS| alagkent hasznélatosak a kdvetkezd ang is: “|JEC
vagy CLCi MUSZAKI JEGYZEK”: G% SZTEST
SZOLGALO BERENDEZESEK OSSZESZERELESE ES
HASZNALATA).

YN

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés
elkerlilendd; a denerator altal |étrehozott liresjarasi
fesziiltség nehany helyzetben veszélyes lehet.

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az
ellendrzési_és javitasi miiveletek vegrehatasakor a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aram ellatasi haldzattal meg kell szakitani,

- A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megelézéen a
hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az
aramellatdsi haldzattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtisara, a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok Aaltal
eldiranyzottaknak megfelelGen kell hogy sor keriiljon.

- A hegeszto%eﬁ kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrel etosszekapcsolva

- Meg kell gy6z6dni arrdl, hogy az aramellatds konnektora
kifogastalanul csatlak02|kafo deléshez.

- Tilos a hegeszto% nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy
esés idében valé hasznalata.

- Tilos olyan kabelek haszndlata, melyek szigetelése
megrongalodott, vagy csatlakozasa meglazult

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartilyokon és

edenyeken melyek gyulekon¥ folyadékokat vagy gaznemii
Kagokatmrtalmaznak vagy tartalmazhatnak.
eriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek

vegrehajtasa melyek tlsztltasara klortartalmd olddszerrel
kerllt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valo
hegesztés.

- Tilosanyomas alattallé tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kérnyékérol minden gyilékony anyag
eltavolltando(‘)l fa, papir, rongy, sth.

- Biztositani kell a megfelelo szellozest vagy a hegesztés
kévetkeztében képzodott fiistok |vhegesztes kérnyékérsdl
valé eltavolitasara alkalmas eszkozoket ; szisztematikus
vizsgdlat sziikséges a hegesztés kovetkeztében képzédott
flistok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok
Osszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicié
|dotarlamanakfuggvenyeben

- A palackot védeni kell'a héforrasoktdl, beleértve a szolar-
sugarzast is (amennyiben hasznalatos).

PDOLG

- Az elektrédtdl, a megmunkalandé darabtdl és a kézelben
elhelyezett (megkozelltheto) esetleges fém alkatrészktol
valé megfeleld szigetelést kell alkalmazni.

A munKalatokat a célhoz eldiranyzott keszty(it, labbelit,
fejfeddt viselve, és felhagdédeszkan, vagy
szigetel6szényegen allva kell végezni.

- A szemek a maszkra, vagﬁ( a sisakra szerelt kiilénleges,

fényre nem reagalé uvegek el védendok.
Megfelelé védo tiizallé oltozék hasznalata kotelezg,
megvédve |Igen modon a bor felnamrétegét az |vhegesztes
altal keltett ibolyantuli és infravérds sugaraktol; e védelmet
vaszon, vagy fényt vissza nem verd fliggony segitségével az
|vhegesztes k6Zelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

®

- Ahegesztésifolyamat dltal generalt elektromdgneses mez6k
hatast gyakorolhatnak az elektromos vagy elektronikus
készlilékek m(ikbdésére.

Azon személyeknek, akik szervezetében Eéletfenntarté
elektromos vagy_elektronikus késziilék van beépitve (p.
pace-maker, 1égz6késziilék), orvossal kell konzultalniuk azt
megel6zoen, hogy ilyen hasznalatban 1évé hegesztégép
kézelébe mennének.

Nem tanacsos, hogy olyan személyek miikddtessék ezt a
hegesztogepet akik szervezetében életfenntarté elektromos
vagy elektronikus késziilék van beépitve.

72N

- Ezahegesztégép kifejezetten ipari kérnyezetben, szakmai
célbdl valé alkalmazas miiszaki szabvanya altal
megkdvetelteknek felel meg.

Hazi kornyezetli elektromagneses mezének vald
megfelelése nem biztositott.
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A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET melyeket:

Olyan kérnyezethen, aholaz dramiités veszélye megndvelt;

Kozvetlendil szomszedosteruleteken

Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell

végezni.

Eg?( ,,Felelos szakértének” KELL el6zetesen értékelnie, és

mindig mdas - vészhelyzet esetére kiképzett szemelyek

jelenlétében kell végrehajtani agokat.

Az IEC vagy CLCITS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7;

A9” ponja an leirt védelmi miiszaki eszkézSk alkaimazasa

KOTELEZO.

- TILOS, hogy a hegesztest a foldon allé munkas végezze
klveve ha biztonsagi kezelédobogén tartézkodik.

AZ ELEKTRODTA TOK VAGY FAKLYAK KOzOTTI

FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tébb

hegesztégéppel , vagy tobb - ?ymassal elektromosan

Osszekotott ' munkadarabon keriill "'munka elvégzésre, két

kiilonboz6 elektrédtartd vagy faklya kézott olyan veszelyes

mennyiségii iresjarasi fesziiltség generalddhat, melynek

értéke amegengedett kétszerese islehet.

llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakértd koordinator

miiszeres méréseket végezzen annak megallapitasa

érdekében, hogg fenndll ¢ veszély, és megtehesse az ,IEC

vagy CLCITS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.9.pontjdban

feltlintetetteknek megfeleld védelmiintézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegeszto?epet a témegenek megfeleld
hordképességii vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkez6
esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padldzat stb.) fennall a
billenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztogef hasznélata
veszélyes barmilyen, nem eldiranyzott miivelet
végrehajtasara (pl. vizvezeték cséberendezésének
fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztégép fogantyljanak felfliggesztési eszkdzként
valo alkalmazasa.

AN

A hegesztogep aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa elétt
a védelmeknek, és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal
iadagoLoszerkezete elmozdithatd részeinek a helylikon kell
ennii

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgéasban 1évé
részen valo kézj beavatkozast, példaul:
ﬁorgok eslvagy huzalvezeték cseréjét;
uzal gorgékbe valo behelyezését;
- Ahuzaltekercsfeltolteset
- A gorgok és a hajtomuvek valamint az alattuk 1évé
teruletektlsztltasat

étomuvekola 0Zash
KIKAPC ES AZ ARAMELLATASL HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

-Tilos a hegesztégép felemelése.

2.BEVEZETO ESALTALANOS ISMERTETES

E hegesztégép ivhegesztést szolgald olyan aramforras, mely karbon-
acél, CO vedégazzal v ,gé Argon/CQ "keverékii védogazzal lazan
kotstt aceél specialisan MAG hegesztéseinek végrehajtasahoz ker(lt
eh)allltasra es tomott vagy élénkitett (csdalaku) elekironhuzalokkal
ellatott.

E hegesztégép alkalmas tovabba Argon gazt + 1-2% oxigént
tartalmazé rozsdamentes acél, valamint Argon gazt tartalmazé
aluminium he esztésére, amennylben olyan letapogaté elektron
huzallal odik, mely alkalmazhaté a hegesztendé
munkadarabhoz

KiegKenIitve a faklya polaritasat a huzal eléallitoja altal
meghatarozottakkal, lehetséges olyan élénkitett huzalok
felhasznalasais, melyekalkalmasakvedogaz nélkilialkalmazasra.

SofRISI)ZAT TARTOZEKOK:

- afoldelés fogé teljes kimené kabele;
- szabvany készlet (a gurulokon mozgathaté modellekhez).

3. MUSZAKIADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvetd adat a jellemzék tablazatdban van feltlintetve a kévetkezé
jelentéssel:

1- Az _iyhegesztégép biztonségéré és gyartdsara vonatkozd
ROPA?norma.

2-Ahegesztégép belsd szerkezetének jele.

3 -Atervezett hegesztés folyamatanak jele. .

4-8 jel: azt Jl eloli, hogy” végrehajtasra kerllhetnek hegesztési
miveletek olyan kornyezetben is, ahol az aramités megndvelt
veszélyeallfenn (pl. nagyfemtomegekkozvetlen kézelében).

5- Az aramellatas vezetékenek jele:
1~ egyfazisufesziltség,
3~ haromfaZ|su feszultség.

6- Aburkolatvédelmének foka.

7- Az aramellatasivezeték jellemz6 adatai:

- U;: A hegesztégép aramellatasanak valtozé fesziltsége és
frekvencidja (megengedett hatar +10%).

= |ymax: AZ aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyertaram.

- l,o: Aténylegesen adagoltaram.

8- Ahegesztes aramkorének teliesitményei:

- U7 maximalis Uresjarasi fesziltség (a hegesztés aramkore
nyitott).

- L,IU,: az aram és a megfelel6 fesziltség, melyet a hegesztégép
szolgaltathat a hegesztés soran normalizalt.

- X a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfeleld aramot képes szolgaltatnl (azonos OSZ|0})) %
kerll kifejezésre 10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas, és IZ% tovabb). Abban az
esetben ha a kihasznalasi faktorok C-os kornyezetben)

haladottak hévédelmi beavatkozas keriil

atarozasra (a hegeszt6gép stand-by marad egészen

ﬁd 19, )amlg a hémérséklet nem tér vissza a megengedett
atarig

- AN-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfeleld fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat
mutatja).

9- A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkuldzhetetlen a
miszaki segitségnyljtashoz, cserealkatrészek igényének
benéu tasahoz, atermekeredetenekfelkutatasahoz)

10 A késleltetett miikodés olvadébiztositék azon értéke,
mely avezeték védelméheziranyzandé elé.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését
az 1. fejezet “Azivhegesztés altaldnos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: Afeltlintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek,
az onok tulajdonaban allé hegesztégép pontos értékei és miiszaki
adatai a hegeszt&gép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKIADATOK: .
- HEGESZTOGEP: Id.az1. tablatg.sz.TABLA).
- FAKLYA:Id.a2. tablat(2.sz. TABLA).

A hegesztégép slilyat az1. tablatiintetifel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA
ééYEEéEE'IIORZES SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS

5. 0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS
MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO
ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES
AZ ARAMELLATASI HAJ,OZATTOL MEGSZAKITOTT
BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASDKAT KIZAROLAG SZAKERTO
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

ELOKESZITES
C Abr.
Ahegesztégép kicsomagoldsa, a csomagban lévd szétszedett részek
osszeszerelése.

B Abr.

Védémaszk &sszeszerelése
D Abr.
Kimend kébel-fogé osszeszerelése
EAbr.

AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
A jelen kézikdnyvben leirt hegesztégépek alkalmatianok a
felemelésre.

A FIGYELEM! A hegesztégépet a sllydnak megfelel6
hordképesség(i vizszintes fellileten kell elhelyeznia billenés ésa
veszélyes elmozdulasok megel6zése érdekében.

OSSZEKAPCSO LASAZ ARAMELLATASIHALOZATTAL
Barmilyen elektromos kapcsolas létrehozdsat megelézéen
ellenérizni kell, hogy a hegesztégép tablajanak adatai
megfeleinek- az dsszeszerelés elyén lévé aramellatasi halézat
altal szolgaltatott feszlltségnek és frekvencianak.

A hegesztégépet kizarélag foldelt, nulla vezetékl aramellatasi
rendszerrel lehet dsszekapcsolni.

VILLASDUGO ES CSATLAKOZO: Az aramellatasi kabelt eg?/
megfelel6 teljesitményli szabvanyositott villasdugoval kell
dsszekapcsolni (2P +T 1 fazis esetében, 3P + T 3 fazis esetében) és
elékésziteni egy halézati csatlakozét, mely olvadobiztositékokkal,
vagy automatikus megszakitd kapcsoloval van ellatva; a me feleld
fold-kivezetést a tapvezeték foldvezetékével (sarga -ZO| kell
osszekapcsolni. A tablazat ABLAZA a  kivalasztott
tapvezetekek késleltetett miikddésl olvaddbiztositékainak javasolt
értékeit tunteti fel amperben, a hegesztégép altal szolgaltatott
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maximalis névleges aram-, és az aramellatas névleges feszilltsége
alapjan.

- A feszlltségvaltds miveleteihez (csak a haromfazisu valtozat
esetén) be kell [épni a hegesztbgép belsejébe, eltavolitani a panelt
és el6késziteni a fesziltségvaltas kapcsoldtablajat olyan modon,
hogy o6sszhangban legyen a jellemzék megfeleld tablajan
feltlintetett kapcsolas ésa repdAelI)kezésre allo halozatifesziltség .

Megfelel6 csavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell
szerelni.
Flg)(lelem'

egesztégépet a gyarban a rendelkezésre allé
mrtomanynalmagasabb eszulsegre készitették eld, példaul:
U, 400V <= Agyarban el6készitett fesziiltség.

A FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a

gyarto altal elSiranyzott blztonsaglot (I osztaly), minek
oOvetkeztében komoly veszély lép fe y szemé ekre {pl.
aramlités), minttargya ?

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

ranézve (pl. tlizvész

A, FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK
VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYDSODNI ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1 TABLAZAT) tunteti fel a hegesztési kabelek javasolt
elrtekelt (mm” -ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan

Osszekapcsolas gazpalackkal
- Megto thet6 gazpalack a hegesztégép palack tarté feltletén: max.

- A nyomascsokkentot a Eazpalack szelepére kell csavarozni,
kozbelktatvaaszerelvenﬁ ént szolgaltatott csdkkentét, Argon gaz
vagy Argon/CO, keverék hasznalata esetén.

- A gazbevezetd csdvet dssze kell kapcsolni a csokkentével és
megszoritania készlet csébilincsét.

- A tartdly szelepének megnyitdsa elétt meg kell lazitani a
nyomascsokkentd szabalyozasanak panatjat.

Hegesztési aram kimend kabelének csatlakoztatasa
Ahegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz afémbél készlt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a leheté
legkdzelebb a kivitelezés alatt alld csatlakozashoz.

A szoritoval ellatott hegesztégépek esetében ez a kabel a (-) jellel
ellatott szoritéhoz kapcsolandd.

Osszekapcsolas faklyaval (csak EURO csatlakozdval
rendelkezé valtozatokhoz)

Ardgzitd panttel{es megszoritasaval afakIYata megfelel6 dugaszold-
kapcsoloval kell osszeszerelni. El§ kell késziteni a huzal els6
feltdltését a fuvoka és a tomI6 érintkezd leszerelésével, ami
megkdnnyiti a kidramlast.

Polaritas cseréje (csak GAZ-NG E% bGAz véltozatokhoz)

. Abr.
-Kikell rklltnl amotor melyedeséneknyilését.
-MIG/MAG hegesztés (gaz):
- AfakIYa huzalvontatobol kiinduld kabeljét a piros érintkezével
X—) kell 6sszakapcsolni.
- fogd kimend kabelét a fekete érintkezével (-) kell
osszekapcsolni.

- FLUXhegesztes (nemgaz):
- aklﬁ/a huzalvontatébol kiinduld kabeljét a fekete érintkezével
x) osszekapcsolni.
fogé kimené kabelét a piros érintkezével (+) kell
osszekapcsolni.
- Bekell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

HUZALTEKERCSFELTOLTESE

FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI
MUVELETENEK MEGKEZDESE ELOTT_MEG KELL
BIZONYOSODNI ,ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP Kl VAN
KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI
HALOZATTAL MEG SZAKITOLTAb

r.

ELLENORIZNI KELL HOGY A HUZALVONTATO GORGOI,

HUZALVEZ OLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK

TOMLOJE ME,GFELELNEK E AZ ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT

HUZAL ATMEROJENEK, ES FAJTAJANAK, VALAMINT HOGY

PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Kikell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

- Ahuzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6z&édni arrol

hogy a motor hluzasanak covekje j6l agyazodik  be

hatarozott nyilasba (1).
ell oldani a nyomas ellengérgéjét/ellengdrgéit és el kell
tavolltanl azt/azokata lejjebb lévd gog;otol/gorgoktol {(2).

- Kikell oldani a huzal végét, megrdviditeni annak deformalt szélsé
részét egy szélheg né Skl pontos vagassal, az 6ra jarasaval
ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget
a huzalvezetd kimenetébe 50-100 mlllmeternylvel beldkve azt a
faklya bekétésének huzalvezetéjébe (2).

Ujbol el kell helyezni az ellengérgét/ellengérgdket, beszabalyozva
szamukra egy kbzepes n}ioma5| értéket, es ellendrizni, hogy a
huzal pontosan helyezkedi elazalulsogorgohoron aban( ).

- A motor kézepén elhelyezett megfeleld szabalyozé csavar
segitségével kissé fékeznikell a motort.

Kikellemelni a fuvékat és az érintkezd tomisjét.

Csatlakoztatni kell a hegesztd villasdugdjat az aramellatas
csatlakozdjahoz, be kell kapcsolni a hegesztogépet, megnyomnia
faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a kapcsolotablan
(amennylben az rendelkezésre all)," és megvarni, hogy a huzal
vége- végigfutva a huzalvezetd telies burkolatan- 10-15
centiméternyire elhagyja a faklya elilsé részét, majd elengedni a
nyomadgombot.

FIGYELEM! A huzal e m{iveletek soran elektromos feszliltség
alatt all és mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat
nem keriilnek alkalmazasra megfelelo ovmtezkedesek fennall
az aramiités, sérlilések, és az elektromos ivek &lezbdésének
veszélye.

Nemszabad a faklya csényilasat a testfelé iranyitani.

Nemszabad aféklyata %aztar‘(alyhoz kozeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az érintkez tomiét és a fuvokat.
Ellenérizni kell a huzal elétolasanak szabalyossagat: a gérgék
nyomasanak és a motor fékezésének Iehetd legalacsonyabb
értékét kell megallapitani ellenérizve, hogy a huzal nem csuszik be
a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatél nem lazulnak
meg tulsagosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének
kévetkeztében.

Meg kell réviditeni a flvokabdl kimend huzal szélsé részét 10-05
miliméterrel.

- Bekellcsuknia motor mélyedésének nyilasat.

.HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

- A kimené kabelt 6ssze kell kapcsolni a hegesztendé
munkadarabbal.

- EIIenorlznlkeIIapolarltast(csakFLUXvaItozatoknéP

Amennyiben témér huzal alkalmazott ki kell nyitni és a

nyomascsokkents segitségével szabalyozni kell a védelmi gaz

aramlasaté -7 liter/perc).

MEGJEGYZES: Nem szabad megfeledkezni a védelmi gaz
elzarasaréla munka befejezésekor.

- Be kell kapcsolni a hegesztégépet és az eltéritbkkel vagy a

forgdkapcsoldval (amennyiben az rendelkezésre all) meginditani a

hegesztésiaramot .

o

1. Abr.
Ahegesztés megkezdésehez meg kell nyomni afékl?/a gombjat.
- A megfeleld kezelégomb segitségével be kell allitani a huzal
sebességét a he%eszte5| paraméterek szabalyozasahoz ugy,
hogy szabalyozotthegesztés valjon elértté (B-3 Abr.)

IRANYZASI FUNKCIQ (ahol az elGiranyzott)

A he?esztea id6é mo,dosnasahoz meg kell nyomni a szabalyozas
kezel6gombjat (B-5 Abr.)

FIGYELEM

Néhany modellnél a huzalvezets vége altalaban fesziltség alatt
all; a nem kivant ivképzédés elkerilése érdekében erre figyelmet
kell forditani.

A Kkijelz6lampa a tdlhevilés fliggvényében gyullad fel és
megszakitja a teljesitmény szolgaltatasat, néhany percnyi hilés
utan a helyreallitds automatikus.

7.KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTQGEP KI. VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT

SZOKASOS KARBANTARTAS
A_.SZOKASOS KARBANTAR
VEGREHAJTHATJA AHEGESZTOGEP

Fakl

Kgrulnl kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé

tamasztasat, mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az

Ipedlg afaklfi gyors Uzemkeptelenné valasahoz vezet.

dészakonként ellenérizni kell a cséberendezés és a

gazcsatlakozasokSZ|geteIeset
huzaltekercs minden cseréjekor szaraz s(ritett levegét kell fujni

(max. 5 bar) a huzalvezet6 burkolataba, és ellendrizni kell annak

epségét.

- Naponta legalabb egyszer ellenérizni kell a faklya szélsé
részeinek fuvoka, érintkezd tdmlé, gazdiffuzor - kopasi dllapotat
esosszeszereltseguket

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontatd gérgdinek kopasi
allapotat, idészakonként el kell tavolitani a vontatd teriletén
képzdott fémport (gorgék és kimend/bemend huzalvezets).

TAs MUOVELETEIT
KEZELOJE

RENDKIVULIKARBANTARTAS .

A RENDKIYULI KARBANTARTAS MOUVELETEIT KIZAROLAG
SZAKERTO, VAGY GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.
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A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK
ELMOZDITASA, ES A _GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP

KIKAPCSOLT, ALLAPOTBAN VAN E,

ES KAPCSOLATA AZ

ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 16vé hegesztégépen beliili

esetleges

ellenérzések sllyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség
alatt allo alkatrészekkel valo kdzvetlen kapcsolat eredményez,
és/ va?y sériiléseket, melyek a mozgésban 1évé szervekkel vald

kiizvel

len kapcsolat kévetkeztében keletkeznek.

Id6szakonként, a hasznalattdl, és a kérnyezet porossagatol
fuggéen ellendrizni kell a hegesztogep belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakédott port, szaraz suritett levegé- sugar (max.
10 bahr) segitségével.

El kell kertlni a s(ritett leveg8sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitdsat nagyon puha
kefével, vagy megfeleld olddszerekkel kellvégezni.
AlkalmankentellenorlznlkeII hogy az elektromos kapcsolasok jol
osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem
okoznak-e kartasmgetelesben

Fentemlitett miiveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximalisan kerllnikell a nyitott hegesztégéppel.vald hegesztési
miveletekvégrehajtasat.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

ATENTIE: CITIT| CU ATENTIE ACEST MANUAL DE
INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE
SUDURA!

APARAT DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA

CU ARC

MIG/IMAG $I FLUX DESTINAT UZULUI INDUSTRIAL $SI

PROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat
desudura”.

1.
Al

MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU
RC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
sigurantd a aparatului si informat asupra riscurilor care pot
proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie
corespunzdtoare siasu ramasurilor de ur entd.

a se face referire i la “SPECIFICATIE TE
2081”: INSTALAREA S| FOLOSIREA APARATELOR PENTRU

ICA IEC sau CLC/TS

SUDURACUARC).

AN

Evitati contactul direct cu circuitul de sudurd; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasain anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectatde lareteaua de alimentare.
Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudurafredlspusela uzura,
Realizati instalatia electrica corespunzator normelor gi legilor
in vigoare referitor Ja prevenireaaccidentelorde munca.
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
dealimentare cu conductor de nul legat la pAmant.
Asigurati-va cd priza de alimentare este corect conectata la
ﬁamantarea de protectie.

u folositi aparatul de’suduri in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.
ngb_czlosigi cabluri cu izolare deterioratd sau cu conectoare
slabite.

A\ /2

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin
sau care au continut produse inflamabile lichide sau
gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acestgen.

Nu sudatl pe recipiente sub presiune.

Indepirtati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu Iemn hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca eX|sta un schimb de aer adecvat sau alte
mijloace capabile sa elimine gazele de sudurd din vecinatatea
arcului; este necesara o abordare sistematicad pentru a evalua
limitele de expunere la gazele de sudurd in functie de
compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia

solara {daca se utilizeaza).

POLOD

Efectuati o izolare electricd adecvata fatd de electrod, piesain
lucru si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere [accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu
manusl |ncaltam|nte masti siimbracaminte adecvate acestui
SCO| tprln utilizareade platforme sau de covoare izolante.
Protejati intotdeauna ochii cu geamuri de protectie
inactinice montate pe masti sauJ)e casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati
expunerea epidermei la razele uItraonete si |nfraros||
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsd si la alte
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelorde
protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

®

Campurile electromagnetice generate in timpul operatiei de
sudare pot interfera cu funcfionarea aparatelor electrice si
electronice.

Persoanele purtitoare de aparatura electrica si electronica
vitale (de exemplu Pace-maker, aparate de respirat, etc.),
trebuie s3 consulte medicul inaintedea stationafin apropierea
zonelorin care aparatul de sudura este utilizat.

Nu se recomanda folosirea aparatului de sudurd de catre
persoane purtatoare de aparatura electrica si electronica
vitale.

Acest aparat de sudura este conform cerintelor standardelor
tehnice pentru produsele de uz exclusiv i in medii industriale
siin scopuri profesionale.

Compatibilitatea electromagneticd in medii domestice nu
esteasigurata.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:
- inmedii cu risc ridicat de electrocutare;
- |n spatii ingradite;
grezenta materialelorinflamabile sau explozwe
TRE UIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
II)_ersoane calificate pentru interventiiin cazde urgenta.
REBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie
descrise la punctele 5.10; A.7; A.9. din capitolul
»SPECIFICATI TEHNICA |EC sau CLE/TS 62081”.
TREBUIE sj fie interzisd sudura cu operatorul situat la
inaltime fatd de sol, in afara de cazul in care se folosesc
latforme de si uranti.
ENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE
SUDURA: dacd se lucreazd cu mai multe aparate de suduréla
o singurd piesa sau la mai multe piese conectate electric se
poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi
portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o
valoare care poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze
masuratorile necesare prin instrumente adecvate pentru a
determina daca existd vreun risc si sa poatd adopta masuride
protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9 din
capitolul ,, SPECIFIC. TIETEHNICAIECsauC CITS62081”.

ALTERISCURI

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in
scopuri diferite fatd de cel pentru care a fost destinat (de ex.
decongelarea tubulaturilor din reteaua hidricd) este
periculoasa.

AN

Protectiile i partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si
ale alimentatorului cu sarma trebuie_si fie corect pozitionate
nainte de a conecta aparatul de suduri la reteaua de alimentare.

A\

ATENTIE! Orice interventie manuald asupra pdrtilor in miscare
ale alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:
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nlocuirea rolelor sif sau a dispozitivului de avans al
sarmei;

|ntroducerea sarmei in role;

incarcarea bobinei cu sarmd;

curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub
acestea;



- ungereg angrenajelor. N
TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

- Seinterzice ridicarea aparatului de sudura.

2.INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatd in particular pentru sudura MAG a otelurilor de
carbon sau a otelurilor slab aliate cu gaz de protectie CO, sau a
amestecurilor Argon/CQ,, prin folosirea de sarma electrod plind sau
cu miez (tubulara).

In plus poate fi utilizat la suduri MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz
Argon + 1-2% oxigen si a aluminiului cu Argon, utilizand sarma
electrod adecvata piesei de sudat.

Mai este posibila utilizarea sarmei tubulare corespunzatoare utilizarii
fara gaz de protectie, potrivind polaritatea pistoletului de sudura in
functie de indicatiile fabricantului de sarma utilizata.

ACCESORII DE SERIE:

- pistoletde sudura;

- cablude masa sicleste de masa;

- setderoti (pentru modelele cu roti).

3. DATETEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmatoarele semnificatii:

N ig. A

1- Norma EUROPEANA de refeﬁnté pentru siguranta si constructia

aparatelor de sudura cu arc electric.

2- Simbolul structuriiinterne a aparatului de sudura.

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-

un mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de

mase metalice considerabile).

Simbolul prizei de alimentare:

1~: tensiune alternativd monofazica;

3~: tensiune alternativa trifazica.

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a

aparatuluide sudura (limitele admise £10%).

= |ymas: Curentmaximabsorbit din priza.

= e Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximain gol (circuit de sudura deschis).

- LIU,: Curent si tensiune conform normelor, care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica Ioerioada in care aparatul

de sudurd poate transmite curentul corespunzator (aceeasi
coloand). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de
exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe
placaindicatoare, raportati la temperatura mediuluiambiant de
40°C), intervine protectia termicd a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la
valorile admise).

- AN-ANV: indicd gama de reglare a curentului de sudura (minim
- maxim) la tensiunea arcului corespunzatoare.

9- Numérul de ane%istrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

10--===- : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru

protectie.

11-Simboluri care se referd la normele de sigurantd a caror

semnificatie este indicatd in capitolul 1 ,Masuri de sigurantad

generale pentru sudura cu arc electric”.

o
T

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativin
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor i a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA:_ a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)
- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

1G)reutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB.

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
DISPOZITIVEDE CONTROL, EI)=E REGLARE$I CONECTARE
ig.

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE
$I CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND
ACESTA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE. .
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
EKELﬁ:'II'lCJﬁ_'II:E NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

PREGATIRE
Fig. C

ig.
Scoateti aparatul de sudurad din ambalajul sau original si montati
piesele aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea méstii de protectie
Fig. D
Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig. E

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Nici unul din aparatele de sudura descrise in acest manual nu sunt
dotate cu sisteme de ridicare.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatad
plana corespunzatoare, care sd poata sustine greutatea acestuia
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul de instalare sa
corespunda cu placa indicatoare a aparatului de sudura.

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

STECAR $l PRIZA: conectati la cablul de alimentare un stecar
conform normelor (2P + P pe 1ph, 3P + P pe 3ph) si corespunzator
curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
cu intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare
trebuie sa fie legata la firul de impamantare (galben-verde) al cablului
de alimentare. Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in
amperi pentru sigurantele cu temporizare pentru protectia retelei,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de
sudura siin bazatensiuniinominale de alimentare.

- Pentru schimbarea tensiunii (numai pentru versiunea trifazica) se
acceseaza la interiorul aparatului de sudura inlaturand panoul
protector si pozitionand conectoarele de schimbare a tensiunii
corespunzator indicatilor de pe placa indicatoare pentru
tensiunea disponibila in retea.

ig.
Repuneti panoul la loc strangand bine suruburile acestuia.
Atentie! . N .

Aparatul de sudura este presetat in fabrica la tensiunea cea
mairidicata din gama disponibila, cade exemplu:

U, 400V < Tensiunea pentru care este presetat aparatul in
fabrica.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutari) sau pentru obiecte {de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARII:OR DE
MA| JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT SIDECONECTAT DELA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
sugurz} (in mm’) in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura.

Conectarealabuteliacugaz

- Butelia cu gaz reincarcabila pe suportul de sprijin al buteliei de la
aparatul de sudurd: max. 20kg.

- Strangeti reductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz
intercaland reductorul de presiune corespunzator furnizat ca
accesoriu, atunci cand se foloseste gaz Argon sau amestec
Argon/CO,.

- Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul

din dotare.

Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a

deschide ventilul buteliei.

Conectarea cablului de masd al curentuluide sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Cogectgreaé)istoletului de sudurd (numai pentru variantele cu
legatura EURO

Introduceti pistoletul de sudura in conectorul corespunzator acestuia
strangénd manual la maxim piulita de blocare. Pregatiti-o pentru
prima pozitionare a sarmei, demontand ajutajul si tubul de contact
pentru afacilita evacuarea.

g?zirbul de polaritate (numai pentru variantele GAZ- FARA

Fig. G
- Deschideti usita compartimentului bobina.
- Sudura MIG/MAG (gaz):
- Conectati cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul
deantrenare al sarmei la clemarosie (+).
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- Conectati cablul de masa al clestelui la clema neagra (-).

- Sudura FLUX (fara gaz):
- Conectati cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul
de antrenare al sarmeila clema neagra (-
- Conectati cablul de masa al clestelui la clema rosie (+).

- Inchideti usita compartimentului bobina.
INFILAREA BOBINEI CU SARMA

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA

ARATUL SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE

Fig. H
VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI S| TUBUL DE CON
DE LAPISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARECU
DIAMETRUL SI COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE
UTILIZAT &I FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL
ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE
PROTECTIE.
- Deschideti usita compartimentului bobina.
- Pozitionati bobina sarmei pe suport, asigurati-va ca tija de
antrenare a bobinei este fixata corectinforul prevazut(1).

- Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le
de rola/rolele inferioara/-e (2).
Eliberati capatul sarmei, taind extremitatea deformata printr-o
taiere dreaptd si fara bavurl rotiti bobina in sens antiorar si
introducetj extremitatea sarmei la intrarea in dispozitivul de avans
al sarmei impingandu-I pentru 50-100 mmin dispozitivul de avans
al racordului pistoletului de sudura (2).
Repozitionatl contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o
valoare medie si verificati ca sarma sa fie corect pozitionata in
santul rolei inferioare (3).
Franati usor bobina actionand pe surubul de reglare
corespunzator situatin centrul bobinei respective.
Inlaturatiajutajul si tubul de contact.

- Conectati stecarul aparatuluide sudatin priza de alimentare, porniti
aparatul, apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul
de avans al sarmei pe panoul de comanda (dacéa este prezent) si
asteptati ca capatul sarmei care traverseaza tot invelisul
dlsp02|t|vulu| de avans al sarmei s& iasa cam 10-15 cm din partea
anterioara a bobinei si apoi eliberati butonul.

ATENTIE! Intimpul acestor operatii sarma este sub tensiune
electrlcaslestesupusafortelmecanlce deaceea, dacd nuseiau
masurile de precautie necesare, poate cauza pericole de
electrocutare, rani sideclansarea dearcuri electrice:

- Nu|ndreptat|guraplstoletululdesudurasprepartllecorpulul

- Nuapropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul.

- Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulatd; calibrati presiunea
rolelor si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile
asigurandu-va ca sarma nu aluneca in sant si ¢a in momentul
opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei
excesive ale bobinei.

- Taiafi extremitatea sarmei iesita in afara din ajutajla 10-15 mm.

- Inchideti usita compartimentului bobina.

6 SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII
Conectati cablul de masa la piesa de sudat.

- Verificati polaritatea (numai pentru versiunile FLUX).

- Daca se foloseste sarma plina, deschideti si reglati fluxul de gaz
de protectl _lprln intermediul reductoruluide presiune (5-7 I/mlng)
I |E: Nu uitati s inchideti gazul de protectie la sfarsitul
ucraru

- Porniti aparatul de sudura si setati curentul de sudura prin reostate
sau comutatorul rotativ (acolo unde acesta exista).

- Pentruaincepe operatia de sugare, apasati pe butonul pistoletului
desudura.

- Pentru a re%a parametrii de sudura, setati viteza sarmelJ)rln
intermediul_butonului de rotire pana cand obtineti o sudura
uniforma. (Fig.B-3).

FUNCTIE DE INSAILARE (de prindere) (acolo unde este
prevazuta)

Fig. L
- Pentrua modificatimpul de gudare actionati butonul de rotire
cufunctie de reglare (Fig. B-5).

A ATENTIE:

La cateva modele varful dispozitivului de avans al sarmei este de
obicei sub tensiune; actionati cu grija pentru a evita declansari
nedorite sau necontrolate.

- Lampa de semnalizare se aprinde in conditii de supraincalzire
intrerupand generarea de putere; resetarea are loc in mod
automat dupa cateva minute de racire.

7.INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE
DE CATREOPERATOR.’

Pistoletul de sudura

- Evitati s sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese

metalice calde; acest lucru poate cauza fuziunea materialelor

izolante si scoaterea din functiune a bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii i siracordurile de gaz.

- Lafiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat
sec (max. 5 bar) in invelisul dispozitivului de avans, pentru a
verifica |nte?rltatea acestuia.

- Verificati cel putin o daté pe zi statul de uzura si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudurd: ajutaj, tubulet de contact,
difuzor de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei,
inlaturati periodic praful metalic depozitat in zona de antrenare
(role si dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

INTRETINERE SPECIALA:

OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC $IMECANIC.

ATENTIE! INAINTE DE A TNLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT $I DECONECTAT DELA RETEAUADEALIMENTARE.
Eventualele verificdri efectuate’ sub tensjune in interiorul
aparatului de sudura pot cauza electrocutari grave datorate
contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate
contactuluidirectcu plesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice,
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventl
corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie
stranse bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- Laterminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului
de sudurd, strangand bine suruburile defixare.

- Bvitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

A

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI O CIAGIYM PODAWANIU DRUTU DO SPAWANIA
LUKOWEGO MIG/MAG | FLUX, PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: Ponizejzastosowano termin "spawarka" .

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA

LUKOWEGO

Operator powinien byé¢ odpowiednio przeszkolon¥ w zakresie

bezpiecznego uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o

za rozeniach zwigzanych z procesami spawania fukowego,
powiednich srodkach ochronnych oraz procedurach

awaryjnych

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub

CLCITS 62081”: INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO

SPAWANIALUKOWEGO).

YN

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane
przez generator moze byé niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na
celu kontrole oraz naprawa powinny byé wykonane po
wylaczeniu spawarkl iodtgczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wylaczyc¢ spawarke i odtaczy¢ zasilanie.

-43-



- Wykonaé instalacjg elektryczng zgodnie z obowiazujacymi
normamioraz przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania
wyposazonego w uziemiony przewdd neutraln¥.

- Upewni¢ sig, Ze wtyczka zasilania jest prawidtowo

odtaczona do uziemienia ochronnego.

- ie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
lub teZz podczas padajgcego deszczu.

- Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

A A

- Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw
rurowych, ktdre zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe
substancje fatwopalne. .

- Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do
materiatéw czystychinie przechowywac w ich poblizu.

- Niespawac zbiornikéw pod ciShieniem.

- Usunaé z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu fuku jest odpowiednia wentylacja
powietrza lub czy znajduja si¢ odpowiednie Srodki stuzace do
usuwania oparow spawalniczych; nalezy systematycznie
sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
spawalniczych w zaleznos$ci od ich sktadu, stezenia i czasu
trwania samego procesu spawania. .

- Przechowywac butle z dala od Zrddet ciepta i chroni¢ przed
bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych(jezeli
uzywana).

P LO

- Zastosowaé odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy
elektroda, obrabianym przedmiotem 1 ewentualnymi
uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajdujg sie w
oblizu (sg dostepne). B
tym celu nalezy nosi¢ rgkawice ochronne, obuwie

ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz stosowaé
ﬁomgsty lub chodnikiizolacyjne.

alezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szKiet
rzyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach
ubprzytbicach spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednig ognioodporng odziez ochronng, unikajac
narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego i
podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzyc
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku
za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

®

- Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu

spawania moga haktada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatur
elektrycznychielektronicznych.
Osoby stosujgce urzadzenia elektryczne lub elektroniczne
wspomagajace funkcje Zyciowe (np. Pacemaker, aparaty
tlenowe itp...), powinny skonsultowa¢ sig¢ z lekarzem przed
zatrzymywaniem sie w poblizu obszaréw uzywania spawarki.
Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub
elektroniczne wspomagajace funkcje Zzyciowe odradza sig
uzywania spawarki.

A

- Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu
technicznego produktu, przeznaczonego do uz¥tku
wylacznie w Srodowisku przemystowym i w celach
ﬁrofesjonalnych. .

ie gwarantuje sig¢ zgodnosci z wymaganiami w zakresie
kompatybilnosSci elektromagnetycznej w otoczeniu
domowym.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku
elektrycznego;

- Wmiejscachgraniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie
"QOdpowiedziall fach ” i wykonywaé zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarll.
NALEZY zastosowaé technlczne $rodkl zabezpleczalace,
oEisane w punktach 5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 620817

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujagcym sie nad
podfozem, z wyjatkiem ewentualnych " przypadkéw
zastosowania platform bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB

UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza
iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na Kilku
przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac
niebezpieczna suma napiec jatlowych pomigdzy dwoma
réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
o wartoSci mogacej osiggac podwdjng wartos¢ graniczng
dopuszczalng. B
Doswiadczony koordynator powinien dokonaé pomiaru za
pomoca odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania
zagroienia iumozliwi¢ zastosowanie odpowiednich srodkéw
zabez ieczajé{c ch, jak w punkcie 5.9 ”"SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJIEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WY,WR,C')CENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do Je' ciezaru; w _przeciwnym
przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...) istnieje
niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrébki odmiennej od przewidzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanié przewodow rurowych
instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do
zawieszenia spawarki.

AN

Przed podtgczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy
zamontowac zabezpieczenia, ruchome czgsSci obudowy
spawarkiipodajnicy drutu elektrodowego.

7.\

UWAGA! Wszelkie zabiegi w korg/wane na poruszajacych sig
czesciach podajnicl)((drutu elektrodowego, takie jak na' przyktad:
Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;
Zaktadanie drutu na rolki;
Wprowadzanie szpuli z drutem;
Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego
sig pod nimi;

- Smarowanie két zgbatych.
NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU ZASILANIA.

- Podnoszenie spawarkijest zabronione.

2. WPROWADZENIE|OGOLNYOPIS

Spawarka jest zrédiem A)rqdu do spawania fukowego, przeznaczona
do spawania metodg MAG stali weglowych lub stali niskostopowychw
ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, poprzez uzycie drutéw
elektrodowéych peinych lub rdzeniowych (rurowych).

Spawarki dostosowane sg ponadto do spawania stali nierdzewnych
metodg MIG, w ostonie Argonu + 1-2% tlenu i aluminium w osfonie
Argonu, wykorzystujac druty elektrodowe w zaleznosci od
spawanego przedmiotu.

Mozna réwniez uzywacé druty rdzeniowe przeznaczone do spawania
bez oslony gazowsj, dostosowujac biegunowo$¢ uchwytu
spawalniczego zgodnie z zaleceniami producenta drutu
elektrodowego.

AKCESORIA STANDARDOWE:

- uchwytspawalniczy;, = |

- przewdd powrotny z zaciskiem masowym;

- zestaw kot (w modelach na podwoziu kotowym).

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA o o ]
Gléwne dane dotyczace zastosowania i wydajno$ci spawarki podane
sg natabliczce parametréw, o nastepujacym znaczeniu:

S.
1- Norma EUROPEJSKA doty¥:zaca bezpieczenstwa i produkgji
1 do spawania tukowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3- Symbol wsybranego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, 2o spawanie moZe by¢ wykonywane w

$rodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elekirycznego (np.
w poblizu wigkszych skupisk metalu).

5- Symbol linii zasilania:
1~: napigcie przem| ‘enne{ednofazowe;
3~: napiecie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczeniacbudowy.

7- Dane charakterystyczne dlalinii zasilania:

- U,: Przemienne napigcie i czestotliwos¢ zasilania spawarki

(granice dopuszczalne +10%).

- |y mex: Maksymalny prad pochioniety przezlinie.

- L Rzeczywisty prad zasilania.

Wydajnos¢ obwodu spawania:

- "U,: maksymalne napigcie jatowe (obw6d spawania otwartlgt).

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére

1

]
v
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moga byé wytwarzane przez spawarke podczas procesu
spawania.

- : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka

moze wytwarzaé¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna).
Wyrazone w %, na podstawie cyklu 10-minutowego (np. 60% =
6 minut pracK, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy zostana przekroczone wspdtczynniki
wykorzystania (odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C
otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopoki jej
temperatura nie powrdci do dopuszczalnej granicy.

- AIV-AlV: Wskazuje game regulacji pradu spawania
(minimalny - maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

9- Numer czescel dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zamodwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

10- B3 ‘Wartoé¢ bezpiecznikoéw z opdZnionym dziataniem,

ktore nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podano w paragrafie 1 "Ogodlne bezpieczehnstwo podczas
spawaniatukowego".

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr, doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki
nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce znajdujacej sie na
spawarce.

INNE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1)
- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2)

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4.0PIS SPAWARKI
URZADZENIA KONTROLI, REGULACJI| PODLACZENIE
Rys.B

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALACYJNE ORAZ
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONYWAC PO
UPRZEDNIM WYIACZENIU SPAWARKI | ODLA CZENIU
ZASILANIAURZADZENIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLA ZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rys.C

ySs.
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowa¢ odtaczone czesci znajdujace
sie wopakowaniu.

Montaz maski ochronnej
ys. D
Montaz przewodu poerotnEgo-zacisk kleszczowy
ys.

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w niniejszej instrukcji pozbawione sg
urzadzen do podnoszenia.

A UWAGAL! Ustawlé spawarke na réwne] powlerzchnl, o
nos$noéci odpowiedniej dla jej cigzaru celem uniknigcia
wywroécenia lub przesuniecia.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podiaczenia elektrycznego
nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce znajdujacej sie na
spawarce odpowiadaja hapieciu i czestotliwosci sieci, bedacych do
dyspozycjiw miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
uziemionym przewodem neutralnym.

WTYCZKA | GNIAZDO WTYCZKOWE: podiaczy¢ do przewodu
zasilania z wtykiem znormalizowanym, (2P + T dla 1ph, 3P + T dla
3ph) o odpowliedniej pojemnosci elektrycznej i przy%otowa(: ghiazdo
wtyczkowe sieci wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny

tacznik; specjalnie przygotowany zacisk uziemiajacy nale\zk;
podtaczy¢ do przewodu uziomowego (z6tto-zielony) linii zasilania.
tabell 1" (TA .1)Wfodane sg w amperach wartosci zalecane dla
bezpiecznikdéw zwrocznych linii, wybrane na podstawie max. pradu
zZnamionowego wytwarzanego przez spawarke oraz napiecia
znamionowego zasilania.

- Podczas wykonywania operacji zmiany napiecia (wytacznie w
przypadku wersji tréjfazowej) zdja¢ panel i dostac sie do wnetrza
spawarki, nastepnie przygotowac skrzynke zaciskowa zmiany
napiecia w taki sposdb, aby podtaczenie wskazane na specjalnej
tabliczce byto zgodne z napisciem sieci, bedacym do dyspozyciji.

s. F
Bok’radr'ﬂe zamontowaé pane%jokrecajqc odpowiednie $ruby.
waga!
Spawarka jest nastawiona fabrycznie na najwigksze napigcie
zgamy bedacej do dyspozycji, na przyktad:

U, 400V < Napigcie nastawione fabrycznie.

A UWAGA! Nleprzestrzeganle wyze] oplsanych zasad
P duje nieskut dzialanie ukladu zabezpieczenia,
erewidzianego przez producenta (klasa ) i moze powodowaé w
onsekwencji powazne zagrozeniami dla osob (np. szok
elektryczny) oraz przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGAI PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ
PODLACZEN NALE ZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA
WYLACZONAIODLACZYC ZASILANIE.

W tabeli 1 {TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewoddw
spawalniczych (w mm’) na podstawie maksymalnego pradu
wytwarzanego przez spawarke.

Podtaczenie butligazowej
- Butla gazowa moze by¢ przewozona na wozku spawalniczym:
max 20kg.

- Wkreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej, w przypadku

zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/CO, nalezy wiozy¢

specjalna redukcje dostarczona wakcesoriach. . .
odtaczy¢ przewod doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk,

znajdujacy siewwyﬁosazeniu.

Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed

otwarciem zaworu butli.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalnlcze%o, na ktérym jest utozony, mozliwie jak najblizej do
spawanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

Podtaczenie uchwytu spawalniczego (wylacznie dla wersji z
euroziaczem)

Wiozy¢ uchw{( spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajgp
recznie do konca nakretke zabezpieczajaca. Przce/gotowa(: o
Elerwszego tadowania przewodu, wymontowujac dysze i rurke
ontaktowa, aby utatwi¢ wyjscie.

Zmiana biegunowosci (Wylac}gnie cgawersji GAS-NOGAS)
ys.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika.
- Spawanie MIG/MAG (gaz):
- Podiaczy¢ przewod uchwytu spawalniczego wychodzacy z
rowadnicy drutu do czerwonego zacisku (+).
- Podiaczy¢ przewdd powrotny uchwytu do zacisku czarnego(-).

- Spawanie FLUX (bez gazu):
- Podtaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego wychodzacy z
rowadnicy drutu do czarnego zacisku (3.
- Podiaczy¢ przewdd powrotny uchwytu do czerwonego zacisku

(+&- ) -
- Zamknaé pokrywe podajnika.
WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM

UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA
DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIA

WYLACZONAIODLACZYC Z%SILI}_'NIE.
yS.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA

PROWADZACA DRUT | RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU

SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | RODZAJOW!

ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO

ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU

NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika. . o

- ZatozyC szpule z drutem na trzpien; upewni¢ sie, czy bolec
prowadza‘lcy trzpien jest prawidiowo utozony w odpowiednim

otworze (1).

Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujaca i odsunaé jefja od rolekfi

doln?/ch/ej(Z).

Zwolni¢ konlec drutu, odcigé jednym cieciem zdeformowana

koncéwke i zaokragli¢; obréci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do

ruchu wskazéwek zegara i wlozy¢ koncowke drutu do tulejki

prowadzacej wejsciowej, weiskajac na 50-100mm poprzez tulejke

Erowadzch do ztaczki uchwytu spawalniczego (2).

- Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na $rednia

wartos¢, sprawdzajac czy drut jest prawidiowo umieszczony w

rowku rolkidolnej(3).

Dokreci¢ $rube regulacyjna znajdujaca sie na srodku, aby lekko

zahamowac trzpien.

- Zdja¢ dyszeirurke kontaktowa.

- Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wiaczy¢ spawarke,
weisnaé przt/)cisk uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu
drutu na tablicy sterowniczej (jezeli obecna) i odczekad, az
koncdwka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i wysunie
sie na kd’fugoé(: 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢
przycisk.

UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje
sie pod napieciem elektrycznym i jest poddawany sile
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mechanicznej;

moze wigc powodowaé, jezeli nie zostaly

zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku
elektrycznego, rany lub zajarzenie lukowelektrycznych

6.

Nie kierowaé wylotu uchwytu wstrone czesci ciata.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze.

Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo,
Wykallbrowac docisk rolek i hamowanie trzpienia do wartosci
minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie slizga sie w
rowku oraz czy podczaszatrzymywanla podajnlka nie poluzowaty
s@zwoLe drutl z powodu nadmiernej inercji szg

Odcia¢koniec drutu wystajacego z dyszy na 1 15mm.

Zamknag¢ drzwiczki podajnika.

SPAWANIE: OPIS PROCESU
Podiaczy¢ przewodd powrotny do spawanego przedmiotu.
Sprawdzi¢ biegunowosc¢ (Wqucznle wwersjach FLUX).
Jezeli uzywany tht petny drut nalezy otworzy¢ i wyregulowaé
?ér%rlr}len azu ochronnego za pomoca reduktora cisnienia

min).
UWAGA: Nalez% pamieta¢, aby zamkna¢ doplyw gazu
ochronnego po zakonfczeniu pracy.
Whaczyé spawarke i ustawi¢ prad spawania za pomoca
przetacznikow lub prze’raczn%(a oblrotowego (jezeliobecny).

Woeisna¢ przycisk uchwytu aby rozpoczaé spawanie.

Aby wyregulowaé parametry spawania nalezy ustawi¢
odpowiednim pokretlem l{)redkosc drutu, az do uzyskania
prawidiowego spawania. (Rys.B-3

FUNKCJA SPAWANIA PUN}I?(TO\II_VEGO {gdzie przewidziana)

Aby zmieni¢ czas spawania nalezy przekreci¢ pokretio
regulacyjne (Rys.B-5).

A UWAGA:

~

W niektorych modelach spawarek koficowka podajnika drutu
znajduje sie zwykle pod napieciem; nalezy zwréci¢ uwage aby
zapobiegac nieporzadanym zajarzeniom.

Lampka sygnalizacji zapala "sie Lzell nastapi przegrzanie i
przerywa dostarczanie mocy; po kilkuminutowych schtodzeniu
nastepuje automatycznie przywrécenie do pierwotnego stanu.

. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI

KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI

MOGA BYC

WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

Uchwztspawalnlczy

Unika¢' opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach
goracych, moze to powodowac stopienie materiatéw izolujacych
powodujac bardzo szybkie zuzycie.

Sprawdzac okresowo szczelnos¢ instalacii rurowej i ztaczek gazu.
Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢
suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy
drutu'i sprawdzac jej stan.

Przynajmniej raz dziennie nalezy kontrolowaé stan zuzycia i
prawidfowy montaz czesci koficowych uchwytu: dysza gazowa,
rurka kontaktowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu

Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo
usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnlcy (rolki i
podajnik wejsciowy i Wstcnowyﬂ

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALAWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz

spawarki
powodowanym przez bezposredni
znajkdudacyml si¢ pod napigciem lub/i moga one powodowaé
usz

moga grozié powaznym szokiem elektrycznym,
kontakt z czgsciam]

zenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami

zngdujacymlwruchu

kresowo, z czestotliwos$cia zalezng od uzywania urzadzenia i
stopniazakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzaé wnetrze spawarki
i usuwaé kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca
suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar)

Unikac kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka
szczoteczkalubodp0W|edn|m|rozpuszczalnlkaml

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podiaczenia elekiryczne sa
odpowiednio zacisniete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowaé panele spawarki, dokrecajac do konca $ruby
zaciskowe.

Bezwzglednie unikaé wykonywania operacji spawania podczas
gdy spawarka jest otwarta.

(C2)

NAVOD K POUZITI

A

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVARDVACIHO PRISTROJE Sl
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT

SVAROVACI PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU
PRO OBLOUKOVE SVAROVANI MJG/IMAG A FLUX URCENE PRO
PROFESIONALNIA PRUMYSLOVE POUZITI

Poz?amka V nasledujicim textu bude pouZity vyraz ,svarovaci
pfistroj“

ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE

SVAROVA
Operator | muS| byt dostateéné vySkoleny k bezpeénému pouZiti
svarovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s

postupy ?‘rl svarovani obloukem, o pfislusnych ochrannych
o atfenict
(Souvisejici in

tpostu pechv nouzovém stavu.
ormace najdete také v, TECHNICKENLPREDPISU

IEC nebo CLCITS 62081 INSTALACE A POUZITI ZARIZENI PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI).

A\

Zabrafite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno doddvané generatorem muiZe byt za danych
okolnostinebezpecné.

Pfipojeni svarovacich kabell, kontrolni operace a opra
musi_ byt provadény pfi vypnutem svarovacim pristroji,
odpojeném od elektrického rozvodu.

Pfed 'vyménou opotfebitelnych souédsti svafovacj pistole
vypnéte svafovaci pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy
a’zakony pro zabranéni Uraziim.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, Ze je napdjeci zdsuvka fadné pfipojena k
ochrannému zempicimy vodici.

Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vihkém, mokrém prostfedi
nebo za desté.

Nepouzivejte kabely s poSkozenouizolacinebo s uvolnénymi
spoji.

AA

Nesvafujte na nddobach, zasobnicich nebo potrubich, které

obsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné

produkty.

Vyhnéte se &innosti na materidlech vy¢isténych chlorovymi

rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nesvaru%te na zasobnicich pod tlakem.

Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky

(napf. dfevo, papir, hadry, at

Zabezpecte_si vhodnou vymenu vzduchu nebo prostfedky

pro odstrafiovani svafovacich dymu z blizkosti oblouku;

Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim dymum v zavislosti

na_jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice

t?(zadu i system atlck¥prlstup pfijejich vyhodnocovani.
drzujte ‘tlakovou lahev (pouziva-i se) v dostatecné

vzdalenosti od zdroju tepla, vcetné sluneéniho zareni.

POLOD

Zabezpeéte si vhodnou izolaci A vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym
castem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho “Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuyi, pokryvek hlavy a odévu a pouZitim stupacek
nebo izola&nich koberci.

Pokazdé si chrafte zrak pouzitim pfislusnych skel
neobsahujicich aktinium na ochrannych Stitech nebo
maskach.

PouZivejte pfisluSny ochranny ohnivzdorny odév za téelem
zabranéni vystaveni pokozky ultrafialovému a
infraGervenému zéfeni pochézejicimu z oblouku; ochrana se
musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, ato pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

®
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Elektromagnetickd pole vznjkajici pfi procesu svafovani
mohou rusit ¢innost elektrickych a elektronickych zafizeni.

Drzitelé Zivotné duleZitych elektrickych nebo elektronickych
zafizeni (napf. pace-makerud, respiratoru, atd.) musi pred



zdrZovanim_se v blizkosti prostorl, kde se pouZiva tento
svarovaci prlstrO{ konzultovattuto moznosts Iekafem.
Drzitelum elektrickych nebo elektronickych Zivotné
duleZitych_zafizeni se pouZiti tohoto svafovaciho pfistroje
nedoporucuje.

0N

- Tento svafovaci ;l))rlstrOJ vyhovuje pozadavkum technického
standardu  vyrobku uréeného pro hradni pouziti v
prumyslovem prostredi, k profesionalnim Gcelum.

Neni zajiSténa elektromagnetickd kompatibilita v domacim
prostredi.

A DAL $i OPATRENI

OPERACE SVAROVANI: ) .

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym
proudem;

- vevymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialu.

MUSI byt pfedem_ zhodnoceny ,Odbornym_vedoucim“ a
konany pokazdé v prltomnostl osob ‘vyskolenych pro

zasahy vhouzovych pfipadech,

MUSI " byt zavedeno pouZivani ochrannych technickych

prostiedkl, popsanych v ¢&astech 5.10; A.7; 9

,,TEQHNICKEHO PREDPISU IEC nebo CLCITS 62081

MUSI byt zakdzano svafovani operatorem zvednutym ze

zemé, s vyjimkou poyZiti bezpeénostnich plosin.

NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI

PISTOLEMI: PFi préci s vice svafovacimi pfistroji na jediném

svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky

muze dojit k nebezpeénému souctu napéti- mezi dvéma

odliSnymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s

hodnotou, ktera muze dosahnout dvojnasobku prlpustne

meze.

Je potfebné, aby odbornik koordinitor provedl méfeni

pfistroji za Gcelem uréeni existence nebezpedi rizika a mohl

pfijmout vhodna ochranna opatfeni v souladu s ustanovenim

822133159 ,,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLCITS

A ZBYTKOVARIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny
povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném
pfipadé (napf. na naklonéné, poskozené podlaze atd.)
existuje nebezpediprevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: Pouzm svarovacmo prlstrOJe na
jakékoli jiné pouZiti neZ je spravné pouziti, (napf.
rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecne

Je zakadzdno pouZivat rukojet’ jako prostfedek k zavéseni
svarovaciho pristroje.

AN

Pfed pfipojenim svafovaciho pfistroje do napdjeci sité se musi
vSechny ochranné kryty a pohyblivé Soucastiobalu svafovaciho
pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané poloze.

UPQZORNENI! Jakykoli manudlni zdsah na pohyblivych
soucastech poddavace dratu, napfiklad:
Vymeéna valecku alnebo vodiée dratu;
- Zasuputj dratu do valecku
- Nalozeni civky, s dratel
m(mstenl valecku, ozubenych pfevodu a zény pod nima;
azani ozu ben{lch'\i)

M_USI BYT ) PRI YYPNUTEM SVAROVACIM
PRISTROJI, ODPOJENEM ODNAPAJECIHO ROZVODU.

- Jezakazano zvedat svafovaci pfistroj.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS
Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specialné pro svarovani MAG uhlikovych oceli nebo s
nizkym stupném slitin v ochrané plynu CO, nebo smési Argon/CO, s
}I)_ouiitim pinych nebo dutych elektrodovych drétu (trubicek).

yto svafovaci pfistroje jsou déle vhodné pro svarfovani MIG
nerezovych oceli plinem Argon + 1-2% kysliku a hliniku plynem
Argon, s pouzitim elektrody se slozenimvhodnym prosvarovanydll

Déle umoznuji pouZiti dutych dratl vhodnych pro pouziti bez
ochranného plynu, a to pfizplsobenim polarity svafovaci pistole
pokynumvyrobcedratu

STANDARDNI PRISLUSENSTVI:

- svafovaci pistole;

- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;
- sadakolecek (0 modelu svozikem).

3. TECHNICKEUDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni tdaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou
shrnuty na’identifikaénim stitku a{)ejlch vyznam je nasledujici:

1- Pfisluéna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukei strojil
pro obloukové svafovani.

2- Symbolvnitini struktury svafovaciho pfistroje.

3- Symbol pfedurceného zplisobu svafovani.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostied se
zvysenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné
blizkosti velkych kovovg/ch soucasti).

5- Symbol napajecihovedeni:
1~ stfidave jednofazové napéti;
3~ stfidavé tfifazové napéti.

6- Stupen ochranyobalu.

7- Technické udaje napajecihovedeni:

- U Stiidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho

pfistroje (povolené mezni hodnoty +10%).

= lima Maximalni proud absorbovany vedenim.

= Lt Efektivni napajeci proud.

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- L{U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt
dodavanysvarova0|m fistrojem béhemsvarovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého mize
svafovaci pfistroj dodavat odeV|da ici groud (ve stejném
sloupci). Vyjadiuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu
napf. 60% = 6 minut prace, 4m|nutyprestavk atd)
r| prekrocenl faktorl pouzm (vztaZenych na 0°Cv prostredi)

ojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v
ohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét
do prlpustnehorozme2|)
A Poukazuje na regulacnl fadu svafovaciho proudu
(minimalni maX|maIn|) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro

servisni sluzbu, objednavky nahradnich dill, vyhledavani

uvoduvyrobku)
10- -é— Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potiebnych k
ochranévedeni.
11- Symboly vztahujici kbez ecnostnim normam, tJejlchz VY) nam je
uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpeénost pro obloukové
svarovani®.

]
v

Poznamka: Uvedeny piiklad stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientacni hodnoty, pfesné hodnoty
technickych Udajll vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany
pfimo z identifikacniho stitku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSi TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVAC| PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

H_motnc;st svafovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1

4, POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
KONTROLNIZARIZENI, REG%IBACBEAZAPOJENI
5.INSTALACE

A UPOZORNENI(! VSECHNY OPERACE SPOJENE S

"f TALACI A ELE| FTRI,CKYM ZAPRJENIM ?VAROVACI [o]
PRISTROJ # BYT VYKON UT)
S\éA 8VACM PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJEc o

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSI BYT VYKONANO VYHRADNE
ZKUSENYMA KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ

Obr.C
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montdZz oddélenych &asti
nachézejicich sev obalu.

Montéaz ochranného stitu
Obr.D
Montéaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E

ZPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE
Zadny ze svafovacich pfistroji popsanych v tomto navodu neni
vybaven zafizenim prozvedani.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch

s_nosnosti umérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu
prevraceni nebo nebezpeénym pfesunim.
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PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
+menowté Udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napeti a

rekvenci sité, kterd je kdispoziciv misté instalace.

- Svafovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovymvodi¢em.

ZASTRCKA A ZASUVKA: Pripojte k napajecimu kabelu
normalizovanou zastrcku (2P + PE pro 1-fazové, 3P + PE pro 3-
fazové) vhodné proudove kapacity a pfipravte sitovou zasuvku
vybavenhou pojistkami nebo automatickym jisti¢em; pfislu$ny zemnici
kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodi¢i (Zlutozeleny)
napdjeciho vedeni. V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporué¢ené
hodnoty pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na
zakladé maximalni ‘jmenovité hodnoty proudu dodavaného
svafovacim pfistrojema na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

- Pfi operacich spojenych se zménou napéti (pouze u tfifazovych
modell) si zajistéte pfistup k vnitfnim castem svafovaciho
pfistroje demontazi panelu a Upravou svorkovnice pro zménu
napéti tak, aby odpovidala zapojeni uvedenému na pfislusném
signalizacnim stitku a napéjg(i)imtlj:napéti, které je k dispozici.

r.

Dikladné provedte zpétnou montaz panelu; pouzivejte pfislusné
Srouby. |

Upozornéni! . . . .

Svafovaci pfistroj byl ve vyrobnim zavodé nastaven na
nejvysSinapétirady, které je kdispozici, hapfiklad:

U, 400V = Napéti nastavené ve vyrobnim zavodé.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vySe uvedenych pravidel
bude mit za nésledek netlnnost bezpeénostniho systé

navrZeného vyrob fidy I) 8 naslednym vaZnym ohroZenim
osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku {napf. pozar).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, 2 JF EVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECI SITE.

V  tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro
svafovaci kabely (v mm?® na zakladé maximalniho proudu
dodavaného svafovacim pfistrojem.

PFi?ojeniktlakovéIéhvisplynem
- Tlakova lahev na plyn, kterou lze naloZit na opérnou plochu
svarovaciho pfistroje uréenou k jejimu ulozeni: max. 20 kg.
- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové 1dhve s plynem a v
pfipadé pouziti plynu Argon nebo smési Argon/CO, mezi né viozte
fislusnou redukci dodanou formou pfislusenstvi.
fipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte
stahovaci pasku.
Pfed otevrenim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou
matici regulace reduktoru tlaku.

Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu

Je tfeba Je{ pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZzena, co hejblize kvytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipgjit ke svorce oznacene symbolem (-).

Zapojeni svafovaci pistole (Eouze uverzi s ichytem EURO)
Zasunte svafovaci pistoli do konektoru, uréeného k tomuto Gcelu, a
manuéiné dotahnéte na doraz pojistny krouzek. Pfipravte ji pro
zahdjeni podavani dratu demontazi hubice a kontaktni trubicky kvili
ushadnéni vydsténi dratu.

Zaména polarity (pouze u vergs PIG_YNEM-BEZ PLYNU)
r

- Oteviete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo
- Svafovani MIG/MAG (s plynem):
- Zapojte kabel svafovaci pistole, pfichazejici z podavace dratu,
k cervené svorce (+).
- Zapojte zemnici kabel drzaku k erné svorce (-).

- Svafovani FLUX (bez plynu):
- Zapojte kabel svafovaci pistole, pfichazejici z podavace dratu,
k&ernésvorce (-).
- Zapojte zemnici kabel drzaku k Eervené svorce (+).
- Zavfete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

NALOZENI CIVKY S DRATEM

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH
S, NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI
PRISTROJ VYPNUTAODPOJEN OD NAP. JECIHOROZVODU.
r.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE ,DRATU, VODIC|

POUZDRO DRATU A KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVAC)

PISTOLE ODPQVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY

HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI

NAVLEKANI DRATUNEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevfete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, ze je unaseci
kolik navijedla spravné umisténv pfislusném otvoru $1 ).

- Uvolnéte pfitlacnély valecky/ivalecek a oddalte jefjej od
spodnich/ho valecki/u (2).

- Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec

raznym fezem, bez okrajl; otoéte civku proti sméru hodinovych
rucicek a navlecte konec dratu do vstupniho vodice dratu
zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodiCe dratu ve spoji na
svarovaci pistoli (2). .

Opétovné sefidte polohu pfitlacnych/ho valecki/u nastavenim
pramérné hodnoty jejich/ieho tlaku a zkontrolujte, zda je drat
spravné umistén ve zlabu spodniho vélecku (3).

Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim sefizovaciho $roubu
umisténého ve stfedu samotného navijedla.

- Odmontujte hubicia kontaktni trubicku.

- Zasufte zastrcku svafovaciho pristroje do nhapajeci zasuvky,
zapnéte svafovaci pristroj, stisknéte tlagitko svafovaci pistole nebo
tlacitko posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li soucasti), vyckejte
na vyUsténi dratu v délce 10-15 cm ze piedni ¢asti svafovaci pistole
po jeho pfechodu celymvodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

UPOZORNENI! B&hem uvedenych operaci je drat ped

péti ag'e,. t echanickému naméhani; proto by {?i

nedostateénych ochrannych opatfenich mohlo dojit ke vzniku

nebezpedi zasahu elektrickym proudem, ke zran&ni nebo k
zapéleni elektrickych obloukd: =

- Nesmérujte svarovaci pistoli vici castemtéla.

- Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi. .

- Provedte “zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na
svarovaci pistoli. .

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valecki a
brzdéni navijedla na minimalni mozZnou troven a zkontrolujte, zda
drat neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi
kuvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.

- Og%ti néte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku

-15 mm.
- Zavfete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6.SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

- Pripojte zemnici kabel ke svafovanému dilu.

- Zkontrolujte polaritu (pouze uverzi FLUX). .

- Pri pouziti plného dratu oteviete a nastavte pritok ochranného
E’l nLN);ostrednictvim reduktoru tlaku (5-7 I/min).

ZNAMKA: Pamatujte na zavieni ochranného plynu po
ukonéeni prace.

- Zapnéte svafovaci pfistroj a nastavte svafovaci proud
prostiednictvim spinacll nebo otoénym piepinacéem (je-li
soucasti). obr |

r.

- Stisknutimtlacitka na svafovaci pistoli zahajte svafovani.

- Za Ucelem nastaveni svafovacich parametrl nastavte
prostfednictvim pfislusného otoéného knofliku rychlost posuvu
dratu, atoaz po dosazeni regulérniho svarfovani. (Obr. B-3).

FUNKCE BODOVEHO gg/AﬁOVANi (je-li soudasti)

r.
- Zména svarovaci doby se provadi prostfednictvim otoéného
knofliku regulace (obr. B-5).

UPOZORNENI: .
- U nékterych modell je hrot vodi¢e dratu bézné pod napétim;
vénu{'te pozornost, aby nedoslo knahodnému zapaleni.
- Ve stavu pfehfati dojde k rozsviceni signalizacni kontrolky a k
pferuseni dodavaného vykonu; k obnoveni dojde automaticky po
nékolikaminutovém ochlazeni.

7. UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE

UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNAUDRZBA, , . - . .

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

- Zabrante tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho
kabelu na teplé povrchy; zplUsobilo by to roztaveni izolacnich
materialdl s naslednym rychlym uvedenim svarovaci pistole mimo

rovoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spojii.

Pfi kazdé vyméné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdrovodice

dratu suchym stlatenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte

jehoneporusenost.

Alespon jednou denné zkontrolujte stav opotiebeni a spravnost

montéZze koncovych &asti svafovaci pistole: hubice, kontaktni

trubicky, difuzoru plynu.

Podavac dratu .

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni valeckl tahace dratu a
pravidelné odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahade (valecky avstupniavystupnivodi¢ dratu).

Aﬂ UPOZORNENi! PRED ODLOZENiM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHOROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnitf svafovaciho pfistroje pod
napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi
nasledky, zpusobenymi pfimym stykem se souéastmi pod
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napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se sou¢astmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouZiti a prasnosti prostfedi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stlaéenéhovzduchu (max. 10 bar).

- Zabrainte nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na

elektronické karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi

{Demnym kartacem nebo vhodnymirozpoustedly.

fi uvedené pfilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje
fadné utaZeny, a zda jsou kabeldze bez viditelnych znamek
oskozeni izolace.

- o ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panell
svafovaciho pfistroje a utahnéte na doraz upeviovaci $rouby.

- Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svafovacim pfistroji.

(SK)
NAVOD NA POUZITIE

A

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARAGIEHO
;gﬁzyll;%m SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA

ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM QROTU PRE
OBLUKOVE ,ZVARANIE MIG/MAG A FLUX URCENE PRE
PROFESIONALNEA PRIEMYSLOVE POUZITIE

Poz?amka V nasledujlicom texte bude pouZity vyraz ,zvaraci
pristroj“

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE

Operétor musi_byt' dostatone vySkoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho prisfroja a informovany o rizikach spojenych s
postupmi pri zvarani oblikom, o prisluSnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nadzovom stave.

fSuV|S|ace informacie nzydete tiez v , TECHNICKOM PREDPISE
EC alebo CLCITS 62081 “INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA
PRE OBLUKOVE ZVARANIE).

- Zabrafte priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom mdZe byt za danych
okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operéacie a opravy
musia byt vykondvané pri vypnutom zvaracom pristroji,
odpojenom od elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych siéasti zvaracej pistole
vypnite zvaraci pristroja od pojte ho znapajacej siete.

- Vykonajte elektricku inStalaciu v slilade s platnymi predpismi
azakonmi, aby ste predisli drazom.

- Zvaraci prIStrOj musj byt pripojeny vyhradne k napédjaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodicom.

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatoéne pripojend k
ochrannému zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi
alebo zadazda.

NepouZivajte kéble s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymlspOJml

A

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach,
ktoré obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo
plynné produkty.

- Vyhnite sa &innosti na materidloch vy€istenych chiérovymi
rozpustadlamialebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstraite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky
{napr.drevo, papier, handry, atd’.).

- Zabezpecte si dostatocnli vymenu vzduchy alebo
prostriedky pre odstraflovanie “vyparov zo zvarania z
blizkosti obliku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom zo
zvarania v zawslostl na ich zloZeni, koncentracii a dizke
samotnej expozicie, vyzadujd systematlcky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovd flaSu (ak sa pouZiva) v dostatoénej
vzdiaienosti od zdrojovtepla, vratane sine¢ného Ziarenia.

PCLO

- Zabezpeéte si__vhodnu izolaciu voéi elektréde,
opracovavanej s(icasti a pripadnym uzemnenym kovovym
castiam (dostupnym) umiestenym v blizkosti.

Oby¢ajne je to mozZné dosiahnut’ pouZitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouZitim stipaciek
alebo |zo|acnych kobercov.

- Vzdg si chrafiite zrak pouZitim prisluSnych skiel

neo sahujumch aktinium na ochrannych stitoch alebo
maskach.
Pouzwajte prisluSny ochranny ohiiovzdorny odev, aby ste
nevystavovali pokoZku ultrafialovému a |nfracervenemu
Ziareniu tpochadzajucemu Z obllku; ochrana sa musi
vztahovaf taktiez na dalSie osoby nachadzajlice sa v
blizkosti obllku, a to pouZitim tienidiel alebo nereflexnych
zavesov.

®

- Elektromagnetlcke polia vznikajlice pri procese zvarania
mozu rusit’ ¢innost elektrickych a elektronickych zariadeni.
Osoby pouZivajice Zivotne doleZité elektrické alebo
elektronické zariadenia (napr. pace-makere, respiratory,
atd'.), musia pred zdrZovanim sa v blizkosti prlestoru kde sa

ouziva tento zvaraci pristroj, konzultovat' tuto moZnost s
ekarom.
Osobam_pouZivajicim Zivotne ddleZité elektrické alebo
elektronické zariadenia, sa pouZitie tohoto zvaracieho
pristroja nedoporucuje.

70N

- Tento zvaraci pristroj vyhovuje p02|adavkam technjckého
Standardu vyrobku ‘uréeného pre vyhradné pouzitie v
ﬁrlemyslovom prostredi, na profesiondlne icely.

ie je zabezpedena elektromagnetlcka kompatibilita v
domacom prostredi.

A DALSIEOPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
prudom;

- vovymedzenych priestoroch;

- vpritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym vedicim“ a

vykonané vzdy v pritom nosti osob vyskolenych pre zasahy v

nudzovych pripadoch.

MUSI byt zavedené pouZivanie ochrannych technickych

prostriedkoy, popisanych v ¢astiach 5.10; A.7; 9

,,TEQHNICKEHO PREDPISU IEC alebo CLCITS 62081

- S| byt' zakazané zvaranie operatorom nadwhnutym nad
zemqu s vynimkou pouZzitia bezpeénostnych plosin.

- NAPATIE EDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALE| O ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na
jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych Kusoch
spojenych elektricky, méZe dojst_k nebezpednému sictu
napatia medzi dvomi odliSnymi drZiakmi elektréd, alebo so
zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora moze dosiahnut’
dvojnasobok pripustnej medze.

Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby uréil existenciu nebezpecia rizika a mohol
prijat’ vhodné ochrann¢ opatrenia v sulade s ustanovenim
822181&59 »TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS

A ZBYTKOVERIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny
povrch, s nosnostou odpovedajlicou danej hmotnosti; v
opaénom pripade (napr. na ‘naklonenej, poskodene]
podlahe, atd’.) existuje nebezpecéenstvo prevratenla

- NESPRAVNE POUZITIE PouZitie zvaracieho pristroja na
akejkolvek iné pouZitie neZ je spravne pouZitie (napr
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu),
nebezpecné.

- Je zakadzané pouZivat' rukovat ako cast na zavesenie
zvaracieho pristroja.

AN

Pred pripojenim zvaracieho prlstrOJa do napdjacej siete, sa
musia_ vSetky ochranné kryty a 'pohyblivé sucasti ohalu
zvzlirerl‘meho pristroja a podavaca drétu nachadzat’ v predpisanej
polohe.

A\

UPOZORNENIE! Akykol'vek manuélny zdsah do pohyblivych
sucasti podavaca drotu, napriklad:
- Vymena valcekov alalebo vodige drétu;
- Zasuputie drotu do valcekov;
- NaloZenie cievky s drotom;
- Weistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod

nimi;
- Mazanie ozubenych prevodov.
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MUSIBYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

- Jezakazané dvihat' zvaraci pristroj.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom priadu gre obliukové zvaranie a je
vyrobeny $pecialne pre zvaranie MAG uhlikovych oceli alebo
nizkolegovanych oceli bud v ochrannej atmosfére plynu CO, alebo
zmesou Argon/CO, s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych
drétov (rarok).

Tieto zvaracie pristroje si dalej vhodné pre zvaranie MIG
nehrdzavejucich oceli plynom Argén + 1-2% kyslika a hlinika plynom
Argodn, s pouzitim elektroédy so zlozenim vhodnym pre zvarany diel.

Dalej umoihulju pouzitie dutych drétov vhodnych pre pouZitie bez
ochranného plynu, a to prispésobenim polarity zvaracej pistole podia
pokynov vyrobcu drétu.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO:

- zvaracia pistol;

- zemniacikabel so zemniacimi kliestami;
- sada koliesok (pri modeloch s vozikom).

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni Udaje, tykajuce sa pouZitia a vlastnosti zvéracieho(j)ristroja, st
obsiahnuté naidentifikacnom stitku apif:h vyznam je nasledujlci:

1- Prisluéna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukeiu
strojov pre oblikové zvaranie.
2- Symbol vnutornej struktury zvaracieho pristroja.
3- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.
4- Symbol 8: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so
zvyéen%'/_m rizikom drazu elektrickym prudom (napr. v tesnej
blizkosti velkych kovovych sucasti).
Symbol hapgjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie;
3~: striedavé trojfazové napatie.
6- Stupen ochrany obalu.
7- Technické Udaje napajaciehovedenia:
- U, Striedavé napétie a frekvencia napajenia zvaracieho
pristroja (povolené medzné hodnoty +10%).
= |ymas: Maximalny prud absorbovany vedenim.
- | Efektivny napajaci prad.
Vlastnosti zvaracieho obvodu:
- U, : Maximalne napatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
- LIU,: Normalizovany prud a napatie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom po¢as zvarania.
- X: ZataZovatel: Poukazuje nacas, , v priebehu ktorého méze
zv,éraci\})ristroj dodavat” odpovedajuci d)rud (v rovnakom
stlpci). g;iadruje sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu
napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
ri prekroceni faktorov pouzitia {vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj
ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota
nedostane spat do pripustného rozmedzia).
- AN-ANV: oukazu[je na regulaénl radu zvaracieho prudu
\Sminimélny maximalny) pri o Povedajt]com napati obliku.
yrobné ¢islo pre identifikdciu™ zvaracieho Eristroja
(nevyhnutné pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych
dielov, vyhladavanie pdvodu vyrobku).
10- .= Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
naochranuvedenia.
11-  Symboly vztahujice sa k bezpec¢nostnym normam, ktorych
vt;znam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost' pre
oblukové zvaranie®.

o
T

]
v

9-

Poznamka: Uvedeng ‘oriklad Stitku ma iba indikativny charakter
poukazujuci na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty
technickych Udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odéitane
priamo z identifikacného $titku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1
- ZVARACIA PISTOL:  vid tabulka 2 (TAB. 2

Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné zariadenie, regulag?)a zBapojenie
r.

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PRJSTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ﬁ\c/)é%%ﬁm PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYMA KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Obr.C

Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych casti
nachadzajlcich sav obale.

Montéaz ochranného stitu
Obr.D
Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E

SPOSOB DVIHANIAZVARACIEHO PRISTROJA
Ziadny zo zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode nie je
vybaveny zariadenim na dvihanie.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny
povrch s nosnostou Umernou jeho hmotnosti, aby ste predisli
Jejho prevrateniualebo nebezpe€nym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢i menovité (daje zvaracieho pristroja odpovedajd napatiu a
frekvencii siete, kfora je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovymvodiéom.

ZASTRCKAAZASUVKA

Pripojte k napégciemu kablu normalizovanu zastrcku (2P + PE pre 1-

fazové, 3P + PE pre 3-fazové) s vhodnou pridovou kapacitou a

pripravte sietovu zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym

isticom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k

zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho vedenia:

V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporuc¢ené hodnoty pomalych

poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej

menovitej hodnoty pridu dodavaného zvaracim pristrojom, a na
zaklade menovitého napajacieho napaétia.

- Pri operaciach spojenych so zmenou napétia (iba pre trojfazové
modely) si zaistite pristup k vnltornym Castiam zvaracieho
pristroje demontazou panelu a Upravou svorkovnice pre zmenu
napatia tak, aby odpovedala zapojeniu uvedenému na
g_risluénqm signalizaénom titku a napajaciemu napatiu, ktoré je k

ispozicii.

br.
Dl?kladne vykonajte spatnd montaz panelu; pouzivajte prislusné
skrutky.
Upozornenie! . . .
Zvaraci pristroj bol ve vyrobnom zavode nastaveny na
najvyssie napétie rady, ktore je k dispozicii, napriklad:
U, 400V < Napatie nastavené vo vyrobnom zavode.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vysSsie uvedenych
pravidiel bude mat’ za nasledok neléinnost bezpeénostného
systému vypracovanom vyrobcom (triedy I) s naslednym
vazn¥m ohrozenim os6b (napr. zasah elektrickym prudom¥ a
majetku (napr. poZiar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIIUDRZBY SA
UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
kable (v mm’) na zéklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom. pristrojom.

lakovd flagu na plyn H’e mozné nalozZit na plosinu zvaracieho
Eristroja, uréend na jej uloZenie: max. 20 kg.

- Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej flase s plynom a v
pripade pouzitia plynu Argén alebo zmesi Argon/CO, medzi ne
vlozte prislusnu redukciu dodand formou prislusenstva.
Pripojte privodnd hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite
stahovaciu pasku.
- Pred otvorenim ventilu tlakovej flase s plynom povolte kruhovu
maticu regulacie reduktoru tlaku.

Pri]lgojenie ku tlakovej fl'asi s plynom

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

Je Eotrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je uloient';, &o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripgjit ku svorke oznacenej symbolom (-).

Zapojenie zvaracej pistole (len pre verziu s chytom EURQ
Zasunte zvaraciu pistol do konektora, uréeného k tomuto Ucelu, a
manualne dotiahnite na doraz poistny krizok. Pripravte ju pre

zahé{enie podavania drétu demontazou hubice a kontaktnej trubicky
kvéliTahsiemu vydsteniu drétu.

Zamena polarity (len pre verzioubs Pé_YNOM-BEZ PLYNU)
r.

- Otvorte dvierkzM)riestoru, v ktorom sa hachadza navijadlo
- Zvéranie MIG/MAG (s plynom):
- Zapojte kabel zvaracej pistole, prichadzajuci z podavaca drétu,
ku ¢ervenejsvorke (+).
- Zapojte zemniaci kabel drziaku ku Siernej svorke (-).

- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Zapojte kabel zvaracej pistole, prichadzajlci z podavaca drétu,
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ku iernej svorke S;).
- Zapojte zemniaci kabel drziaku ku cervenej svorke (+R.
Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa hachadza navijadlo.

NALOZENIE CIEVKY S DROTOM

UPOZORNENIE! PRED VYKONAN{M OPERACIi SPOJENYCH

S NAKLADANIM DROTY) SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ
VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Obr. H

SKONTROLUJTE, €l VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE

PUZDRO DROTU AK

ONTAKTNA TRUBICKA ZVARA! STOLE

CEJPI
ODPQVYEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE
POUZIT, A Cl 8 SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI
DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo
Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Zze je unasaci
kolik navijadla spravne umiestneny v prislusnom otvore (1).
Uvolnite ~ pritlacnély valCeky/valéek a oddialte hofich od
spodnych/ného valéekov/a (2).

volnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec
raznym rezom, bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych
ruciiek a navlecte koniec drotu do vstupného vodiéa drétu
zasunutim 50-100 mm jeho dlzky do vodi¢a drétu v spoji na
zvaraciu pistol (2).
Opatovne nastavte polohu pritlacnych/ho valcekov/a nastavenim
priemernej hodnoty ich/ieho tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne
umiestnenyv drazke spodného valceka (3).
Lahko zabrzdite navijadlo prostrednictvom ustavovace] skrutky
umiestnenej v strede samotného naviLadIa.
Odmontujte hubicu a kontaktni trubicku.

Zasufte zastréku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky,
zapnite zvaraci pristroj, stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo
tlacidlo posuvu drétu na ovlddacom paneli (ak je sucastou),
vyckajte na VYUStenle drétu v dizke 10-15 om z "prednej Sasti
zvaracej pistole po jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a
potom uvolnite tlacidlo.

UPOZORNENIE! Poc¢as uvedenych operacii je drét pod

napédtim a je vystaveny mechanickému naméhaniu; preto by ;l)(ri
nedostatocnych ochrannych opatreniach mohlo dojst’ k vzniku
nebezpeia zasahu elekirickym prudom, k zraneniu alebo k
zapaleniu elektrickych oblukov.

Nesmerujte zvaraciu pistol voci ¢astiamtela.

Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

kaolnajte spatnu montaz kontaktnej trubicky a hubice nazvaracej
pistole.

Skontrolujte, ¢i je posuv drétu regularny; nastavte tlak valéekov a
brzdenie navijadla na minimalnu moznu droven a skontrolujte, &i
drét nepreklzuje v drazke a &i Eri zastaveni tahaéa nedochadza k
uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné zotrvacnosti cieyky.
Odcviknite koncovU ¢ast drétu, vy€nievajluceho z hubice, na dizku
10-15 mm.

Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Pripojte zemniaci kabel ku zvaranému dielu.
Skontrolujte polaritu (len priverziach FLUX).
Pri pouziti plného drétu otvorte a nastavte prietok ochranného
Blénu”orostrednictvom reduktora tlaku (5-7 I/min).

ZNAMKA: Pamatajte na zatvorenie ochranného plynu po
ukonéeni prace.
Zapnite zvaraci pristroj a hastavte zvaraci prud prostrednictvom
spinacov alebo otoénym prepoigaélom (ak je sucastou).

r.

Stlacenimtladidla na zvaracej pistoli zahajte zvaranie.

Za Uc¢elom nastavenia parametrov zvarania nastavte
prostrednictvom prislusného otoéného gombika rychlost posuvu
drétu, atoaz po dosiahnutie reguldrnehozvarania.” (Obr. B-3).

FUNKCIA BODOVEHO gk\)/AEANIA (ak je siastou)
r.

Zmena doby zvarania sa vykonava prostrednictvom
otoéného gombika regulacie (obr. B-5).

A UPOZORNENIE:

Pri niektorych modeloch je hrot vodica drétu bezne pod napatim;
venujte pozornost, aby nédoslo knahodnému zapaleniu.

V stave prehriatia dojde k rozsvieteniu signalizacnej kontrolky a k
preruseniu dodavaného vykonu; k obnoveniu déjde automaticky
po nikolkominutovom ochladeni.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANiIM OPERACIi UDRZBY SA
UISTITE, ZE JEZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE DOKLADNEJ

UDRZBY MOZE VYKONAVAt

OPERATO

Zvaracia pistol

Zabrante tomu, aby doslo k poloZeniu zvaracej pistole alebo jej
kabla na teplé povrchy; sposobilo by to roztavenie izolacnych
materidlov s naslednym rychlym uvedenim zvaracej pistole mimo
revadzku.
ravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.
Pri kazdej vymene cievky s drétom vyfukajte vodiace
vodiéa drétu suchym stlaéenym vzduchom (max. 5
skontrolujte jeho neporusenost’.
Aspon_raz denne skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montéZze koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktné
trubicky, difizora plynu.

uzdro
ar) a

Podavaé drotu

Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drétu a
pravidelne odstranujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valéeky a vstupny avystupny vodic drétu).

MIMORIADNA UDRZBA L . .
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE

LOM SO SKUSENOSTAMI Z

VYHRADNE PERSONA
ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A, UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV
ZVARACIEHO PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU. | . | :

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod
napétim, méZu spdésobit’ zasah elektrickym pridom s vaznymi
nasledkami, spésobenymi priamym stykom so sucastami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa su¢astami.

Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnatro zvaracieho pristroja a odstranujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom priadu
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na
elektronické karty; zabezpedte ich pripadné odistenie velmi
jemnou kefou alebo vhodnymi rozpdstadlami.

Pri uvedenej prileZitosti skontrolujte, &i su elektrické spoje
dostatoéne utiahnuté a &i sU kabelaze bez viditelnych znamok

oskodeniaizolacie.

o ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz
panelov zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevnovacie
skrutky.

Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.

(Sh)

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

A

OZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO

P
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI

APARAT NA NEPREKINJENO VARILNO ZICO ZA

OBLOCNO VARJENJE MIG/MAG IN FLUX, NAMENJENE ZA
INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO UPORABO.
V nadaljevanju je uporabljen izraz “varilniaparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
obloénega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju vnujnih primerih.

(Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”:
NAMESTITEV IN UPORABA APARATOV ZA OBLOCNO
VARJENJE).

A\
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|Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne
naﬁrave; napetg§tVﬁrazno, ki jo ustvarjagenerator, je lahko v
nekaterih okoliS€inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izKlopljen in ni prikljuéen v
elektri¢no omreZje, . .
Ugasnite in izkli'ucite varilni aparat iz elektricnega omreZja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnegadrzala.
Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih
varnostnih normativih in zakonih. .

Varilni aparat mora biti obvezno prikljuen v ozemljeno
napajalnoomrezje.

Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.
Ne "uporabljajte "varilnega aparata v vlaZnih ali mokrih
prostorihin vdeZju. .
webluporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri€nih
ablov.



- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive teko€ine ali pline. .

- lzogibajte se obdelovancey, ogis€enih s kloridnimi razred£ili,
in varjenja v bliZiniteh snovi.

- Nevarite na posodah pod pritiskom.

- |z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive
materiale (kot so les, papir, Krpeitd.).

- Zagotovite ustrezno prezraCevanje prostora ali mehansko
odzraCevanje varilnih dimov v bliZini oblo¢nega varjenja:
potreben je sistematiéni pristop za ocenjevanje
izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave,
koncentracije ter ¢asa izpostavljanja. .

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne
{Ce je vuporabi).

PO LD

- Primerno se elektriéno izolirajte ﬁlede na elektrodo,
obdelovanec in eventualne ozemljene kovinske predmete, ki
so v bliZini varjenja (dosegljivi).

To se lahko obicajno doseZe z rokavicami, obutvijo,
pokrivalom in oblaéili, predvidenimiza delo, pa tudi zuporabo
izolirnih preprog ali pohodnih desk.

- Vedno si za&Citite o€i z neaktiniénim steklom, ustrezno

namescenim na maski ali Geladi. .
Uporabljajte primerna negorljiva obladila in_se izogibajte
izpostavljanju koZe ultravijolicnim in infrardecim Zarkom, Ki
Jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo
biti zaS¢itene vse osebe v bliZini obloka.

®

- Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko
povzrodi motnje pri delovanju elektri€nih in elektronskih
naprav.

Uporabniki elektriénih in elektronskih Zivljenjsko pomembnih
naprav (na primer srénih spodbujevalnikov, respiratorjev ...)
se morajo_posvetovati z leCeCim zdravnikom, preden se
smejo zadrZevati v obmogju delovanja varilne naprave.
Uporabnikom elektriénih in elektronskih Zivljenjsko
pomembnih naprav uporabo varilne naprave odsvetujemo.

A\

- Varilna naprava ustreza zahtevam tehniénih standardov
izdelka za uporabo izkljuéno v industrijskih okoljih in v
profesionalen namen.

Ustreznost za elektromagnetno zdruZljivost v
gospodinjskem oKolju nizagotovljena.

A DODATNIVARNOSTNIUKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s povecanim tveganjem elektricnega udara;
- Vtesnih prostorih;
- Vprisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivho oceniti nodgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg vsili.
Uporabiti MORATE tehniéna za$¢itna sredstva, opisana v
tockah 5.10; A.7; A.9. iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali
CLCITS62081”.

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. TakSno varjenje je
dovoljeno izkljuéno zuporabo varovalnih ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri so¢asni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na vec elektri¢no povezanih predmetih se lahko
nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, ki lahko doseZe dvakratno dovoljeno vrednost.
Izkusen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi doloéil
stopnjo nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot
je to doloc¢eno v 5.9 iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali
CLCITS62081”.

A DRUGENEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno
povrsino primerne nosilnosti za njeno teZo; sicer (na primer
na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost
prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA:. uporaba varilne naprave za
uporabo, drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna
{na primerzaodmrznitev vodovodnih napeljav).

- Rocaj je prepovedano uporabljati kot obesalno zanko
varilne naprave.

AN

ZasCita in gibljivi_deli ohjSja varilnega aparata in podajalne
naprave morajo biti namesceni, preden prikljuite napravo na
elektriénitok.

A\

POZOR! Kakrsnikoli roéni posegi na gibljivih delih podajaine
naprave, naprimer: R L

- NadomesScanje valja infoz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Ciscenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;
SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT
IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

- Dviganje varilnega aparata je prepovedano.

2. UVODIN SPLOSEN OPIS

Ta varilni aparat je izvor energije za oblo¢no varjenje, izdelan je
Ioosebej za vag'enje MAG za legirana ali malole'girana Jjekla, Sibko
egirana s CO, ali mes$anicami Argon/CO, Pri tem uporablja
elektrodne polne ali Zice z jedrom (cevne).

Primerni so tudi za varjenje MIG nerjaveCega jekla s plinomargon + 1-
2% kisikom ter aluminija s plinom argon. Pri tem se uporabljajo
elektrodne zZice primerne zavarjenidel.

Mogoca je tudi uporaba Zic z jedrom, primernih za rabo brez
zasCitnega plina s polarnosti elektrodnega drzala, v kolikor je
proizvajaleczice dopusca.

SERIJSKA OPREMA:

- elektrodnodrzalo;

- izhodnazZica s kles¢ami;

- kompletkoles (pri modelih z vozicki).

3. TEHNICNIPODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih variinega aparata so

povzeti na tablici z lasthostmi iné)omenljo naslednje:

lika A

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave

zaobloc¢no varjenje.

2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

3- Shema predvidenega postopka varjenja.

4- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
ov_e(;:ana nevarnost elektri¢nega udara (npr. blizina velikih koli¢in
ovin).

5§- Shema napajalnegaomrezja:

1~: enofazna izmeni¢na napetost;
3~ trifazna izmenicna napetost.

6- Sposobnostzasdite pokrova.

7- Podatkio napajalni liniji:

-U,: Izmeniéna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata

(dovoljenilimiti +10%).
-limex: Maksimalnitok, kiga prenese omrezje.
-l,er: Nazivni napajalnitok.
8- Prikaz varilnega elektri¢cnega kroga:

- U,: Maksimalna napetostv prazno (odprt tokokrog varjenja)

- L{U,: Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri
varjenju.

- X :lzmeni¢ni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko
proizvede primerni tok (isti stolpec). |zraza se v %, na podlagi
cikla, kitraja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora

itd.).
Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do termiéne zascite (varilni aparat ostane v
pripravljenosti dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-ANV: kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum
maksimum?(v povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni¢no pomoc, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju
izvora naprave).

10- === Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za

zascito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splosna varnost priobloénemvarjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos€ici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, tocni tehnicni podatki vasega varilnega aparata so navedeni
na ploséici navasi napravi.

DRUGI TEHNIENI PODATKI:

- VARILNI APARAT. Ieﬂ'tabelo 1 (TAB.1)
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2)

TeZa varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).
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4.0PIS VARILNEGA APARATA
KONTROLNI SISTEM, NASTA%/II__RJAé\IJE INPOVEZAVE
IKa

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE
VARILNL APARAT [ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRICNEGAOMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE
SlikaC
|1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev zascitnega pokrova
Slika D
Pritrditev izhodnega kabla-klesce
Slika E

NACIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
}j/s_i varilni aparati, opisani v tem priro¢niku, so brez sistema za
viganje.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevracanje naprave, mora biti le ta postavljena na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede nateZo varilnega aparata.

POVEZAVA V OMREZJE

- Preden napravo prikljuéite, se prepriajte, da se vrednosti na
ploscici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je nameséena
naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

VTIKAC IN_VTICNICA: povezati nz_ipajalni kabel z ustreznim
vtikacem, (2P + T v 1-raznem, 3P + T v 3-faznem) vtika¢ naj bo
opremlien z varovalkami ali samodejnim stikalom; ozemljitveni
konénik mora biti povezan z vodnikom za ozemljitev (rumeno-zelen)
nagaf’alnegaomrei'a. . . . .

Tabela 1 (TAB 15 prikazuje priporoéene vrednosti varovalk (v
amperih), izbranih na podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga
porabljavarilniaparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

- Pri spremembi napetosti (samo pri trifaznih verzijah) je treba
umakniti pokrov in pogledati v notranjost varilnega aparata ter
prilagoditi stiénike za spremembo napetosti, tako da je povezava
povezava med tisto navedeno na tehni¢ni tabli in napetostjo, ki je
narazpolago, ustrezna. siika F

ika

Zaséitno Skatlo ponovno privijte z vijaki.

Pozor! . .
Varilni aparat je usposobljen za delo z najve¢jo tovarnisko
nastavljeno napetostjo, npr.:

U, 400V < tovarnisko nastavljena napetost.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ u€inkovit, zato
lahko pride do teZkih poSkodb pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in
pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
gﬁnFéRE%\jﬁ IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti za varilne Zice (v
mm’) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

Priklop na jeklenko plina

- Jeklenka plina na povrsinijeklenke varilnega aparata: max 20kg.

- Privite reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in reduktor,
prilozen kot dodatek, ¢e uporablja argon alimesanico argon/CO,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obrocek za
nastavljanje reduktorja tlaka.

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinskg podlago, na
katero Je naslonjen, &im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni

strog)stl(:nik, ga je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je
simbol (-).

Eﬁ\}/?eé?va elektrodnega drZala (samo za razli¢ice s prikljuckom
Vstavite elektrodno drzalo v prikljuéek in ro¢no zatisnite blokirni

kovinski obrocek. Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako
darazstavimo $obo in povezovalno cevko, da je operacijo laze izvesti.

SRrememba polarnosti (samo za razli¢ice GAS-NO GAS PLIN-
BREZ PLINA) Slika G
ika

- Odprite okence omarice za vreteno.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- povezite kabel elektrodnega drzala, ki prihaja iz vodila za kabel
zrde¢im sti¢nikom (+).
- poveziteizhodnikabel s kles¢ami s Ernim stiénikom (-).

- Varjenje FLUX (brez plinzg: o .
- povezite kabel elektrodnega drzala, ki prihaja iz vodila za kabel
sérnimsticnikom (-).
- povezite izhodnikabel s kles¢ami z rdedim sticnikom (+).
- Zaprite okence omarice zavreteno.

POLNJENJE TULJAVE Z ZICO

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
gﬁnFéRE;%\jﬁ IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA

Slika H

PREVERITE, DA SO VALJI ZAVODENJE ZICE, OYOJZAVLEKO IN
POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI
GLEDE NA ZICO, K| JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO
PRAVILNO NAMESCENI|. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA
NOSITIZASCITNIHROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko
vretena pravilno nameséenov predvidenem prostoru (1).

Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2).

- Sprostite zadetek Zice ter z odloénim rezom odrezite razceplien
konec, zavrtite tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite
Zico v vhodni del vodila. Cca 50-100 mm Zice potisnite v notranjost,
vvodilozazico. (2). o . B
Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak,
pr?_vegt)e, da je zica pravilno names¢ena v prostoru spodnjega
valja(3).

Nekoliko privijte vreteno z vijakom na njem.

- Odstranite $obo in povezovalno cevko.

Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vtiénico, prizgite
napravo, pritisnite gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje
Zice na krmilni plosci (Ce je namescCena) ter poCakajte, da vrh Zice
pretece ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega
drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

A POZOR! V tej fazi je Zica pod elektri¢no napetostjo in

odvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb
Felelgtricni udar, rane in povzrocitev elektriénega obloka), ¢e ne
upostevate varnostnih ukrepov:

- Neusmerjajte Sobe elekirodnega drzala v katerikoli del telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

- Naelektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in $obo.

- Preverite, da Zice tece pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje
vretena na najnizjo stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v
vdolbinoter da ob zaustavitvi ne izgubi napetosti zaradi negibnosti
vretena.

- Odrezite koneczice, kiizstopa iz $obe, nadolzino cca. 10-15 mm.

- Zaprite okence omarice zavreteno.

6.VARJENJE: OPIS POSTOPKA
- Povezite izhodni kabel z delom, ki ga moramo zavariti.
- Preverite Eolarnost (samozarazlicice FL .
- Ce uporabljate polno Zico, odprite in naravnajte tok zascitnega
lina z reduktorjem za tlak (5-7 l/min).
DZOR: po kon¢anem delu ne pozabite zapreti plina. . .
- Prizgite varilni aparat in naravnajte varilni tok s kretnico ali z
rotacijskim komutatorjem (kjglrjlf plrlsoten).
ika
- Zazacletekpritisnite gumb elektrodnega drzala.
- Za uravnavanje parametrov varjenja naravnaéte hitrost Zice z
rocico, dokler ne dosezete pravilnega varjenja. (Slika B-3).

TOCKOVNO VARJENJE {kjer je predvideno)
Slika L

- Cas varjenja uravnavamo zrocico za uravnavanje (Slika B-5).

A POZOR:

- Pri nekaterih modelih je konica Zice Ze pod napetostjo, pazite, da
ne biprislo do hezazelene sprozitve.

- Kontrolna lucka se prizge v primeru pregrevanja ter na tak nacin
prekine delovanje, ki se bo ponovno pri¢elo po nekaj minutah, ko
se bo naprava nekoliko ohladila.

7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
IZKLOPLJENAIN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

VZDRZEVANJE .
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodnodrzalo
- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge
vro¢e dele, to bi povzrodilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga
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rav kmalu poskodovalo.

- I_eriodi(:no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka

in.

- E’ri vsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod
()/riti_skomterpreverite, alije neposkodovan. . .

- Vsaj enkrat dnevno preverite obrabo ter pravino namestitev
koncnih delov elektrodnega drzala: $obe, povezovalne cevke,
plinskega razprsilca.

Podajalnanaprava

- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no
odstranjujte kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vieke (valji,
vhodnainizhodnavodila zaZico).

IZREDNO VZDRZEVANJE .

OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI
IZKLJUCNO STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S
KVALIFIKACIJO ELEKTROMEHANICNE STROKE.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJQSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod

napetosg’o, lahko povzro€ijo hud elektricni udar zaradi

neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poSkodbe zaradi
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovol] pogosto glede na uporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
t]rgrk;sfqrqmatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najveé

arih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le
te lahko ocistite z mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati
kakrsnokoli varjenje.

___(HR/SCG)
PRIRUGNIK ZA UPOTREBU

A

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JEPAZLJIVO PROCITATIPRIRUCNIKZA UPOTREBU!

STROJEVI ZA VARENJE SA KONTINUIRANOM ZICOM ZA
LUCNO VARENJE MIG/MAG | FLUX PREDVIDENE ZA
INDUSTRIJSKU | PROFESIONALNU UPOTREBU.

Napomena: U slijedecem tekstu biti ¢e koristen termin “stroj za
varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijeSten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u
sluéaju hitnoce. .

(Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS
62081”: POSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO
VARENJE).

A\

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
razno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim

situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, Kao i provjera il?opfavci moraju
bitiizvréeni dok je strojza varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreZe prije
zamjenjivanja oStecenihdijelova baterije.

- Prikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbamai
zakonima za zastitu naradu. . .

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem
napajan{a sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeritidaje priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili
mokKrim prostorimaiili naKisi. .

- Ne smiju se Koristiti kablovi sa oSteCenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuécima.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji
su sadrzali ili sadrZe zapaljive tekuée ili plinovite tvari.

- lIzbjegavati varenje na materijalu koji je bio &iséen sa
kloriranim rastvornim sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

- Nesmije se variti na posudama pod pritiskom.

- Edalji_ttidod radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,

rpe, itd.).

- Ospigurat)| prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje
za usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u
blizini Iuka;” potreban je sistematski pristup kako bi se
procijenila ogranienja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentracijii trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuéi sunéevih
zraka (ako se upotrebljava).

PDCLO

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektriénu izolaciju u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i eventualne metalne
dijelove poloZene napod u blizini (dostupne).

To se mozZe posti¢i koriste¢i prikladne zastitne rukavice,
cipele, kacige i odjecu kao i izolacijske prostiraceilitepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi o&i prikladnim maskama ili
kacigama sa inaktinskim staklima. .
Upofrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuéi
izlaganje koZe ultraljubiastim i infracrvenim zrakama Koje
proizvodi luk; potrebni je zastititi i druge osobe koje se nalaze
u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonimaili zavjesama.

®

- Elektromagnetska polja koja se stvaraju ﬁrilikom varenja
mogu utjecati na rad elektricnih i elektronskih uredaja.
Nositelji elektri¢nih ili elektronskih Zivotnih uredaja (npr.
Pace-maker, respiratori itd...}, moraju se savjetovati sa
lije€nikom prije boravljenja u blizini mjesta gdje se Koristi ova
vrsta stroja za varenje. .

Nositeljima elektricnih ili elektronskih Zivotnih uredaja
savjetuje se da ne upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.

A

- Ova vrsta stroja za varen{'e zadovoljava uvjete tehnickih
standarda proizvoda za isklju€ivu upotrebu u industriji i za
struénu upotrebu.

Ne garantira se zadovoljavanje elektromagnetske
kompatibilnosti udomadinstvu.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJEVARENJA:
- Uprostorima sa visoKim rizikom strujnog udara;
- Uzatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala. .
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Struéne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slu¢aju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehni€ke sigurnosne mjere opisane pod
tokom 5.10; A.7; A.S. “TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili
CLCITS62081”.

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u
oldr;?su ‘ha pod, osim u sluéaju upotrebe sigurnosnih

atformi. .

- APON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeci
sa viSe strojeva za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova
koji su elektricno povezani moZe se stvoriti opasni skup
napona u prazno izmedu dva razliita nosaca elektroda ili
baterija, a vrijednost moZedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvrSi instrumentalno
mjerenje kako bi se uspostavilo postoji li kakav riziK i koji bi
poduzeo prikladne zastitne mjere kao Sto je navedeno pod
goz%lgim 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLCITS

A OSTALIRIZICI

- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu
povrsinu koja ima prikladnu nosivost u odnosu na teZinu
stroja; u protivnhom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...)
pstoji opasnostod prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varerge za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene
{npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreZe).

- Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku za vjesanje stroja za
varenje.

AN

Zastite i pokretni dijelovi kuciSta stroja za varenje i uredaj za
napajanje Zicom moraju biti na svom poloZaju prije nego se stroj
za varenje prikljuéi na strujnu mrezu.
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POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u pokretu
ured?’a Zanapajanje Zicom,npr.:_

- Zamjena valjaka ifili vodica Zice;

- Unos Zice u valjke; _

- Postavljanje koluta Zice ; .

- Ciscenje valjaka, zup€anika i podru€ja ispod njih;

- Podmazivarge zupcanika. "
MORA BITI IZVRSENQO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE.

- Zabranjeno je podizanje stroja za varenje.

2.UVODIOPCIOPIS
Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lucno varenje, stvoren izricito za
varenje MAG ugljiénog éelika ili Celika lagano vezanog sa zastitnim
plinom CO, ili mjesavinama Argon/CO, upotrebljavaju¢i pune ili
animirane (cjevaste) zice elektrode.

Ujedno su prikladnizavarenje MIG nerdajuéeg cCelika sa plinom Argon
+ 1-2% kisika i aluminijuma sa plinom Argon, upotrebljavajuéi
elektrode za analizu prikladne za dio koji se vari.

Ujedno je moguca upotreba animirane zice prikladne za upotrebu bez
zastitnog plina, prilagodavajuéi polaritet baterije podacima koje
navodi proizvodac Zice.

SERIJSKI PRIBOR:
- baterija;
- Eovratni kabelsa hvataljkomza uzemljenje;
- komplet kota¢a (u modelima sa kotaéimag.
3. TEHNICKIPODACI
PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za
varenje navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im
znacenjem:

Fig. A

1- EUROPSKAodredba o sigurnostii izradi strojeva za luGovarenje.

2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

3- Simbol predvidene procedurevarenja.

4- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru
sa vedim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih

masa).

5- Simbol linije napajanja;
1~: jednofazniizmjenicni napon;
3~: trogazni izmjenicni napon.

6- Zastitni stupanj kudista.

7- Podacioliniji napajanja:

- U, Izmjeniéni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

(prihvatljive granice +10%).

= |ymas: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- L Efektivnastrujanapajanja.

Rezultati krugavarenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvorenikrug varenja).

- LIU,: Normalizirana odgovarajuéa struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijiekomvarenja. . .

- X:Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za

varenje moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stu})ac).
Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% =6
minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U sluc¢aju da se predu faktori upotrebe enavedeni na plocici, koji
se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuditi ¢e se
termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AJV-AlV: OznaCava niz regulacija struje za varenje (minimalna
- maksimalna) sa odgovarajué¢im naponom luka.

Mati¢ni broj za identifkaciju ‘stroja za varenje (neophodan za

servisiranje, za narudivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje

porijekla proizvoda).

10- -é— Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu
linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere Cije je znacenje
navedeno U poglavlju br. 1 “Op¢a sigurnostza luénovarenje”.

]
v

w0
v

Napomena: Zna¢aj simbola i brojki ha navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci stroja za varenje kojima
raspolaZete moraju biti navedeni izravno na plodici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)
- BATERIJA: vidi tabelu 2 (TAB.2)

TeZina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4.0PIS STROJA ZA VARENJE .

UREDAJIZAKONTROLU, REg_ULéCIJU I PRIKLJUCIVANJE
ig.

5. POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |
ELEKTRICNIH PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE. « .

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO

STRUENE ILI KVALIFICIRANE OSOBE.
PRII:E’REMA

g.C
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montaZzu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Fig. D
Spajanje zastitne maske

Spajanje povratnogEkabIa hvataljke
Fig.

NACIN PODIZANJA STROJAZAVARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom priruéniku nemaju sistem
podizanja.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladnu za teZinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje
Iliopasna pomicanja.

PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU
- Prije vréenja bilo kakvog elektricnog prikljucka, provjeriti da se
odaci na plodici stroja za varenje podudaraju sa naponom i
rekvencom mrezZe na raspolaganju ha mjestu postavljanja stroja.
- Stroj za varenje mora biti priklju¢en iskljuéivo na sistem napajanja
sa heutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

UTIKAC IUTICNICA
Prikljuditi na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T za 1ph,
T za 3ph) prikladnog kapaciteta i osposobiti uticnicu sa
osigura¢ima Ili automatskim prekidaéem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti prikljuéen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-
zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (TAB.1) su havedene savjetovane
vrijednosti u_amperima osiguraca sa kasnim palienjem linije na
osnhovu maksimalhe nominalne struje koju isporuduje stroj za varenje i
nominalnog napona napajanja.

- Za mijenjanje napona (samo za trofaznu verzi{'(u) potrebno je
djelovati unutar stroja za varenje, skidajuéi oklop i opskrbiti
priteza¢ za promjenu nhapona na nacin da postoji podudaranje
izmedu prikl&uéka navedenog na signaliziraju¢oj plodi i napona
mreze koji s kojim se raspolaze.

ig.
Ponovno montirati oklop koristeéi prikladne vijke.

Pozor! . .

Stroj za varenje je tvorni¢ki osposobljen za najviSi napon
spektra naraspolaganju, na primjer:

U, 400V <= Tvornicki osposobljen napon.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava
sisgurnosni sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sa
posljedi¢nim teSkim opasnostima po osobama (npr. strujni udar)
| po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECLH PRIKLJUéAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su havedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (umm?) naosnovu maksimalne struje koju isporuéuje strojza
varenje.

Prikl[juéak naplinsku bocu

- Plinska boca koja se moZze postaviti na plohu za plinsku bocu stroja
zavarenje: max 20kg.

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljajuéi izmedu
prikladni reduktor koji je dostavljen kao prikljucak, kada se
upotrebljava plin Argon ilimjesavina Argon/CO,.

- Prikljuciti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se

dostavlja.

Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se

otvori plinska boca.

Prikljuéak povratnog kabela struje za varenje

Mora se priklju¢iti na dio koji se vari ili ha metalni stol na kojem je
naslonjen, sto blize mjestu spajanja. Ovaj kabel mora biti prikljucen na
priteza¢ sa simbolom (-).

Prikljuéak baterije (samo za verzije sa priklju¢kom EURO)
Prikljugiti bateriju na odgovarajuci prikl{'uéak i ¢vrsto stegnuti okov za
blokadu. Osposobiti je za prvo postavljanje Zice, skidaju¢i mlaznik i
kontakntu cijevéicu, Kako bi se olak$alo izlaZzenje.

Izmhena polariteta {(samo za verzije GAS-NO GAS-PLIN BEZ
PLINA)

Fig
- Otvoriti vratasca kucista vitla
- Varenje MIG/MAG (plin):
- Prikljuciti kabel baterije koji izlazi iz uredaja za vu€u zice prema
crvenom pritezacu (+).
- Prikljuciti povratni kabel hvatalike na crni pritezac (-).

- Varenje FLUX (bez plina):
- Prikljuciti kabel baterije koji koji izlazi iz uredaja za vucéu Zice
prema crnom pritezadu (-).
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- Prikljuciti povratni kabel hvataljke na crveni pritezac (+).
- Zatvoritivratasca kucista vitla.

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZLCE,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1IZSTRUJE. Fia. H

ig.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZAVODENJE ZICE

| KONTAKTNA CIJEVCICA BATERIJE ODGOVARAJU PROMJERU |

PRIRODI ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVAT] | DA SU

PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE

SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvoriti vratasca kucista vitla.

- Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vucu

vratila prikladno polozen u predvidenu rupu (1).

Osllgboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih

valjka(2).

- Osiobodlti vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlué¢nim rezom,

bez troski; okrenuti valjak u smjeru suprotnom smijeru kazaljke na

satu i uvuci kraj zice unutar ulaza na uredaj za vodenje Zice,
uraju(:ie'ze)za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice prikljucka
aterije (2).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuéi pritisak na srednju

vrijednost, provijeriti da je Zica ispravno postavljena unutar otvora

donjeg valjka ( &

- Lagano zaustaviti vitla prikladnim regulacijskim vijkom

ostavljenom u sredini samoga vitla.

kloniti mlaznik i kontaktnu cijevéicu.

Prikljugiti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti
stroj za varenje, pritisnuti gumb baterije ili gumb za napredovanje
zice na komandnoj ploci (ako je risutna& i*)ri(:ekati da pocetak zice
kroz ovoj za vodénje zZice izade za 10-15cm sa prednje strane
baterije, ispustiti gumb.

POZOR! Tijekom ovih operacija Zica je pod strujnim
naponom i podlijeZze mehani¢koj snazi; stoga moZe prouzroéiti,
bez prikladne zastite, opasnost od strujnog udara, ozljede i moze
prouzrociti elektricne lukove: B . .

- Nesmije se okrenuti otvor baterije prema dijelovimaftijela.

- Nesmie se pribliziti baterija boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijevéicu i mlaznik.

- Provjeritida je napredovanje zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravajudi da Zica ne sklizne unufar otvora i da se prilikom
zaustavljanja vuée ne olabave zavojci zZice uslijed prevelike
inercije koluta.

- Odrezati krajzice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoritivratasca kucista vitla.

6.VARENJE: OPIS PROCEDURE
- Prikljuciti povratnikabel na dio koji se vari.
- Provijeriti polaritet (samo za verzije FLUX).
- Ako se upotrebljava puna Zica, otvoriti i regulirati protok zastitnog
lina pomoc¢u reduktora pritiska (5-7 I/min).
APOMENA: Prisjetiti se da se na kraju rada zatvori zastitni plin.
- Upaliti strolj za varenje i namijestiti’ struju za varenje pomocu
devijatoraili rotativnim komutFa_tortlam (gdje je prisutan).
ig.

- Zapoc€imanjevarenja pritisnuti gumb baterije.
- Za regulaciju parametara varenja namijestiti brzinu Zice
prikladnom ruc¢icom dok se ne dobije regularno varenje. (Fig.B-3).

FUKCIJA PUNKTIRANJA (gdje je predvidena)
1g.

- Za mijenjanje vremena varenja posluZiti se ruc¢icom za
regulaciju (Fig.B-5).

POZOR:
- U nekim modelima vrh uredaja za vodenje Zice je inace pod
naponom; pripaziti da se izbjegnu nezeljena paljenja.
- Signaliziraju¢a lampa pali se u slucaju pregrijavan{'a, prekidajuci
ﬁlro(tiok_struje; stroj se ponovno pali nakon nekoliko trenutaka
adenja.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE -« «
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI
OPERATER.

Baterija

- lzbjegavati da se baterija i kabel prislone na tople dijelove; to bi
prouzrodilo topljenje 'izolacijskih materijala i ubrzo bi ih
onesposobilozarad.

- Povremeno je potrebno provjeriti cjelovitost cijevi i plinskig

gr'.k.l ucaka. ) ) — N

rilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim
zrakom (max 5 bara) u ovoj za vodenje zice, provjeriti cjelovitost

istog.
Provijeriti, barem jednom dnevno, stanje istrosenosti i ispravnost

postavljanja krajnjih dijelova baterije: mlaznik, kontaktnu cijevéicu,
plinskidifuzor.

Uredaj za napajanje Zicom

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povladenje Zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se poloZila na podrucje
vuce Zice (valjci i vodici Zice na ulazu i izlazu).

IZVANREDNO SERVISIRANJE «
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI
ISKLJUCIVO STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE U
ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROYVJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za
varenje mogu prouzrociti tesKi strujni udar uslijed izravhog
dodira sa dijelovima pod naponom ifili ozljede prouzrodene
uslijed izravnog dodirasadijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju Sesto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti
Eraéinu koja se poloZila na transformator, putem mlaza suhog

omprimiranog zraka (max 10 bara).

- lzbjegavati da se uperi mlaz komlprimiranog zraka prema
elektroni¢kim komponentama; eventualno ih odistiti vrio mekanom
Setkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektricni prikljucci

rikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- akon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezudivijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.

(LT)
INSTRUKCIJY KNYGELE

A

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAI PERSKAITYTIINSTRUKCIJY KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI ISTISINE
VIELA MIG/MAG IR FLUX PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM
NAUDOJIMUI.

Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo
aparatas” .

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM

SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipaZines su saugiu

suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika,

susijusig su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie

a:itir]kamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy

atveju. .

Rer#\tis " |[EC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLCITS 62081”:
ANKINIO SUVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR

NAUDOJIMAS).

A\

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo Kontiru;
generatoriaus fiekiama tuséios eigos jtampa tam tikromis

salygomis gali biti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai

turi biti atliekami iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus

nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparatq ir atjungti nuo maitinimo tinklo

pries keiiant nusidévéjusias degiklio dalis. .

Elektros instaliacija turi biti atliekama laikantis galiojanciy

darbo saugos reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bdti prijungtas prie maitinimo

sistemos tik neutraliu laidu su jZeminimu, .

Isitikinti, kad kiStukas yrataisyklingai jkistas j jZeminta lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slapiose vietose

arlyjant lietui. .

Nenaudoti laidy su paZeista izoliacija arba blogu kontaktu

sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdZiy, kuriuose yra, arba
buvo laikomi degls skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medZiagy, kurios buvo valytos
chloruotais tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty
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medZiagy. .
Nle_at_likineti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas
slégis.

Pasalinti i$ darbo vietos visas detg ias medzZiagas (pavyzdZiui,
medieng, popieriy, skudurus, irt.t.).

UZtikrinti tinkama ventiliacijg arba naudoti [rangg,_ skirtg
suvirinimo _metu_ Salia lanko susidarantiems dumams
Fasalinti; bitina sistemingai vertinti suvirinimo dimy kiekio
imitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymotrukmés. . .

Laikyti baliong atokiau nuo Silumos S$altiniy, tame tarpe ir
saulés spinduliy {(jei naudotas).

D0 LD

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo
gaminio ir Kkity galimy jZeminty metaliniy daliy, esanéiy
netoliese (prieigose) atZvilgiu. .

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyng, galvos apdangala ir apranga bei naudojant
izoliuojancias pakylas arba paklotus. .
Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus
su jmontuotais specialiais neaktininiais stiklais.

Dévéti specialia nedegig apsauging apranga, vengti, kad
suvirinimo lanko sukeliami ultravioletiniai ir infr@raudonig{i

spinduliai pasiekty epidermj; apsaugos priemonés turi bati
taikomos ir Kitiems asmenims, esantiems netoliese
suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uZuolaidas.

®

- Suvirinimo metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali
paveikti elektrosirelektroninés jrangos veikima.
Asmenys, naudojantys gyvybiskai svarbius elektrinius ar
elektroninius prietaisus {pavyzdZiui, Sirdies stimuliatorius,
respiratorius irt.t.), privalo pasikonsultuoti su medikais pries
patekdami | aplinka, Kurioje naudojamas Sis suvirinimo
aparatas. .
Asmenims, besinaudojantiems gyvybiskai svarbiais
elektriniais ar elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su
Siuo suvirinimo aparatu.

A

- Sis suvirinimo aparatas atitinka techninio stadarto
reikalavimus, keliamus produktams, kurie yra naudojami
iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir profesionaliais tikslais.
Namy aplinkoje elektromagnetinis suderinamumas
negarantuojamas.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS: ~

- Aplinkoje su padidinta elektros smigiorizika;

- UZdarose patalpose; .

- Esantdegioms ar sprogstamoms medZiagoms.

TURI BUTI i§ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir
visada atliekamos dalyvaujant Kitiems asmenims,
pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.

TURI BUTI imtasi techniniL1 saugumo griemoniq, numatyty
“|IEC_TECHNINES SPECIFIKACIJOS 5.10; A.7; A9. arba
CLCITS 620817, .

- TURI BUTI draudZiama atlikti suvirinimo darbus, jei
operatorius yra pakeltas auks¢iau Zemés, iSskyrus atvejus,
kai nhaudojamos apsauginés pakylos.

- |TAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY:
virinant vieng gaminj Keliais suvirinimo aparatais arba su
kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody
laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos
itampy suma, kurios dydis gali du kartus virSyti leistinas
ribas.

AN

Prie$ pajungiant suvirinimo aparatg prie maitinimo tinklo,
isitikinti, kad apsaugos jrenginiai Ir judanéios suvirinimo
aparato dangos ir vielos padaviklio dalys yra tinkamoje
pozicijoje.

A\

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susij¢ vielos padaviklio
judanciomis dalimis, pavyzdZiui:

- Voly irfar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas; .

- Voly, pavary ir po jais esanéiy pavirsiy valymas;

- Pa.var\t}sutegimas. «
TURIBUTIVYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J]
ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

- Kilnoti suvirinimo aparata draudZiama.

2. [VADAS IRBENDRASAPRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui,
sukurtas anglinio arba siek tiek legiruoto plieno MAG suvirinimul
apsauginémis CO, dujomis arba Argono/CO, misiniu naudojant pilng
arba tusciavidure elektrodine vielg .

Taip pat yra pritaikyti nertdijancio plieno Argono + 1-2% oksido
dujomis ir aliuminio Argono dujomis MIG suvirinimui , naudojant
elektrodine viela, parinkta pagal virinamo gaminio savybes.

Galima naudoti ir tuséiavidure viela be apsauginiy dujy, nustatant
degiklio poliskuma pagal vielos gamintojo nurodymus.

SERWJINIAI PRIEDAL:
- degiklis;

- atgalinis laidas su jZeminimo gnybtu;

- ratyrinkinys (modeliuose suveziméliu).

3. TECHNINIAI DUOMENYS
DUOMENY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susiHe su suvirinimo aparato naudojimu ir
darbu, yra pateikti duomeny en}:eléjep?u Siomis reikSmémis:
av.

S standartas.

Vidinés suvirinimo aparato struktlros simbolis.

3- Numate/to suvirinimo proceso simbolis.

4- Simbolis S: nurodo, kad gali bati v%kdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra Ioadldinta elektros smagio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

5- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jfampa.

6- Dangos apsaugos laipsnis.

7- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis

(leidZiamos ribos +10%):

- Limax: Maksimali srové naudojama is linijos.

- L Efektyvi maitinimo sroveé.

8- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo

kontdras).

- LIU,: Srovéiratitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti

suvirinimo aparatas suvirinimo Eroceso metu.

- X: Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo
aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60%
=6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteleje

nurodomi 40°C aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos

saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budinCiame rezime pakol

k)stemperatﬂra nepasieksleidziamosribos). .

/V-AlV. Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas

{minimali - maksimali) prie atitinkamos lanko [fampos.

9- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,

1- Eergini , skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
UROP

Biitina, kad specialistas koordinatorius matavimo pri
nustatyty, ar egzistuoja rizika, ir galétq imtis atitinkam
saugumo priemoniy kaip nurodyta "IEC TECHNINE
SPECIFICACIJOS 5.9arba CLC/TS 62081,

A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparatg ant horizontalaus
pavirsiaus, pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui, priesingu
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar nevienalytei grindy
dangai, Irt.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
suvirinimo aparatg bet kokiems Kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdzZiui, vandentiekio
vamzdzZiy atitirpdymas).

- DraudZiama naudoti rankena suvirinimo aparato
pakabinimui.

nustatant produkto kilme).

10- :Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikémés
pateikiamos 1 sKyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skai¢iy reikémig paaiskinimui; tikslds E’)Usq turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi badti pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMQ APARATAS: Zilréti 1 lentele (LENT.1)
- DEGIKLIS: Ziuréti 2 lentelg (LENT. 2)

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).
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4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
KONTROLES, REGULIAVIMOF!R SléJUNGIMO IRENGINIAI
av.

5.INSTALIAVIMAS

DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK
SPECIALIZUOTAS IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARFl,JO§IMAS

av.
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

Apsauginés kaukés surinkimas
Pav. D
Atgalinio laido- gnybto surinkimas
Pav. E

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA
Nei vienam suvirinimo aparatui, aprasytam Sioje knygeléje, néra
numatyta pakélimo sistema.

DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus
pavirsiaus, galin€io iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta
Joapvirtimoir pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO
- Prie$ vykdant bet kokj elektros sujungima, sitikinti, kad suvirinimo
aparato duomeny lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama maitinimo tinklo jtampa ir daznj.

Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su
neutraliu Zemintu laidininku.

KISTUKAS IR LIZDAS: Sujungti atitinkamai srovei pritaikyta
normalizuotg kistuka ir maitinimo laida #2 poliai + jZeminimas x
monofazé, oliai + jZeminimas x trifazé) ir paruosti maitinimo
tinklo lizdg su lydZiaisials saugikliais_arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
jzeminimo laidininku (geltonas-zalias). Lenteleje (LENT.1) pateikimi
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydziai
amperais, parinkti remiantis nominalia didZiausia suvirinimo aparato
tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine jtampa.

- |tampos keitimo operacijoms (tik trifazéje versijoje), pasiekti
suvirinimo aparato vidy, nuimant Soninius skydus ir nustatyti
gnybty terminala jtampos keitimui taip, kad sujungimas,
nurodytas ant specialios signalinés plokstelés sutapty su
disponuojama tinklo jtampa.

Pav. F
Vél atidziai sumontuoti $oninius skydus, prisukant specialius
varztus.
Démesio! X .
Gamintojas suvirinimo aparatui numaté aukstesng jtampa
neidisponuojamadiapazone, pavyzdZiui:
U, 400V <= Gamintojo numatyta jtampa.

A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizikg Zmonéms (pavyzdZiui, elektros
smigio)irmaterialinéms gérybems (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
TJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB, 1) pateikiami rekomenductini suvirinimo laidy
matmenys (mm’) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios srovés.

Prijungimas prie dujy baliono

- Dujy balionas gali bati pastatytas ant suvirinimo aparato
spacialaus baliono stovo: maksimalus svoris ZOK%

- Priverzti slégio sumazinimo ventil] prie dujy baliono voZtuvo,
iterpiant specialy adapter] (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra
naudojamos Argono dujos arba Argono/CO, misinys.

- Sujungtidujy jleidimo vamzdjsu adapteriu ir priverzti duota Zieda.

Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant

balionovoztuva.

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba su_metaliniu darbastaliu, ant
kurio yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sitles.
Suvirihimo aparatuose su gnybtais, $is kabelis jungiamas prie gnybto,
pazyméto simboliu (-).

Degiklio sujungimas (tik versijoms su EURO jungtimis)

Sujungti degiklj su tam skirta jungtimi rankiniu budu Eriverilant ikigalo
blokavimo verzle. Paruosti degiklj pirmam vielos pakrovimui, nuimant
antgalj ir kontaktinj vamzdeljisejimo palengvinimui.

Poliskumo keitimas (tik versijoms GAS-NO GAS)
Pav. G

- Atidarytiveleno skyriaus dangtelj.
- Suvirinimas MIG/MAG (gas):. L -
- Sujungti degiklio laida ateinantj i$ vielos padaviklio su raudonu
nybtu (+).
- Sujungtiatgalinio laido gnybta su juodu gnybtu ().

- Suvirinimas FLUX (no gas):
- Suj%ngti )degiklio laida ateinant] i$ vielos padaviklio su juodu
nybtu (-).
- _Sujungti atgalinio |aido gnybta su raudonu gnybtu (+).
- Uidajrytig/eler?oskyriausdgan)g;teﬁl. gnybiu (+)

VIELOS RITES PAKROVIMAS

DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO
QPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR TJUNTASNUFC,)M;?:'ITINIMOTINKLO.

av.

SITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO
OLAI, VIELOS NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS
VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS NAUDOTI_SUVIRINIMO
VIELOS DIAMETRAI_E IR RUS}\ IR KAD YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO
VIELOS |[VEDIMO METU.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj. . .
|statyti vielos rite | velena; jsitikintl kad veleno traukimo stulpelis yra
taisyklingai patalpintas jam skirtoje ertméje (1).

- Aztlaisvinti slégio antvoljfius ir nuimti jifjucs nuo Zemutinio/iy volo/y,

tlaisvinti vielos pradzia, pasalinti deformuota galiuka nukerpant
lygiai, be atplaisy; pasukti rite pries laikrodzio rodyklg ir jvesti il
vielos pradzig j vielos nukreiptuvo kanalg jspraudzinat 50-100mm
degﬁiklio movosvielos nukreiptuva (2).
- Véljstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar
vielataisyklingai jsprausta j zemutinio volo ertme (3).
- Lengvai pristabdyti veleng specialaus reguliavimo varzto, esancio
veleno centre, pagalba.
Nuimti antgaljir kontaktinjvamzdelj.

Ikisti suvirinimo aparato kistuka j maitinimo lizda, jjungti suvirinimo
aparata, paspaustidegiklio mygtuka arbavielos padavimo mygtuka
ant kontrolinio s_k){do (jei jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia
praeis pro visg vielos nukreipimo Zarna ir i$ljs 10-15cm i priekinés
degiklio dalies, atleisti mygtuka.

DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos
ir yra veikiama mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy
saugumo priemoniy, gali sukelti elektros smigio pavojy,
suzeidimus iruzdegti elektrinius lankus: .

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.
Duf’qbalionalaiky‘(i atokiau nuo degiklio.

Vel jmontuoti antgalj ir kontaktinjvamzdelj ant degiklio. o
|sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégjir
veleno stabdyma ties mazZiausiomis galimomis vertémis ir
patikrinti, ar viela neslysta ertméﬂ'e ir ar eigos sustojimo metu viela
neatsipalaiduojla formuodama kilpas dél per didelésrités inercijos.
- Sutrumpintivielos galus, iSlendancius i$ antgalio iki 10-15mm.

- Uzdarytiveleno skyriaus dangtelj.

6.SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

- Sujungtiatgalinj laida su virinamu gaminiu.

- Patikrinti polisSkumus (tik FLUX versijose).

- Jei naudojama pilnaviddré viela, atsukti apsaugines dujas ir
nustatyti jy srove slegio reduktoriaus (5-7 I/mins7 pagalba.
PASTABA: Prisiminti darbo pabaigoje uzsukti apsaugines dujas.

- |jungti suvirinimo aparata ir nustatyti suvirinimo srove perjungikliy
arba rotacinio komutatoriausékurjlis yra) pagalba.

av.

- Suvirinimo pradéjimui paspausti degiklio mygtuka.

- Suvirinimo parametry reguliavimui nustatyti vielos padavimo greitj
specialia rankena tokiame lygmenyje, kad baty galimas reguliarus
suvirinimas. (Pav.B-3).

TASKINIO SUVIRINMg FUII:IKCIJA (jei numatyta)
a’

V.
- Suvirinimo grei€io pakeitimui pasukti reguliavimo rankeng
{Pav.B-5).

A DEMESIO:

- Tam, kad baty iSvengta nepageidaujamy lanko uzsidegimu, batina
atkreipti démesj | tai, kad kai_kuriuose modeliuose vielos
nukreiptuvo galas paprastai yra veikiamas jtampos.

- Siluminio perkaitimo atveju, uZsidega signaliné lemputé,
nutraukiamas maitinimo tiekimas; po keliy minuéiy atvésimo,
maitinimas automatiskai vél jsijungia.

7. PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIDROS
QPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIORA_
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI
OPERATORIUS.
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Degiklis

- engtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karsty gaminiy; tai

galéty salygoti izoliaciniy medziagy issilydima, jos nebeatlikty

savofunkcijqk

Periodigkai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

- Kiekviena karta keiCiant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo

Zarnosyvientisuma puciant | ja sausa suspausta ora (max 5 bar).

Bent vieng karta per diena patikrinti_pagrindiniy degiklio daliy;

antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj

irtaisyklinga sumontavima.

Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai
Salinti metalo dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant
voly irvielosiséjimo ir j&jimo nukreiptuvy).

SPECIALIOJI PRIEZIURA .-

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI
ATLIKTI TIK PATYRES SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA
ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-MECHANIKOS SRITYJE.

,A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami

neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,

kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smilgj irfarba
salygoti suZeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
dalimis.

- Reiuliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max10bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas;
jos turi bati valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant
specialiustirpikliais.

- sant progal patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti,
ir ar nepazeista laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.

(EE)
KASUTUSJUHEND

A

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!
INDUSTRIAALSEKS JA PROFESIONAAALSEKS OTSTARBEKS
ETTENAHTUD PIDEVTRAADIGA KEEVITUSAPARAADID
MIG/MAG JA FLUX KAARKEEVITUSEKS

Marge: Alltoodud tekstis vdetakse kasutusele termin
“keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme

ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega

kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja

hadaabi protseduuridest.

Vaata ka ,IEC TEHNILISED TINGIMUSED v6i CLC/TS 62081”:
AARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JA KASUTAMINE).

YN

- Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; ﬁeneraatori poolt
torc‘:tdedtuld tiihijooksupinge vé6ib olla ohtlik méningatel
uhtudel.

- eevituskaablite ihendust, kontrolli ja parandust teostades
eab seade olema vélja llilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- nne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
keevitusaparaat vilja ja lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritéod
ohutusnormide%’aseadustekohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas vo6i niiskes
keskkonnasjavihmakées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga v6i l6dvestunud
lihendustega kaableid.

A A

- Arge keevitage paakide, mahutite v6i torude peal, mis
sisaldavad _voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud
vedelikud véigaasid.

- Véltige tédtamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal
yoi sarnaste kemikaalide ldheduses.

- Argekeevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage téopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt.
puit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu
aratdmbeventilaatoreid keevituskaare ldheduses. On tihtis
kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud
paiksekiirgusest (kui kasutusel).

DO LO

- Elektrood, keevitatav detail ja kéik véimalikud ldhedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt

isoleeritud.

See on tavaliselt saavutatav kandes t6dks ettendhtuid
Kindaid, jalatseid, peakatet {a riiett eid ning seisti
vastava platvormi voiisoleeritud mati peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava Kaitsefiltriga varustatud
keevitaja ndokatet voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse {a
infrapunase Kiirguse Kkahjuliku toime eest vastavate
tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse ldheduses
viibijad peavad olema Kkaitstud vastavate kaitseekraanidega
voi Kiirgust mitteldbilaskvate kaitsevarjestustega.

®

- Keevitamise kdigus tekitatud elektromagnetilised
emissioonid voivad segada elektri- ja elektroonikaseadmete
tegevust.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt.
slidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.) kandjad
eavad Kkonsulteerima arstiga enne Kaarkeevituse
eostamiskohtadele [dhenemist.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete
kandjatele on soovitatav mitte kasutada seda
keevitusaparaati.

- Kaesolev keevitusaparaat vastab toote tehnikastandardile
ning seadme kasutamine on ettendhtud ainult
todstuskeskkondades ja professionaalseks otstarbeks.

Ei ole garanteeritud elektromagnetilisuse {ihilduvus
kodustes tingimustes.

A LISA HOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
-Suure elektriléégiohuga keskkonnas;
-Piiratud ruumides; .
-Tule-ja plahvatusohtlike materjalide Idheduses.
Ulaltoodud keevitustdd tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt
ja_ teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes
voéivad hddaohu korral abi anda.
PEAVAD olemakindlustatud tehnilised kaitsetingimused, mis
on Kirjeldatud , IEC Tehnilised tingimused v6i CLC/TS 62081
artiklites 5.10; A.7jaA.9.

- PEAB olema keelatud keevitamine, Kui keevitajal puudub
kontakt maaga, viljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav
kaitseplatvorm. " "

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:

keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt (ihendatud elementide korral véib pdhjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja poéleti vahel, liletades kahekordselt
lubatud vaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist méodab koikide
instrumentide vadrtused, et otsustada kas eksisteerib
véimalik oht ja sel 1uhu| otsustada vastava kaitse nagu
ndidatud artiklis 5.9 "ERILISED TEHNILISED TINGIMUSED
IEC v6i CLCITS62081”.

ATEISEDVGIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat
horisontaalsele, seadme Kkaaluga vastavale pinnale.
Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand, pérandaliistude vahed
jne.) eksisteerib seadme limberkukkumise oht.
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- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud téddeks (nt. jadtunud
veetorude sulatamiseks).

- On keelatud kasutada seadme kiepidet keevitusaparaadi
riputamiseks.

AN

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi
etteandemehhanism peavad olema omal kohal enne
toiteallikaga (ihendamist.

A\

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate
osadega kokkupuutuvatéé korral, nagu:

— Rullide ja/véitraadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

— Traadisisestamine rullidesse;

— Traadirullilaadimine;

— Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

— Hammasrataste 6litamine. N .

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA
TOITEALLIKAST LAHTI UHENDATUD.

—Keevitusaparaati tdstmine on keelatud.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Kéesolev keevitusaparaat on ettenahtud kaarkeevituseks ning

spetsiaalselt realiseeritud soeterase v8i ndrgalt seotud terastega
AG keevituseks kas kaitsegaasiga CO2 véi Argon/CO2 seguga,

kasutades tais v8i 68nsaid (tuub) elektroodtraate.

Seade sobib ka roostevaba terasega MIG-keevituseks Argoon-

gaasiga + 1-2% ha‘onlkuga ja alumiinium keevituseks Argoon-

Eaasiga, kasutades elektroodtraate, mis sobivad keevitatava detaili
eevitamiseks.

Peale selle on vdimalik ka keevitada téistraatidega, mis ei ndua
kaitsegaasi kasutamist, seades pdleti polaarsus vastavalt traaditootja
poolt ettenahtud juhiste kohaselt.

STANDARD LISASEADMED:

— poleti;

— massiklambriga varustatud tagasisidekaabel;
— rattad (karuga varustatud mudelite korral).

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

P&hiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t&édv8ime kohta leiate
seadme andmeplaadiltalljérgnev_age&éhendustega:

1- Viide EUROOPA
tootmisnormatiivile.

2- Keevitusaparaadisiseehituse simbol.

3- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

4- Sumbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on kdrge elektrisokioht nt. suurte
metallikoguste laheduses).

5- Toiteliinisumbol:

1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

6- Kere kaitsetase.

7- Toiteliiniomadused:

- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir +10%).

= |y max- Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |- Reaalne toitevool.

8- Elektrisiisteemi tédvoime:

-U, : Maksimaalne tihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).

- 1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat
vBib jaotada keevituse ajal.

- X:Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusa;araat on

It
kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja

vBimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). V&ime
véljendub %-des, baseerudes 10 minutisele tstklile (nt. 60% =
6 minutitté6d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide” 40°C-le keskkonnale)
Uletatakse, Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat
jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud
tasemele).
-A/V-AlV: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

9- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks
(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja toote
paritolu Selgitamise korral).

- Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus
hilinenud stardikorral.

11-Ohutusnorme viitavad simbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatikis 1 “Kaarkeevituse tldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult stimbolite ja
vaartuste tdhendused; keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed
leiate kéesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:

— KEEVITUSAPARAAT: vaatatabelit1 (TAB.1)
— POLETI: vaatatabelit2(TAB.2)

Keevitusaparaadi kaal on ndidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADIKIRJELDUS
KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED

KEEVITUSAPARAAT
Pilt. B

5. PAIGALDAMINE

]\ TAHELEPANU! KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD ENNE
PAIGALDAMISEGA JA ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES
OLEVATE OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
ERIALA EKSPERDIVOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

MONTAAZ
Pilt. C

Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Kaitsemaski montaaz
Pilt. D
Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. E

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE
Kdik kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusaparaadid on ilma
tostmissiisteemita.

A TAHELEPANU! Et véltida keevitusaparaadi maha kukkumist
voi ohtlikku limberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme
kaalu kannatavale pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

— Enne mistahes elektrilhenduse teostamist, vaadake
andmeplaadilt ndudeid toitepinge kohta,\i'a kontrollige tédkohal
kasutada olevat pinget ja voolusagedust. Need vaartused peavad
Ghilduma.

— Keevitusaparaat peab olema Uhendatud ainult toitestisteemiga,
mis omab maaga Uhendatud neutraaljuhet.

PISTIK JA PISTIKUPESA: Uhendage voolujuhtmele piisava
vBimega standardpistik, (2Polaarsust + Maa  (lihefaasilisus,
3Polaarsust + Maa-3kolmefaasilisus) ja kasutage pistikupesa, mis
omab kaitsekorki v8i automaatset voolukatkestajat; ettendhtud
maandusterminal peab olema Ghendatud toiteliini maandusjuhtmega

(kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on naidatud hilinenud

kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites, mis on valitud

keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja
vooluvdrgu nimipinge alusel.

— Pinge vahetamine (ainult kolmefaasilise versiooni korral) teostage
keevitusaparaadi sisemuses, eemaldades paneel ja asetades
pingevahetusklemm nii, et andmeplaadil naidatud Ghendus
vastab kasutuses olevale ping_?tlii?:ile.

ilt.

Asetage paneel tapselt tagasi oma kohale kasutades selleks
ettenahtud kruvisid.

Tahelepanu!

Keevitusaparaat on tehases asetatud kasutusel oleva skaala
koige kérgemale pingele, nditeks:

U, 400V <= Tehases asetatud pinge.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja
poolt ettendhtud Kkaitsesiisteemi (klass ) véimetuks,

{)olh{'(ushtac;es tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt.
ulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJALULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm’-tes) keevitusaparaadi poolt jactatud maksimaalse voolu alusel.

Uhendus gaasiballooniga
— Keevitusaparaadi balloonistendile asetatav gaasiballoon: maks

Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage
nende vahele vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui
kasutate Argoon-gaasi v8i Argon/CO, segu.

— Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage
kaasaoleva mahisega.

Lodvestage survevadhendaja reguleerimisratas enne ballooni
ventiiliavamist.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus
Uhendage otse keevitatava detailiga vdi metall té6lauaga, kuhu on
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asetatud detail ning véimalikult ihenduskoha lahedale.
Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (-).
Poleti ihendus (ainult EURO-kinnitusega versioonide korral)
Uhendagﬁe pdleti sellele ettenahtud dhendusega ja pingutage I6puni
kinni blokeerimisrdngas. Valmistage pdleti ette esimeseks
traadilaadimiseks, monteerides lahti poleti otsik ja kontaktvoolik, et
kergendadatraadlvaIJatuIemlst
Polaarsuse vahetus (ainult vgjlstlognl GAS-NO GAS korral)

ilt.

- Avage haspliava uks.

- MIGTMAG-keevitus (gaasiga):

- Uhendage traadi veomehhanismist vélja tulev pdletikaabel punase
klambriga (+).
- Uhendage tagasisidekaabliklemm musta klambriga (-).

-. FLUX-keevitus (ilma gaasita):

Hhenk;‘jage(t)raadl veomehhanismist vélja tulev pdletikaabel musta
ambriga (-).

- Uhendage tagasisidekaabliklemm punase klambriga (+).

- Sulgege haspliavause uks.

TRAADIRULLILAADIMINE
TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KQONTROLLIGE, ET
KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHEPNIE)AJUD.

1t

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI
SISENEMISJUHIKJA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA
TRAADI JA TUUBIGA JA ET NEED ON

KORRALIKULT MONTEERITUD ARGE KASUTAGE

KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.

— Avage haspliavause uks.

— Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on
korrektselt paigutatud selleks ettenahtud auku (1)

— Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need
siserullist/siserullidest (2).

— Vabastage traadiots ja Idigake selle moondunud otsik &ra valtides
traadi venimist. Keerake rull vastupdeva da sisestage traat
sisenemisjuhikusse likates seda kuni 50-100mm pdleti traadi
sisenemisjuhiku hendusega (2).

— Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu
vaartus keskmisele tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud
korrektseltalumise rulli vakku (3).

— Peatage haspel kergelt kasutades haspli keskpunktis asuvat,
selleks ettenahtud reguleerimiskruvi.

— Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik.

— Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvérku, kaivitage
keevitusaparaat, vajutage pdletilulitit vdi traadi etteandmisliitit
kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni traadiots, labides
koglu }ralacﬂtoru tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10- 150mja laske
siis 1liti lahti

TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat
elektripin ega mehhaanilise véime all, mis v6ib péhjustada, kui
ei ole jalgitud ohutusnéudeid, elektrlsoklohu V|gastu5| ja
eIe_I_(trlIlste pritsmete teket:

— Arge suunake pdletisuud kehaosade suunas.

— Pidage gaasiballoon ja pdleti Uksteisest eemal.

— Kinnitage kontaktvoolik ja pSleti otsik uuesti pdletile.

— Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja
haspli pidur véimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei
libise avasse ja et veo peatuse ajal traadivedru ei 16dvestu rulli
ligse inertsitagajarjel.

Loigake pdleti otsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

— Sulgege haspliavause uks.

. KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

— Uhendage tagasisidekaabel keevitatava detailiga.

— Kontrollige polaarsus (ainult FLUX-versiooni korral).

— Taistraati kasutades, avage ja reguleerige kaitsegaasi vool ventiili
_abil (5-7 /min).

MARGE: Pidage meeles sulgeda kaitsegaas t66 I6ppedes.

— Kaivitage keevitusaparaat ja reguleerige keevitusvool
muundajaga vdi keerleva kon;r)?tut?atoriga (kui kasutusel).

ilt.

— Et alustada keevitust, vajutage pdleti lulitit.

— Keevitusparameetreid reguleerida soovides keerake traadi

kiirusnuppu kuni saavutate regulaarse keevituse (Pilt.B-3).

PUNKTKEEVITFl,J_ﬁ (IL(us ettenédhtud)
1

o

— Et muuta keevitusaega keerake reguleerimisnuppu (Pilt.B-5).

A TAHELEPANU:

— M&ningate mudelite korral on traadi sisenemisjuhiku otsik tavaliselt
pinge all; olge tahelepanelikud ja valtige mittesoovitavaid
séademeid.

— Signaallamp sittib Glekuumenemise korral katkestades voolu
jaotuse. Seade kaivitub taas automaatselt peale paari minutilist
maha jahtumist.

7.HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST

KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI GHENDATUD.

HOOLDUS ..
KEEVITAJAVOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Péleti

— Valtige pdleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See
vBib pdhjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub
kasutuskdlbmatuks.

— Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi ihenduste seisukorda.

— lga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva surudhku
(maks 5 bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida
selleterviklikust.

— Vahemalt kord paevas kontrollige, et pdleti osad ei ole vélja
kulunud ja et need on korralikult monteeritud: suutikk,
kontaktvoolik, gaasivahendaja.

Traad|S|senem|SJuh|k

— Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole valja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallitolm, mis on kogunenud nende Umbrusesse
(rullidesse ja sisenevassefvéljuvasse sisenemisjuhikusse).

ERAKORDNE HOOLDUSTOQ, ..

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD
AINULT ERIALA SPETSIALISTI VOl ELEKTROONIKA-
MEHHAANIKAALAL KVALIFITSEERITUD PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE
EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all véib pohjustada tésise

elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud

elektriliste’ komponentidega ja/véi pohjustada vigastusi
puudumdes seadme liikuvaid osi.
Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja v8imalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades surudhku
{max 10 bar).

- Véltige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
Kasutage puhastamiseks kas vaga pehmet harja vdi otstarbeks
sobivatlahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Uhendused on héasti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole |so|aiS|oon|V|gastuS|

- Peale hooldustod 18ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle
kohale keerates kinnituskruvid I6punikinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

(L)
ROKASGRAMATA

A

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI
PAREDZETS NEPARTRAUKTAS SUVES METINASANAS
APARATS MIG/MAG UN FLUX LOKAMETINASANAI

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metina$anas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS
LAIKA

Lietotdjam jabat pletlek05| labi instruétam par metinasanas
aparata drosu izmantos$anu un tam ir jabit informétam par ar
loka metinasanu saistitajiem riskiem, par atbilstosajiem
aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
|estasanasgaduumé

(Apskatiet, arl nodalu “IEC vaj CLCITS _62081 TEHNISKA
SPECIFIKACIJA”: LOKA METINASANAS IERICU UZSTADISANA
UN IZMANTOSANA).

TN

Izvairieties no tlesa kontakta ar metinasanas kontdru, jo no
generatora ejoss tukSgaitas spriegums daZos apstaklos var
bit bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus metinaSanas aparatam jabit izslégtam un
atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodilu$o detalu mainas izslédziet metinasanas
aparatu un atslédziet to no baroSanas tikla.

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas
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tehnikas normas un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.
Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides,
kaarikad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienoSanas detalam.

A A\

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
Neizmantojiet ar hlora Skidinataju apstradatus materialus, ka
ari nestradajiet §is vielas tuvuma.

Nemetinietzem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus
{pieméram, koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti
lidzekli loka tuvuma esoSo metinasanas iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaiti isté
metinasanas iztvaikojumu robeZas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikoSanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules
stariem (ja tas tiek izmantots).

P LD

Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem,
apstradajamas dalas un tuvuma esosam iezemétam metala
dajlam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot §im nolikam paredzétos
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izol&joSus
paliktnus vai paklajus.

Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres
uzstaditu neaktinisku stiklu.

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet
adu ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas
loka metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina
loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to varizdaritar
neatstarojoso ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

®

MetinaSanas laikad generétais elektromagnétiskais laukums
vartraucét elektrisko un elektronisko ieri¢u darbibai.
Elektrisko vai elektronisko medicinisko ieri¢u lietotajiem
(pieméram, sirds, elposanas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas
ar arstu par iespéju atrasties tuvu tai vietai, kura tiek izmantots
Sis metinasanas aparats.

Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem ir
rekomendéts neizmantot So metinasanas aparatu.

70N

- Sis metinasanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam
un to var izmantot tikai profesionali darbinieki riipnieciskaja
vidé.

Neripnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai
savietojamibai netiek garantéta.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidéar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobeZotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma. _ oL
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE
metinasanas operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér
jaatrodas citdm personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums. _
IR JAIZMANTO “IEC vai CLCITS 62081 TEHNISKAS
SPECIFIKACIJAS” 5.10; A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie
aizsardzibas lidzekli.

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas
virs zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma. o

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI
DEGLIEM: stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tukSgaitas spriegums
var sasumméties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem
daZadiem elektrodu turétajiem vai degliem, ST vértiba var
divas reizés parsniegt maksimalo pielaujamo robeZzu.
Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir

janosaka vai pastav $ads risks un nepiecieSamibas gadijuma
ir jauzstada atbilstosie aizsardzibas lidzekli saskana ar “IEC
vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9. nodala
esosajiem datiem.

A CITIRISKI

- APGASANA: novietojiet metinaSanas aparatu uz
horizontélas virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja
gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav
apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot
metinaSanas aparatu nollikiem, kuriem tas nav paredzéts
(pieméram, idensvada caurulu atsaldésana).

- Iraizliegts uzkart metinaSanas aparatu uz roktura.

AN

Pirms metindSanas masinas pieslégSanas barosanas tiklam
visam metinaSanas aparata _un_ stieples _padeves ierices
aizsargiericém un Korpusa kustigajam dalam jabat uzstaditam.

A\

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo
dalu saistito darbibu, pieméram; .

- Rullu univai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ielikSanu rullos;

- Stieples spoles ieladeSanu; .

- Rullu, zobratu un zem tiem eso3as virsmas tiriSanu;

- Zobhratu ieelloSanu; _ . _
METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN
ATSLEGTAMNO BAROSANAS TIKLA.

- Iraizliegts celtaugsa metinasanas aparatu.

2. IEVADS UN VISPARIGSAPRAKSTS

Sis metindSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka
metina8anai, konkrétitas ir paredzéts oglek|a térauda vai viegli legéta
térauda MAG loka metinasanai ar aizsarggazi CO, vai argona/CO,
maisTjumu, izmantojot veselu vai caurulveida elektrodu (ar ieliktni).
Turklat, to var izmantot ar neriséjos$a térauda MIG metinasanai ar
Argonu + 1-2% skabekla un aluminija metinaSanai ar Argonu,
izmantojot stieples elektrodus, kuru sastavs der metinamai detalai.

Turklat, var izmantot stieples ar ieliktni, kurus var izmantot_bez
aizsarggazes, nemot véra stieples razotaja noradito degla polaritati.

SI‘EEIJ;?S PAPILDIERICES:

- deglis;

- atgriesanas vads ar spaili pievienoSanai pie korpusa;
- ritenu komplekts (parvietojamajiem modeliem).

3. _TEHNISKIE DATI
PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinasanas aparata pielieto$anu un par tas razigumu
ir izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
paskaidrota zemak: Zim. A

m.

1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu
drogTbu un razosanu saistitie jautajumi.

2- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$éjo struktdru.

3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.

4- Simbols S: nozimé&, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar
aaugstinatu elektroSoka risku (pieméram,” tieSaja tuvuma no
ielam metala konstrukcijam).

Simbols, kas apzimé baro$anas linijas tipu:

1~ vienfazes mainigais spriegums;

3~ trisfazu mainigais spriegums;

6- Korpusaaizsardzibas pakape.

7- Barosanas|inijastehniskie dati:

-U,: Metinasanas aparata baro$anas avota mainigais spriegums

un frekvence (pielaujama novirze £10%).

-lymex: Maksimala no’barosanas ITnijas patéréta strava.

- L Efektivabaro$anas strava.

8- Metinasanas kontdra rathé{i:

- U, : maksimalais tukSgaitas spriegums (metinasanas kontars ir
atvérts).

- LIU,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru
metindsanas aparats var emitét metinasanas laika.

- X . Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas

aparats var emitét atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). Stvértiba
ir izteikta procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla
(pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma minates;
untatalak).
Gadijuma, ja_ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites
noraditie, aprékinati 40°C apkartéjas vides temperatdrai) tiek
parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metinasanas
aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz bridim, kamér ta
temperatira nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).

- AJ/V-AlV: Norada uz iesp&jamo stravas maini$anas intervalu

o
v
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(no minimuma lfdz maksimumam) dotajam loka spriegumam.
9- MetinaSanas_aparata identifikacijas numurs (loti svarigs
tehniskas palidzibas pieprasi$anai, rezerves dalu pasati$anai,
izstradajumaizcelsmesi entlflkacual)
:Baro$anas ITnijas aizsardzibai paredzé&to paléninatas
darblbasdrosmata&u raditaji.
11- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota_1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka
metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jlsu
metinaganas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metindsanas aparata esosas plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS: sk. tabulu 1 (TAB.1)
- DEGLIS: sk. tabulu 2 (TAB.2)

Metinasapgs aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATAAPRAKSTS

VADIBAS, REGULESANAS Ug SA\QENOSANAS IERICES
m

5,UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICQT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

ELEKTR LSKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAIKVALIFICETS PERSONALS.

MONTAZA

Zim.C
lznemiet metindSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet
iepakojuma esosas atseviskas dalas.

Aizsargmaskas montaza
Zim.D
AtgrieSanas vada-turétaja montaza
Zim.E

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Visi $aja rokasgramata aprakstiti metinaSanas aparati ir aprikoti ar
célgjsistémam.

A UZMANIBU! Novietojiet metindSanas aparatu uz plakanas
virsmas, kuraatbllstaﬁaramsvaram lai nepielautu ta apgasanos
vai spontanu kustibu, kas var bt [oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA
- Pirms jebkada elektriska _piesléguma veik$anas parbaudiet, vai
dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
F\)/lleejamotlklu spriegumam un frekvencei.
etinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

KONTAKTDAKSA UN ROZETE: savienojiet barosanas kabeli ar
standarta kontaktdaksu (2F + Z vienai fazei, 3F + Z trim fazem? ar
atbilstosiem radltaglem un sagatavojiet vienu barosanas tiklam
pievienotu un ar drosinataju vai automatisko izslédz&ju aprikotu
rozeti; atbilstoSajam iezeméSanas piesl&gam jabat plesleq_tam pie
barosanas lTnijas zemé&juma vada (dzelteni- zals& 1. tabula (TAB.1) ir
noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendejamas
vértbas Ampéros, kuras_ir izvélétas saskana ar metindsanas
masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un baro$anas ftikla
nominalo spriegumu.

- Jair janomaina sprieguma nominals (tikai trisfazu modelim), tad
nonemiet metinasanas aparata paneli un ta iekSéja dala
sagatavojiet sprieguma mainas spailu bloku t&, lai batu atbilstiba
starp at‘tleaFaJa informativa plaksnité noradtu savienojumu un
pieejama tikla spriegumu.

Zim. F
Ar atbilsto$o skrivju palidzibu akurati uzstadiet paneli atpakal.
Uzmanibu!
Ripnica metinaSanas aparats ir sagatavots vislielakajai
iesp&jamajai sprieguma vertibai, pieméram:
U, 400V < Rapnica uzstaditais spriegums.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro3ana
bltiski samazinas raZotdja uzstaditas drosibas sistémas (klase
1) efektivitati, ITdz ar ko biitiski pieaugs riska pakape personalam
(pieméram, elektroSoka risks) un mantali (pieméram,
ugunsgreka risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

. UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSQO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR
IZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas metlnasanas vadu $kérsgriezuma
rekomendéjamas_vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar
metinasanas masinas maksimalo smitstu stravu.

PieslégSana gazes balonam

- Uz metinasanas aﬁ)arata balona balstvirsmas uzstadama gazes
balona svars: ne lielaks par 20 kg.

- Pleskruve{l)et spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un
ielieciet atbilstoSu spiediena samazinataju, kurs tiek piegadats ka
papildus aprikojums, ja tiek izmantots Argons vai Argona/CO,
maisijums.

- Savienojiet gazes iepliides cauruli ar reduktoru un noblokgjiet uz
aprikojuma esoso spaili.

- Pirms” balona varpstas atvér$anas atskravéjiet spiediena
reduktora reguléSanas uzgriezni.

MetinaSanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar aﬁstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas i
iespé&jams.

Sisvads irjasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

Degla savienojums (tikai modeliem ar EURO savienojumu)
Nostipriniet degli tam paredzétaja savienotajdetala, pieskravéjot ar
rokam lidz galam blokesanas uzgriezni. Sagatavoljlet pirmo stieples
komplektu, nonemiet uzgali un kontakta cauruli, lai atvieglinatu
stieplesizeju.

Polaritates maina (tikai GAS-gO Gés modeliem)
im.

- Atveriettitavastelpas vaku.
- MIG/MAG metinasana ﬁargazo
- Pievienojiet no stieples vilcéja ejoso degla vadu pie sarkanas
spailes (+).
- PleV|enOJ|etturetaJa atgrieSanas vadu pie melnas spailes (-).

- FLUXmetinasana (bez azes? o .
- Plevllen? iet no stieples vilcéja ejoso degla vadu pie melnas
spailes (-).
- Pievienojietturétaja at%(rlesanas vadu pie sarkanas spailes (+).
- Aizveriettitavastelpas vaku

STIEPLES SPOLES IELADESANA

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTSNO BAROSANZAS TH LA.

im

PARBAUDIET, VAl STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES
VIRZITAJA, APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IR
ATBILSTQOSS DIAMETRS, KATIE DER STIEPLU TIPAM, KURU IR

PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI UZSTADITI.

STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOUJIET

AIZSARGCIMDUS
Atveriet titavas telpas vaku.

- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vik$anas
stienisir pareizi novietots atbllstosaja cauruma(1).

- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskrivéjiet to(tas) no
apakséja(-iem) rulla(-iem) (2).

- Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez
atskarpém; pagrieziet spoll preté&ji pulkstenraditaja virzienam un
ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla, iestumjot to degla
savienotajdetalas stieples vadiklas (2) iek§a 50-100 mm garuma.

- Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo
vértibu, parbaudiet, vai stieple ir pareizi novietota apakséjas

spoles rleva (3).

- azliet plebremzejlet fitavu ar attiecigas regulésanas skrives

alidzibu, kura atrodas titavas centra.

- orJemiet uzgali un kontakta cauruli.

- lelieciet metinasanas aparata_kontaktdaksu baro$anas rozeté,
ieslédziet metina$anas aparatu, nospiediet degla pogu vai
stieples padeves pogu, kura atrodas uz vadibas pults (ja ta |r&
uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauri stieples vadikla
apvalkam un izies ara uz 10-15 ocm no degla priek$éjas dalas,
atlaidiet pogu.

UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple atrodas
zem elektriska_sprieguma un ir_paklauta mehaniskd spéka
iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti drosibas noteikumi, var
rasties elektrosoka ievainojumu vai elektriska loka risks:

- Nenovirzietde Iagalu kermena dalu pusé.

- Nepietuviniet deglibalonam.

- Uzstadietatpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla.

- Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu
spiedienu un titavas bremzésanu uz mlnlmalakajam iespéjamam
vertibam 14, lai stieple neslidétu rieva un vilcéja_apstasanas
gafjljuma stleples vitnes neatslabtu spoles parmérigas inerces

&l.

- l}]\l(())’g]gemet no uzgala izejoso stieples galu 3, lai tas garums batu
- Aizveriettitavastelpas vaku.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

Plewenopetat? anas vadu metinamai detalai.

Parbaudiet polaritati (tikai FLUX modeliem.)
Ja tiek izmantota pildita stieple, atveriet un nore%ulejlet
aizsa[ﬁ;azes plsmu ar spiediena reduktora palidzibu (5-71/min)
PIEZIME: Péc darba pabeigSanas neaizmirstiet aizvért
aizsarggazes plismu.

- leslédziet metinasanas aparatu un uzstadiet metina$anas stravu
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ar deviatora vai rot&josa komzu_tatolra palidzibu (jair).
m

- Laiuzsaktu metina$anu nospiediet degla pogu.

- Lainoregulétu metina$anas parametrus uzstadiet stieples atrumu
ar_attieciga roktura palidzibu ta, lai metina$ana bdtu normala.
(ZTm.B-3?.

PUNKTMETINASANAS FUNKCIA ja ta ir paredzéta)
m.

Lai izmainitu metinasanas ilgumu, pagrieziet reguléSanas
rokturi(Zim. B-5).

A UZMANIBU:

- Dazos modelos stieples virzitdja uzgalis parasti atrodas zem
sprieguma; esiet uzmanigi, lai nepielautu nevélamu aizdedzi.

- Parkarsésanas gadijuma ieslédzas signala lampa, Ilidz ar ko tiek
partraukta jaudas’ padeve; atkarfota ieslégsanas notiek
automatiski pé&c dazam minditém kad aparats atdzisTs.

7. TEHNISKA APKOPE

_UZMANTBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR
IZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

Deglis

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit
izolacijas materiala kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no
ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu
hermétiskumu.

- Katrureizi kad tiek mainTta stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa

palidzibu (maks. 5 bari) noputiet stieples virzitdja apvalku, lai

()/érbauthu ta integritati.

ismaz vienu reizi diend parbaudiet degla uzgala daju nodiluma

pakapi un montazas pareizibu: uzgalis, kontakta caurule, gazes

smidzinatajs.

Stieples padeves ierice

- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet
vilcéja zona sakrajogos metala puteklus (ieejas un izejas rulli un
stieplesvirzitaji).

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJQ TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAl KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iek$éjas dalas

atrodas zem sprieguma var ieglt smagu elektroSoku

pieskaroties pie zem spriegojuma eso$ajam detalam un/vai var
ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek$&jo dalu un notiriet uz transformatora eso$os puteklus ar
sausa saspiestd gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10
bari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinadSanas aparata panelus atpakal un pieskrivéjiet lidz galam
fiksacijas skrives.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metindSanas operacijas, kad
metinaSanas aparats atrodas atvérta stavoklr.

(BG)
PBKOBOACTBO C MHCTPYKUWKU 3A MON3BAHE

Al

BHUMAHWE: NMPEAW LA WU3NON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATEJNIHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKUWW 3A NON3BAHE.

ENEKTPOXEHW C HEMPEKBCHATA 3ABAPBbYHA TE/, 3A
ObroBo 3ABAPABAHE MIG/MAG W ®NIOCOBE,
MNPEOHABHAYEHW 3A MPOMWLWNEHO W MPO®ECUOHANHO
MONSBAHE.

3abenexka: B TekcTa, KOWTO crieBa e N3non3BaH TepMuHa
“eneKTpoxeH”.

1. OBLLM NPABUJIA 3A BESONACHOCT NPU AbroBoO

3ABAPSIBAHE.

ENeKTPOXEeHUCT BT TpAGBa Aa 6bAe AOCTAaTBLYHO OCBEAOMEH 3a
GesonacHaTa ynotpeba Ha enekTpoXeHa M WHcpopMupaH 3a
eBeHTyanHuUTe pUCKOBe, CBBLP3aHW C MeToAUTE Ha ALroBO
3aBapABaHe, KaKTO U CbC CLOTBETHUTE MepKM 3a 6€30MacHoCT i
OeNCTBUE B KPUTUYHU CUTYALIUK.

{(a ce HanpaBu cnpaBka, Cbllo Taka U ¢ “ TexHW4ecka
cneuucbuka IEC wnu  CLCITS 62081”: WHCTANALUKUA U
MON3BAHE HA ANAPATYPA 3A AbrOBO 3ABAPABAHE).

A\

- UsGarealiTe AMPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbYHaTa CUCTEMA;
HanpexeHUeTo Npu NpaseH xoA, Cb34aBaHO OT reHepaTopa,
MoOXe fia 6bZie ONacHO NpPY HAKON OOCTOATENCTBA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4YHUTe Kabenu, ornepauuute 3a
KOHTPON M PEMOHT, TpAGBa Aa ce M3BBLPLIBAT Camo Mpu
M3raceH U U3KITIOYEH OT eNleKTpUYecKaTa Mpexa enekTpoXeH.

- WsraceTe enekTpoxeHa M ro M3KIKOMETE OT 3axpaHBalyaTa
Mpexa, npeAuW Aa CMeHUTe 3axabeHU 4acTh BbpXy
ropernkara.

- EnekTpuyeckaTa MHCTanauus Tpa6ea_ Aa 6bAe HanpaBeHa
CBLMAcHO [eiCTBalUMTe HOPMU U AelCTBALLUTe 3aKOHU 3a
npeanasBaHe oT TPYAOBU 3/TONONYKHU.

- EnNeKTpoXeHbT TpsAbBa Aa 6 bAe CBbP3aH CbC 3axXpaHBallaTa
eneKTpUYecka CUCTeMa C HymneB 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- MpoBepeTe, Aanu KOHTAKT BT 32 ENEKTPUYECKOTO 3aXpaHBaHe
€ NpaBUIHO 3a3eMeH.

- JaHe ce u3nonaga enekTpoxeHa BbB BrIaXHa U MOKpa cpeaa
¥ noBpeMe Ha AbXA.

- Ja He ce usnonseaT kaGenu ¢ noBpeAeHa usonauus unu
pasxnabeHn Bpb3KK.

- Ja He ce saBapsiBa BbpXY KOHTeiliHepu, cbAoBe WNM
TPLOONPOBOAN, KOUTO CbABLPXKAT MAM ca ChAbPXaANM
3ananuMm Te4HU UK ra3o00pasHi BellecTBa.

- Ja ce usbArea pa6oTa C MaTepuany, MOYUCTEHU C
pasTBOPUTENH, ChABLPXKALLW XNIOP UMK paboTa B 6NU30CT A0
CMOMeHaTuTe BellecTBa.

- JaHe ce3aBapsBa BbPXY CbAOBE NoA HanfAraHe.

- [Ja ce noctaBAT Aaney oT paGoTHOTO MACTO, BCAKAKBU NECHO
3ananumn npeaMeTyH (HanpuMep: AbPBO, XapTUs, Napuanu u

ap.).

- ,El,a ce noAcUTrypu noaxoasdWo NpoBeTpeHue Unu
BEHTUNAUNA, KOUTO Aa MNO3BOSIABAT OTBEXAAHeTO Ha
nyweuuTte, U3nun3awn ot gbrara. npOBeTpﬂBaHeTO Aa ctaBa
cnopen cbCTaBa Ha NylleKa, KOHUeHTpauuaTa U Npectofd B
TaKaBacpeaa.

- ,D,p'b)KTe 6mi1KaTa Aaned OT U3TONMHUUWM Ha TOMNMWHA WU
CNBHYEBU NBYU (aKO ce usnons3Bar TaKMBa).

PCLG

- [a ce HanpaBu noaxoAslla U3onauusa oT eNekTpu4ecTBoTo,
cnopea BuMAAa Ha enekTpopda, obpaboTBaHuA AeTain U
eBeHTyallHUTe MeTaflHM 4acTu NocTaBeHU B ONU30OCT A0

aboTHOTO MACTO, Ha 3eMATA.

OBa HOpPMasIHO ce MOCTUra Ypes3 3alWUTHUTe 3aBapb4HU
pbKaBuMUM, OOYBKM, 3aBapb4eH WJMEeM M Macka W
npeAHa3Ha4YeHOTO 3a Tasu Len obnekno, KakTo NbTeka unu
U3051TaUNOHHO KUNTuMYe.

- BuHaru pa ce npeanassart ouvuTe Ype3 cneuuanHute

3aTbMHEHU CTBKNA, MOHTUPAHN BBbPXY 3aBapb4HUTE MACKU
unun wnemose.
[la ce nsnonssa M CbOTBETHOTO HE3aNanMMoO 0BJIeKI0, KOETO
Bb3NpenATcTBa U NPAKOTO MU3NaraHe Ha KoXxaTta Ha
YNTPaBUONETOBUTE W WUHPAYEPBEHUTE NbYU, KOUTO ce
nonyyaesat oT Awrara. MNpeanasHun MegKVI TpAGBa ga ce
B3emMaT U 3a nuua, KOUTo ce Hamupart B ONU30CT A0 Abrara,
TOBa CTaBa 4Ype3 eKpPaHU WU HeoTpasABally 3aBeCu.

®

- EnekTpoMarHuTHUTE roneTta, MOPOAEHM OT npoueca Ha
3aBapsABaHe, MoOrar Aa NOBMNUAAT BbPXY pYHKUNOHNpaHETO
Ha eneKTPUYECKM 1 eNeKTPOHHMN YCTPONCTBA.

IlMuata HoOCUTEnu Ha eneKkTpUYecKn WM eneKTPOHHM
MeAMUMHCKM YCTpoicTBa (HanpuMep: neuc  MelKbpu,
pecnuparopu i npg, TpAGBa Aa Ce KOHCYNTUpaT C fnekap,
npean Aa CTOAT B ONM30CT A0 PabOTHOTO MACTO Ha TaKbB
eneKTPOXeH.

Ha nuuata HocUTeNM Ha  TaKuBa eNeKTpUYecKU Wnn
eNeKTPOHHU MeAWLMHCKN YCTPOWCTBa, W306WO He ce
npenopbLY4Ba ja paboTAT C TO3M eNEKTPOXKEH.

- To3u eneKkTpoXeH OTroBapa Ha M3UCKBaHUATA U
TeXHW4YecKUTe CTaHAApPTWM 3a MNPOAYKTU, KOUTO ce
ynoTpe6aBaT npeAUMHO B MHAYCTpUanHa cpeda u c
npocdpecuoHanHa uen.

ETo 3allo, He e rapaHTMpaHa eneKTpoMarHuTHa
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CBbBMECTUMOCT NpU AOMALLUHU YCNOBUA.

A AONBAHUTENHWU NPEANA3HU MEPKU

OMNEPALUUUTE NPU 3ABAPSABAHE:
- Bcpeaac BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- BorpaHU4eHW NPOCTPaHCTBa;
- FPM HanM4MeTo Ha 3ananumm MaTepuani UnmM eKCnnosneu.
TPABBA npeaBapuTenHo Aa 6bAaT NpeLeHeHn PUCKOBETE OT
“OTroBOPHO eKCNepTHO NuUe” N 3aBapsAHETo Aa ce 3BbpLUBa
B NPUCHCTBUETO HA MOATOTBEHW 3a AelCTBUE B KPUTUYHM
CUTYaLWU CneynanncTu.
TPABBA pga 6bAaT NPUIIOKEHU 3aAWWUTHUTE TEeXHUYeCKH
cpeacTBa, ONUCaHU B 5.10; A.7;, A9 B “TexHuyecka
cneumncoukaumna IEC unn CLCITS 62081”.

- TPSIBBA pa6bae 3abpaHeHO 3aBapABaHETO Ha pabOTHUK Haa
3eMATa, NOBAMraHETO Haj 3eMATA U 3aBapABaHETO MoXe Aa
6bAe M3BLPWBAHO Ype3 crneunanHa ocUrypuTenHa
nnaTepc;EM&

- HANPEXEHWE MEXAY PBbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOAU
WNU FOPENKUTE: npu pabota C HAKOJSIKO efleKTpoXeHa
BbpXy €AWH U CbLUM AeTaln UK BLPXY YacTu OT AeTainu ,
ENEKTPUYECKN CBEAUHEHU NOMEXAY CU, MOXe Aa BB3HUKHE
onacHo HaTpynBaHe Ha HanpexeHne Mexay ABe PbKOXBATKN
32 eNeKTPoAN UNU FOPenkn U TO MoXe ABOWHO Aa HaAXBbPNU
AOMYyCTUMUTE HOPMU. .

- Heobxoaumo e B TakbB cnyvaili koopaAWHaTOp eKcnepT Aa
M3BBbPWM 3aMepBaHWA C noAxXoAAWMW anapati, 3a Aa
onpeAenu HanW4yMeTo Ha ChblUecTBYBall PUCK U Aa
npeanpueMe CLOTBETHUTE MEPKN 3a 6E30MACHOCT, KaKTo e
yKasaHo B To4Ka 5.9 Ha “ TexHU4ecka cneuucbukaumna IEC nnn
CLCITS 620817,

A APYI'M PUCKOBE

- MNPEOBPBLLIAHE: nocraBeTe enekTpoxeHa BbpXY paBHa
XOpPM3OHTAJIHA MOBBLPXHOCT, CbC CLOTBETHaTa
TOBapoyCTOWYMBOCT; B NPOTUBEH Cnyyali (Hanpumep: npu
HAKJOHEH UMW HepaBeH NoA W T.H.) CIUeCTBYBa ONAcHOCT OT
npeoGpbLlyaHe.

- HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA: onacHo e ga ce usnonssa
ereKkTpokeHa, 3a  Apyr Tun pa6oTa, 3a KOATO TOW He e
npefHasHavyeH (Hanpumep: pasmpasfBaHe Ha
TpBLOONPOBOAN HA XUAPABNYHATa MpeXa).

- 3abpaHeHo e U3Non3BaHeTo Ha pbKOXBAaTKaTa KaTo CPeAcTBO
3a U3KJIIOYBAHE Ha eNeKT poXeHa.

3awuTHUTe ycTpolcTBa U NOABWKHUTE YacTW Ha KOXyXa Ha
eneKTPOXEeHa 1 TeNonoAaBaLloTo YCTpolicTBO TpAGBa Aa 6bAaT
HarnaceHu Ha XernaHaTta nosuuud, npeau ga 6bAe BKIIOYEH
€JIeKTPOXEeHa B 3aXpaHBallaTa Mpexa.

BHUMAHWE! Bcsaka pbYHa Hameca BbpXy ABUXeLNTe ce HacTu

HaTenonoAaBalloTo yCTPONCTBO, KaTo HANpUMEp:

- CMsfHa ponku Wunu BoAayu HaTenTa;

- BkapBaHe Ha3aBapbyYHaTaTenN B POSTKUTE;

- 3apexpaaHe Ha6obuHaTacTen;

- MMo4ucTBaHe Ha POSIKMTE, HA CUCTEMUTE OT 3LGHW Konena U
30HUTE, KOUTO CE HAMUPAT NoA TAX;

- CmMa3sBaHe Ha MeXaHU3MUTE OT 3bGHU Konena.

TPABEBA OA BbJAE HAMPABEHA CAMO MNPU WU3rACEH U

U3KMNIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA ENEKTPOXEH.

- 3abpaHeHO e NOBANUIAHETO Ha eNeKT POXeHa.

2.YBOA N OBLLO ONMUCAHUE

Tosn enekTpoXeH € W3TOYHWK Ha TOK MPW ABIOBOTO 3aBapsiBaHe,
cneynanHo paspaboteH 3a MAG 3aBapsdBaHe Ha BbITIEPOAHW
CTOMaHMU Unu cnabo nerMpaHn cTOMaHn cbe 3aluTeH ras CO, unu
cmecn Apron/ CO, C MOHOMUTHa enekTpoaHa Tenm unu TpbbHa
enekrpogHaTen (OSIKOCORA).

MpurofeH e cblio Taka 3a MIG 3aBapsBaHe Ha _HepbXAaemu
cTOMaHW cra3 AproH+1 2 % KUCropoa W Ha anyMUHUIA ¢ ra3 AproH, ¢
eneKkTpofHa Tern CbC CbCTaB, CbobpaseH CbC CbcTaBa Ha
3aBapsABaHUA JeTaiimn.

Bb3mMoxHa e yroTpebara Ha nNopxoasa TpbEHa enekTpogHaTen, 3a
ynorpeba 6€3 3alluUTeH ras, KaTo C& Harmacu MonspHOCTTa Ha
fopenkara, Criopes U3NCKBAHUSATA Ha MPOU3BOJNTENS Ha ENEKTPOAHA
Ten.

AKCECOAPUKDBM CEPUATA:

- ropernka;

- naxopeH kaben, cHabAeH ¢ Wunka Maca;

- KMT KOMenua (3a MOAEnUTE, MOHTUPaHW BbPXY Konenya).

3. TEXHUYECKN JAHHU

TABENA C JAHHU

OCHOBHWTE faHHW, CBbp3aHu ¢ ynoTpebata u paborata Ha

enekTpokeHa, ca oboblleHu B TabenaTta ¢ TeXHUYECKUTE

XapaKTePUCTUKN CbC CIIeiHNTE 3HAUYEHUS:

. dur.A

1- EBPOMEWCKA Hopma, Ha KoATo oTroBaps HesonacHocTTa Ha
paboTa 1 NPoU3BOACTBOTO Ha MaLLIHW 33 AbTOBO 3aBapsiBaHe.

2- CuMBON 3a BBTPELLHATa CTPYKTYPa Ha eNekTPoXeHa.

3- CumMBOn 3a NpeABUAEHNS METOA Ha 3aBapsiBaHe.

4- Cvmpon S: nokassa, ye moraT fa 6bAaT M3NbIHEeHK onepawun no
3aBapsiBaHe B cpefla C BUCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B
ronsma GrmsocT A0 ronemMmn METarHu Mach).

5- CumBon 3a 3axpaHBallara NMHUS:
1~ NPOMEHMNBO MOHOA3HO HanpexXeHe;
3~ MPOMEHNNBO TPUA3HO HaNpeXeHNe.

6- CreneH Habe30nacHOCT Ha CTPyKTypaTa.

7- [aHHu, CBbp3aHU C XxapakTepUCTUKaTa Ha 3ax paHBaLLaTa NMHUs:
- U,: TpoMeHNMBO HanpeXeHWe 1 YeCTOoTa Ha 3axpaHBaHe Ha

enekTpoxeHa (AonycTUMKW rpannyn +10%).

= |ymax: MAKCUMAIEH TOK, MOMTbLLAH OT NIMHNSTA.

- |l ebukaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

8- lMapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cucTeMa:

- U, MakcuMarHo HanpexeHWe npu npaseH xop (OTBOpeHa
cUCTeMa Ha 3aBapsiBaHe).

- LIU, Tok 1 OTroBapslWOTO HOPMAanW3WpaHo HanpexeHue,
KoWTo MoraT ja ObjaT OTAENAHW OT MallMHata npu
3aBapsiBaHe.

- X:OTHolleHWe Ha NpekbcBaHe: Nokassa BPeMETo, Mpe3 KOeTo
MOXe Ja Ce OTfenss CbOTBETHUS TOK (CblaTa KoroHa).
W3passsa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha UWKkbMA OT 10 MUHYTU
(Hanpumep: 60% =6 MuUHYTH paborta, 4 nounska; U T.H.). B
cnyyai, ye napameTpuTe Ha ynotpeba (npeasupeHn npn 40°C
3a’  paborHarta cpega), ObAaT MpeBULIEHW, TepMUYHaTa
3aluTa ce 3afjelicTsa (ENeKTPOKEH T ce HaMupa B “Moynska’
- stand-by pexum, JokaTo HerosaTa TemmnepaTypa ce
HOpMaru3npa B 4ONyCTUMUTE rpaHuLn).

- ANN-AIV: Mokaspa ramara 3a peryrimpaHe Ha 3aBapbyHis TOK
(MWHUMATTHO - MAKCUMAariHO) 3@ CbOTBETHOTO HarnpeXeHue Ha
Abrara.

9- PeructpalyloHeH HOMep, KOWTO CryKW 3a UHAEHTUDUKALWS Ha
erekTpoxeHa ( HeoBxoAUM MpW TeXHWYEecKUTe MNpernefn, npu
NOAMSIHa Ha YaCTU 1 yCTaHOBSABAHE Ha MPON3XOZa Ha MpoayKTay).

10- .=~ CTOHOCTW Ha WHEpPLWOHHUTE MPEeAna3UTeni, KOWUTO
TpAbBa fAa ce NpeABUAAT, 3a fAa ce ocurypu GesomacHoTo

YHKUMOHMpaHe Ha MUHUATA.

11-CUMBOMN, KOUTO Ce OTHACAT [JO HOpMUTE 3a Be30MacHOCT, YNEeTo
3HayeHWe e onucaHo B mMaga 1 “ Obwm npasuna 3a 6esonacHocT
NPy AbroBOTO 3aBapsABaHe ”.

Babenexka: Taka npeAcTaBeHara Tabena ¢ TeXHUUECKMU
XapPaKTepPUCTUKN Nokaspa 3HAYEHWETO Ha CUMBONUTE U LlI/I(pr/ITe;
TOUYHUTE CTOWHOCTU Ha TEXHWYECKUTE napameTpu Ha enekTpoxeHa
Tpabea aa 6bAaT NPoBEpPEHN AUPEKTHO OT HeroeaTa Tabena.

APYTU TEXHUYECKU JAHHWU:
- ENEKTPOXEH: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)
- TOPENKA: Bux Tabena 2 (TAB.2

Macara Ha enekTpoxeHa e orbenasaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONUCAHUE HA ENEKTPOXXEHA
Ypeaw 3a KOHTpon, perynupage MBcsbpssaHe
ur.

5. MHCTANMPAHE

BHUMAHWE! BCUYKN ONEPALIMKA NO UHCTANTUPAHE U
ONEPAUMW NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, OA CE
N3BBLPLIBAT CAMO NPWU HANBITHO SAFACEH U U3KINKOYEH
OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA, ENTEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA IOA BbBIAT
MW3IBBbPWBAHW EOWHCTBEHO OT OBYYEH WU
KBAJTMOULWMPAH 3A TA3U AEMHOCT, MEPCOHAJ.

WHCTANUPAHE

our. C
Pasonakosaiite EMNeKkTpoXeHa, N3BbPLUETE MOHTaXa Ha OTAENEeHnTe
YacTn, KOUTO Ce HaMuUpaT B ONakoBKaTa.

CrnobaBaHe Ha 3alWMTHaTa Macka
CbeaAnHABaHe Ha 3XOAEH Kaben - Wwunka

HAYNHN 3A NOBAWUIFAHE HA ENEKTPOXEHA
Beonukn  enekTpoXeHW, ONWcaHM B HACTOALETO PbKOBOACTBO C
MHCTPYKLWW, HE pasnonarar CbC CUCTEeMMU 3a NoBAMraHe.

A BHUMAHME! TMMocTaBeTe enekTpoXeHa BLPXY PpaBHa

MOBBLPXHOCT CBC CbLOTBETHAaTa TOBApPOMOHOCUMOCT, 3a Aa ce
n36erHe eBeHTyanHo NpeobpblLyaHe UM OMACHO NpeMecTBaHe
Ha MalluHara.
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CB'bP38AHE C MPEXATA
Mpean aa ce M3BbPLUK KAKBOTO 1 Aa € eneKTPUYEcKo CBbp3BaHe,
nposepete B Tabenara ¢ TEXHNYECKUTE XaPaKTePUCTUKN BbPXY
ernekTpoXeHa, fanu AaHHUTe OTTOBApAT Ha HanpeXeHWeTo M
YyecToTara Ha MpexXaTta Npu MACTOTO Ha MHCTanaLus.

- EnektpoxeHtT TpsAbsa ga ObAe cBbp3aH €QWHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cucTema C HeyTpareH 3asemMeH NPOBOAHNK.

BUNKA N KOHTAKT 3A BKITIOYBAHE

CBbpXeTe KbM 3axpaHBalys kaben HopmanusupaHa sunka (2
nontoca +3asemasaHe 3a 1 ph, 3 nontoca + 3asemasaHe 3a 3ph),
cropes M3APbXINBOCTTa Ha 3axpaHBawus kaben. WHcTanupaiite
KOHTaKT 3a 3axpaHBalliaTa Mpexa, cHabjeHa ¢ npeanasuTeni unu
aBTOMaTWYeH NPeKbeBay; crieluartara 3asemssalla krnema Tpsbsa
na 6bae cbefHeHa Cbe 3a3eM;|Bau.\T POBOAHUK (KBITTO 3€MieH Ha
LUBAT) Ha 3axpaHeaw@ara nuHug. Tabnuuya (TAB.1)  nokassa
npenopbYUTENHUTE CTOWHOCTW, U3paseHu B_amnepu, 3a
WHEPLUVMOHHUTE MPeAnasuTerin Ha nUAWSTa, W3Bpanu cnopes
MaKCUMarHWs HOMWHareH TOoK, MpejaBall, ce OT enekTpoXeHa M
HOMWHAITHOTO HarnpeXKeHne Ha 3axpaHBaHe.

- [pun onepayun 3a CMSAHA Ha HaNPeXeHWETo (eAMHCTBEHO 3a
TpubasHUTe Bepcun), OTBOPETE EreKTpoXeHa U u3BajeTe
naHena ot BbTpellHaTa YacT U NOCTaBETE Knemata 3a NpoMAHa Ha
HanpexXeHWeTo B MNOonoXeHue, KOeTo Aa CbOTBETCTBa Ha
CBbP3BAHETO, YKasaHo Ha Ta6J'II/ILlaTa W HaNW4YHOTO B MpeXara
HanpexeHue.

our. F

MHoro BHWUMATENHO, MOHTI/IpaIZTe OTHOBO MaHena Karo nsnonspare
CbOTBETHUTE BUHTOBE. -
BHUMaHMe! ENEKTpoXeHBLT € MOAToTBEH OT 3aBoAa Ha Hal
BUCOKOTO HanpexeHUe, KOeTo ChLUECTBYBa B ramMarta, Hanpumep:
U, 400V <= MNoaroTseHO OT 3aBoAa HanpexeHne.

BHUMAHWE! HecnazBaHeTo Ha U3NOXEHUTE NO rope npasuna,
npaBu HeedpuKacHa cucTemara sa 6e3onacHocT, NpeABUAEHa OT
npoussoAnTena (knac 1), aTosa nopaxaa cepMo3HU pUcKoBe 3a
xop)a'ra OT TOKOB yAap UMK 3a MaTepUasHu WeTH (Hanp. noxap u
ap.)-

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUWE! Mpean Oa u3BLPWUTE CLOTBETHUTE
CBbp3BaHUA, yBepeTe ce, Ye eNIeKTPOXEeHBLT € M3raceH W
U3KIIOYEH OT 3axXpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuyara (TAB.1) noco4Ba MpenopbyuTenHuTe CTOAHOCTW Ha
3aBapbuHuTe Kabern (B mm’) B COTBECTBUE C MAKCUMAMHNSA TOK,
NPOU3BEXaH OT ereKTpoXeHa.

CB'bpsBaHe coyTunkarasaras
6yTunka 3a ras, KOATO MOXe Aa Ge 3apexja Ha paBHWHaTa Ha
3aKpenBaHe Ha ByTUNKaTa KbM eneKTpokeHa: Makc 20 Kr.

- 3BaBUWHTeTe pefyKTopa 3a HansraHe BbpXy Kranata Ha byTurkara
3a ras, noctaBeTe MexAy TAX  CMeLnarnHus peaykTop or
KOMMIEKTa C aKCecoapuTe, KOTaTo Ce W3MOM3Ba ra3 aproH Mni
cmecor Apron/CO,

- Bwntouete BxogHaTa Tpbba 3a ras KbM peAyKropa W cTerHete ¢

NpefocTaBeHaTa rpuBHa.

PasBuiiTe perynupalliis MaHLOH Ha pepykTopa 3a HansraHe

NpeAun Aa oTBOPUTE KnanaTta Ha GyTunkara.

CBLp3BaHe Ha U3XOAHUA Kabesl 3a TOKHa eNeKT pokeHa
CBbp3Ba ce CbC 3aBapsBaHWs Ae€Taln UMW C MeTarnHaTa Maca, Ha
KOSITO € MOCTABeH, KQMKOTO Ce MOXe Mo 630 0 3aBapsABaHoTO
cbefiuHeHue. Tosun Ka6enTp9|6Ba fla ce cBbpKe cKkrema (-).

CB'prBaHe Ha ropenkata (CaMO 3a BepCUUTe CbC CbeAUHEHNEe
EURO)

Mocrasere ropenkara B, npefgHasHa4YeHWA 3a HeA, KOHEeKTop W
3aTerHere pPbyHO FlOKpaVI rpuBHaTa. |-|0FlI'OTBeTe A 3a NbpBO
3apexjaHe C enekrpogHa Ten Karo AeMOoHTupare Arosara U
KOHTaKTHaTan'b6a 3a ja ynecHure N3rn3aHeTo.

CM#fAHa Ha nonApHoCcTTa (caMg)sagepcuMTe GAZ HEGAZ)
WF.

- OTBopeTe Bparuykara Ha rHe3fjoTo 3a MOTOBUIKaTa.
- Baeapka MIG/MAG (ras);
- CebpxeTe kabena Ha roperkara, MABall OT TeMoOMNoAaBalloTo
YCTPOWCTBO C YepBeHaTa knema (+).
- CebpxeTe n3xoaHus kaben 3a LWWnKaTa KbM YepHaTa krnema (-).

ONIOCOBO 3aBapssaHe (be3 ras):
- Cebpxere kabena Ha ropenkara, nasaly oT TeronoAaBaloTo

écrpommsocqepHa‘ra knema (-).
B'bp)KeTe U3XO[HUA Kaben 3a LWunkaTa KbM YepBeHara krema

- SaTBopeTe BpaTuuKkaTa Ha rHe3joTo 3a MoToBUNKaTa.

A 3APEXJAHE HA BOBUHATA C ENIEKTPOOHA TEN
BHUMAHWE! NPEOWU OA NMPEANPUEMETE OMEPALMK NO
3APEXIAHE HA BOBUHATA C ENEKTPOAHA TEN, YBEPETE
CE_IAAW ENEKTPOXEHBLT E W3FACEH W M3KIIOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

our. H
MPOBEPETE, AANN POJ'IKI/ITE HA TENOMNOAABALLOTO

YCTPOUCTBO, HAMPABMNABALNA LUNAHI 1 KOHTAKTHATA
TPbBA HA FOPENKATA OTTOBAPST HA JJ,I/IAMETBPA M BI/IJJ,A
HA ENEKTPOAHATA TEN, KOATO WMMATE HAMEP| E 1A
I/ISI'IOJ'ISBATEI/IJJ,AJ'II/I MPABMITHO CA MOHTMPAHI. I'IOBPEME
HA CTABAHETO HA ENEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE
I'IPEJJ,I'IASHI/I PBbKABULIN.

OTBoOpeTe BpaTUUKaTa Ha THe30To Ha MOTOBUITKaTA.
- TNocTaBeTe Go6nHaTa 3a eneKkTpoAHaTa Tern BbpXy MOTOBUINKATa;
npoBepeTe, farnu BPETEHOTO Ha MOTOBWMKaTa € MNpaBUIHO
MocTaBeHo Ha NpeABuAeHNA 3a Hero otsop (1).
OcBobogeTe KOHTpamakapara Ui KOHTpa MakapuTe 3a HarnsraHe
1 /T oTAaneyeTe oT JornHaTa Makapa Uiu JorHUTe Makaph (2) .
OcBobofieTe kpas Ha eneKkTpojHaTa Teln M oOTpexeTe
AedopMipaHaTa YacT, Taka Ye Aa HAMa CTbpyalyu ocTarblu;
3aBbpTeTe GobuHaTa B Mocoka, obpaTHa Ha YaCOBHWKOBATa
cTperka u BKagaﬁTe Kpas Ha ernekTpofHaTa Ten BbB BXOASLLNA
LWnaHr 1 ro nobytHete Ha 50 100 MM B CBbBP3BALLWA LNAHT Ha
roperikara(2).
MocTaBeTe OTHOBO Ha_MACTOTO KOHTpaponkara MMM
KOHTPapOrK1Te, perynupaiTe HanAraHetTo W/MM Ha cpegHa
CTOWHOCT, MpoBepeTe, fAanu enekTpogHaTa Ten € MpaBUIHO
nocTaBeHa B OTBOPa Ha AonHara porka (3).
- briokupaiiTe neko MOTOBWIKaTa upe3 perynupalius BUHT,
'elaanonomeH B L|EHT bpa Ha MOTOBMIIKaTa.

axHeTe MyHALLYyKa /HakKoHeUHWKa/ M KOHTaKTHaTa TpbEuuka.

BkapaiiTe BUnKkara Ha eMNeKTpoXeHa B 3axpaHBallis KOHTaKT,
MyCHETE eneKTpokeHa, HaTWcHeTe GyToHa 3a roperkara Unn
6yToHa 3a nojabaHe Ha efeKTPO/Ha TeN BbPXY KOMaHAHWUS NaHen
(aKo Ma TakbB) U N3YaKalTe, JOKATO Kpasd Ha Tena, KOUTo Tpabea
fla NMpeMuHe Mo HanpaBnsBallWS LWMaHr Ha Makapara, ja ce
nokake 10 15 oM OT NpefHaTa YacT Ha ropernkara, Torasa cnpere
Aa Haruckare GyToHa.

BHUMAHWE! NMoBpeMe Ha Te3n onepauun, enekrpoaHaTta
TeN ce Hamupa noZA eneKTPUHECKO HanpeXeHWe W BbpXy Hed
AelicTBa MexaHW4YHa cuUna, eTo 3allo HecnasBaHeToO Ha
npaBunara 3a 6e3onacHa pabota, MoXe 4a AOBEAE A0 PUCK OT
TOKOB yAap, HapaHfiBaHWf, a CblUO Taka Aa npeansBuka M
HeXenaHa eflekTpuyecka gora:

- He HacouBaliTe roperkara kbM YacTy Ha TANOTO.

- He pobnuxasaliite ropenkara o 6yTunkara.

- MoHTupaiiTe OTHOBO B })xy roperikara, KoHTakTHaTa Tpbvba u
MYHZLLyKa /HAaKOHEUHUKa:

MpoBepeTe Aany MopaBaHEToO Ha eneKkTpoAHa Tel € PefoBHO;

perynupaiiTe HansraHeTo Ha MakapuTe W 6Grnokaxa Ha

MOTOBWITKaTa A0 BbMOXHWTE MWHWMArIHW CTOWHOCTM, 3a Aa ce

yBepuTe, Ye ernekTpogHara Ten He BykcyBa B Makapara W ue B

criyyait Ha Brokax Ha MopjaBalloTo YCTPOWCTBO HAMa fa ce

gaal.umpﬂ'rcnmpanwe OT NpekoMepHaTa UHepLmus Ha 6obuHara.
TPEXETe Kpas Ha TerTa, KOSTO Ce e Nojarna HaBbH OT MyHALLYKa

IrakoHeuHuka/ Ha 10 15 MM.

3aTBopeTe BpaTuuKara Ha rHe3foTo Ha MOTOBUITKaTa.

3ABAPABAHE: ONUCAHUE HA NPOLIEAYPATA
CabpkeTe UsxoaHua kaben ¢ geraina sa SaBaEﬂBaHe.
[MposepeTte nonapHocTTa (camo 3a Bepouute FLUX).

AKO ce W3Mor3Ba MOHOMUTHA ereKTPOofjHa Terl, OTBopeTe
p5er nz/rropa Ha MOTOoKa 3alUUTEH ras upes pefiykTopa 3a HansraHe

1/ MUH).
ABENBEXKA: He 3abpasaiiTe, criep kato npuknounTe pabora,

Aa 3aTBOpUTe ByTWUrKaTa Ha 3alUUTHUA ras.

[NycHeTe enekTpoxkeHa 1 n3bepeTe 3aBapbUHNSA TOK C NOMOLLTA Ha
NPEBKIIOUBATENS UINU JEBUATOPUTE UMK

CBBPTALLMSA KOMYTATOP (TaM, ql;'b[:lleTO ronma).

e

3a fa 3anouHeTe 3aBapSBAHETO HATUCHETE BYTOHA 3a roperikara.

3a fa perynupare napameTpuTe Ha 3aBapsBaHeTo, n3bepete

CKOPOCTTa Ha NoAaBaHE Ha eNEKTPOAHATA TeN CbC CLOTBETHATA
bKOXBa‘é;a, AOKATO MOMyYUTE NOCTOSHHO 3aBapsBaHe

dur.B

OYHKUMA TOYKOBOTO KOHTAKTHO 3ABAPABAHE (tam,
KbAEeTo TA e NpeasuaeHa). our L
ur.

- 3a pa npoMeHUTe BpeMeTO Ha 3aBapABaHe, HaTUCHeTe
perynupallata pbKoxsarka (Fig. B-5).

ABHMMAHME:

- [pu HAKOW MOAENW HAKOHEYHWKBLT 3@ HamnpasneHue Ha
erekTpoAHaTa TN, OBUKHOBEHO € MOJ HanpeXeHwe; GbaeTe
BHUMATEMHW, 3a fa He NpefusBUKATE HexenaTenHu
Bb3MIAMEHABAHUS.

- CurHanHata namna cBeTBa, B Cryyail Ha nperpssaHe karo
NpeKbCBa OTAABAHETO HA MOLLHOCT, BbL3CTAHOBABAHETO Ha
NMOAABHETO Ha MOLWHOCT CTaBa aBTOMATUYHO, Crej
HSAKOMKOMWHYTHO OXMaKAaHe.

7. NOQAPBKKA

BHUMAHWE! NMPEOWU OA U3BBLPLUBATE OMNEPALWK MO
NoAAPBKKA, YBEPETE CE, YE ENIEKTPOXXEHBT E U3rACEH
NNSKINIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHHA NOAOPBXKA
ONEPALUWWUTE NO OBUKHOBEHATA I'IO,D,P'b)KKA MOTAT OA
BEBbAAT M3BBPLUEHN OT 3ABAPYUKA
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Fopenka

- He nocTaBsAiiTe ropenkata W HelHWA kaberm BbPXY TOMMM

NMOBbPXHOCTU, TOBa Llie Mpeju3BUKa PasTOMNSABAHETO Ha

U3onupaLLuTe MaTepuarni U TsxHaTa nospeaa.

PepoBHo nposepsiBaliTe CLCTOSHUETO Ha TpbOUTe 3a rasta u

TEXHWUTE CBbP3BAHMS.

- [Mpu BcsAka cMsAHa Ha GobWHaTa 3a Tena, MOYUCTETE CbC CyX
CrbCTeH Bb3AYyX (max 5 bar) u nposepeTe CLCTOSHWETO W

erocTTa Ha HanpaBnsABaLLara porka.

- [lpoBepsiBaiiTe NOHe BEJHbX AHEBHO, CbCTOSHNETO U MOHTaXKa Ha
HaKOHEeUHULMTe Ha roperkata MYHJALLYK, KOHTakTHa Tpbba,
pasnpegenuTer saras.

TenonopasaHe

- [poBepsiBaiiTe UECTO CbCTOSHUETO Ha N3HOCBaHe Ha POrKUTE Ha
nofaBalTe MeXaHU3MW, NepeofUyHO NOYNCTBAATe MeTanHus
rnpax, KOUTO Ce HaTpynBa BbpXy/OKOMO MojaBallus MEXaHN3bM
(Makapu, BXOAEH 1 N3XOAeH BoAiay Ha eneKTpoAHaTa Tern).

N3BbHPEOHM ONEPALINM NO NOAAPBKKA

W3BbHPEOHW ONEPALIMK NO NOANPBXKA TPABBA OA CE
N3BBbPWBAT EAWHCTBEHO OT EKCNEPTEH U
KBAJNTMOULIMPAH MEPCOHAN B OBJACTTA HA EJEKTPO-
MEXAHUKATA.

BHUMAHUE! NPEAU OA CBAJIUTE NAHEMUTE HA
ENEKTPOXEHA U A CTUTHETE A0 HEFOBATA BbTPELLHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3FACEH U
N3KMIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

HfAKoM KOHTpPOMHK paboTy, N3BBLPIIBAHU NOA HanpexeHne BbB

BbTpellHaTa 4YacT Ha enekTpoXeHa, MoraT Aa npeawsBuKaT

cepuoseH TOKOB yaap, NOPoAeH OT AUPEKTHUA KOHTAKT € YacTu

nop HanpexxeHne W UMW HapaHABaHWUA, BCNeACTBUE Ha KOHTaKTa

C ABWXeLYM ce 4acTu.

- MMepuognyHo W ¢ uYecToTa, 3aBucella oOT ynoTpebara Ha
eriekTpoXeHa M HarnuMuueto Ha npax B paborhata cpefa,
NpoBepsBaiiTe BLTpeLLHaTa YacT Ha eNekTPoXeHa 1 nouucTBanTe
npaxa, KOWTO ce e HaTpyman Bbpxy TpaHcdopmaTopa,
MOCPEACTBOM CTPYS OT CyX CI'bCTEH Bb3Ayx (max 10 bar).

- HeHacouBaliTe CTpysiTa CbC Cr bCTEH Bb3[YX BbPXY €MEKT POHHUTE
Mnarkuy; 3a TAXHOTO MouncTBaHe Tpsbsa Aa npefBUAWTE MHOMO
MeKa YeTKa UInu criejuartiu 3a ToBa pasTBOPUTENN.

- MMpu nouncTsaHeTo npoBepeTe, Aanu enekTpuyecknTe
cbeflHeHus ca fobpe 3aTerHaty U fjanv usonayusta Ha
kabenuTe He e NoBpefeHa.

- B kpaa Ha Tesu onepayun NocTaBeTe OTHOBO MaHeruTe Ha
€ereKTPOXeHa KaTo 3aTerHeTe AoKpai BCUUKU BUHTOBE.

- BHuKakbB criyyail He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOpPeHa MallHa.
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m DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA
+— El=Dg =
I, max(A) | 230V | 400V | 230V | 400V | mm® | Kg
80 T10A - 16A - 10 20
105 T10A - 16A - 10 21
115 T16A - 16A - 10 25
2l 140 T16A - 16A - 16 40
180 T20A - 32A - 16 50
200 T25A - 32A - 16 51
235 T32A - 32A - 25 62
140 - T10A - 16A 16 45
Sl 160 T10A | T6A | 16A | 168A 16 45
200 Ti6A | T10A | 16A | 168A 16 48

452 FAN (i)

DATITECNICITORCIA - TORCH TECHNICAL DATA

(f VOLTAGE CLASS: 113V
omm
I, max (A) | I max (A) X (%) ﬁ #
80 105 35% ArCO,/CO,
105 105 35% AFCOQ/COQ STEEL: 0,6+1
o, AL: 0,8+1
2 FLUX CORED: 0,8+ 1,2
140 140 35% ArCO,/CO,
115 35% NO GAS
160-180-200 150 60% ArCoO, S&EEI(.): g,6+1
- - 10,8+1
180 60% co, INOX: 0,8
035 200 60% ArCoO, STEE!_:O 08,§+11 2
230 60% Co, INOX: 0,8-+1
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Huvudstrémbrytare

2- Reglering av bagens spanning
3- Tradens hastighet
4- Lampa féringrepp termostat
5- Svetstid (modellermed |,,,.>140A)
1- [evIKOG BIGKOTTTN GR
2- PUBpion 1dong rogou
3- TayutnTa cUpHATog
4- AuyviaeméupaongBeppootdin
5- Xpovog CUYKOAANONG (HovIEAT pE I, > 140A)
1- [MaBHbIfA BEIKMOYaTENL RU
2- PerynuposaHne HanpskeHWs ropeHust gyru
3- CkopocTb nposoaa
4- Jlamna BMellaTenbLCTBa TepMocTaTa
5- Bpemsa Ceapku (Mogenm ¢ |, = 140A)
Fékapcsold ; ; H
2 |vfeszlltségének szabalyozasa
Huzal sebessége .
X K 4 Hoszabalyzo-beavatkozas lampaja
1- Mainswitch GB 5 Hegesztés ideje |, > 140Aérteki modelleknél)
g- Ovrc V?Itage adjustment
- irefeedrate 7 3
& Themosiattigger ight L Ivenptagenen RO
5- Welding time (models with ., > 140A) - Vitéza sarmei
1- Interrutt | ] 4- Lampa de interventie a termostatului
g_ \ge;rgrazig?}%?gﬁsrﬁ)ﬁe darco - Timp de sudare (modelecul,,,, >140A)
- lelocita delfilo - ik at6
4- Lampada intervento termostato 2- \é\/gé%%&lg %?‘?’ggia fuku PL
5- Tempo disaldatura (modellicon |, > 140A) - Predkosc dru?u
— 4- Lampka zadziatania termostatu
1- Interrupteur général F 5- Czas trwania spawania (modele z |, > 140A)
g- \F}eglagedde? Ila tensiond'arc
- itesse dufi - ivypinad
4- Témoin d'intervention duthermostat 2- g?g&;\éyeprg%%ﬁ oblouku ¢z
5- Temps de soudage (modéles avecl,,,, > 140A) - Rychlost posuvu dratu
4- Kontrolka zasahu termostatu
1- Hauptschalter D 5- Svarovaci doba (modely s|,,,,>140A)
2- Einstellung der Lichtbogenspannung ” .
3-  Drahtgeschwindigkeit L R RN e oblika sK
4- Lampe firdas Ansprechen des Thermostats £ R'ghlost’ osﬁvu P
5-  SchweiBdauer (Modelle mit I, > 140A) 5 RIS e ostatu
1- Interruptor general E 5- Doba zvarania (modely s |, > 140A)
2- Regulacién de latensién de arco - Glavho stikalo S|
3- Velocidad del hilo ., 2- Uravnayanje napetosti loka
4- Lampara de intervencién deltermostato - Hitrostzice
5- Tiempo de soldadura {(modelos 1,,,, > 140A) 4- Lucka za opozorilo o posegu termostata
5- Casvarjenja (modeliz |, = 140A)
1- Interruptor geral P -
2 Hegulagaotensaodearco e HRISCG
3- Velocidade dofio ) 5 Brz%naiicj:e P
4- Lampada intervengéo termdstato a- Lampa intervencije termostata
5- Tempo de soldadura (modeloscom |, >140A) 5. Vrijeme varenja (modeli sa .., > 140A)
1- Hoofdschakelaar NL PP
_ : f - Pagrindinis jungiklis LT
g_ gﬁgﬁlg egr?gz%arggg]g 2- Lar%ko [tamy%osgreguliavimas
i L F th taat - Vielos padavimo greitis X
amp ingreep thermostaa S 4- Termostato jsijungimo lempute
5- Tijdlassen (modellen met L., >140A) 5- Suvirinimo greitis (modeliuose, kuriuose |,,,,. > 140A)
1- Hovedafbryder DK Pealiliti EE
2- Regulering af buespaending - ealulit i
3- Trddens hastighe ) 5- %g?g?ﬁﬁr%%regu'ee”m'”e
4- Lampe fortermostatudlesning 4- Ulekuumenemiskaitse signaallamp
5- Svejsetid (modellermed |,,,, > 140A) 5- Keevitusaeg (mudelid |,,,,,> 140A-ga)
1- Yleiskatkaisin - SF - Galvenais slédzis ) Lv
2- Kaaren jannitteen sdato 2- Loka sprieguma regulésana
3- Langannopeus, - ieplesatrums .
4- Termostaatin toimintavalo 4- Termostata iedarboSanas lampina
5- Hitsausaika (mallit, joissa |, > 140A) 5- Metinasanas ilgums (modeliemar |, > 140A)
1- Hovedstrembryter . N 1- [maBeH npekbesay BG
2- Reguleringav buespenning 2- PerynupaHe Ha HanpeKeHWeTo B Abrara
3- Trahastighet =~ 3- CKOpOCT Ha enekTpoaHaTa Ten
4- Lampe foraktivering avtermostaten 4- IlamMna Ha TepmocTaTa
5- Sveisetid (modellermed 1,,,, > 140A) 5- Bpeme Ha 3aBapsaBaHe (Mogeru ¢, > 140 A)

2max =
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1-MASK 1- LASKAP 1- NAAMARI 1-MACKA 1-OCHRANNY STIT 1- APSAUGINE KAUKE
2-FILTER 2- LASGLAS 2 - SUODATIN 2- QUINBTP 2-FILTR 2-FILTRAS

3 - HANDGRIP 3-HANDGREEP  3- KASIKAHVA 3 - PYKOSITKA 3-RUKOJET 3-RANKENA

1- MASCHERA 1- MASCARA 1- MASKE 1-MASZK 1-OCHRANNY $TiT 1- KEEVITUSKILP
2-FILTRO 2-FILTRO 2-FILTER 2-5ZURG 2-FILTER 2- FILTER

3- IMPUGNATURA 3 - EMPURIADURA 3 - HANDTAK 3-NYEL 3-RUKOVAT 3- KAEPIDE

1- MASQUE 1- MASCARA 1- MASK 1- MASCA 1- ZASCITNA MASKA 1- MASKA
2-FILTRE 2-FILTRO 2-FILTER 2- FILTRU 2- FILTER 2- FILTRS

3- POIGNEE 3- PUNHO 3 - HANDTAG 3- MANER 3 DRZALO 3- ROKTURIS

1 - MASKE 1-MASKE 1- MAZKA 1- MASKA SPAWALNICZA  1- MASKA 1-MACKA

2 - FILTER 2-FILTER 2- BIATPO 2- FILTR 2 FILTER 2-OUNTHP

3 - HANDGRIFF 3- HANDGREB 3- AABH 3- UCHWYT 3 DRZAC 3-PBKOXBATKA

400V

(380V - 4156V)

230V

(220V - 240V)
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GAS / NO GAS

GAS /| NO GAS
— | TR
axs =
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REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE
WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS
1 2|1 2
kmax (L1411 1L 111 1
A MIN MIN MAX MAX
(A) L1l Ll 1
C| son | ssa | 60a | 70a et
™| 105A | 50A | 65A | 85A | 10°A
115A | 30A | 55A | 85A | MSA
l2 max 1j’: 1“"113(1131‘311"1
(A) e<@ﬂ 6@226@23@»}6@26@;D2
140 30A 50A 70A 90A 110 | 140A ———- ———-
(max 170A)
8 180 30A 50A 85A | 110A | 155A | 180A | ---- -——-
— (max 220A)
200 30A 50A 65A 85A | 100A | 140A | 170A | 200A
(max 240A)
235 40A 60A 80A | 100A | 125A | 160A | 195A | 235A
(max 270A)
140 45A 70A 90A | 120A | 140A -——- -——- -——-
(max 180A)
e 160 30A 45A 80A | 100A | 130A | 160A | ---- -——-
(max 200A)
™
200 40A 55A 90A | 120A | 160A | 200A ———- ———-
(max 260A)
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DK
SF

GR

RU

H
RO

PL

cz
SK

SL

Spot-welding can be carried out on

overlapped metal sheet with a
maximum thickness of 0.8 mm.

E possibile la puntatura sovrapposta
di lamiera dello spessore massimo di

,8mm.

On peut exécuter le pointage

superposé de téles ayant une

épaisseurmaxide 0,8 mm.

Ist das PunktschweiBen von

Uberlagerten Blechen bis zu einer

max. Stérke von 0,8 mmméglich.

Is het mogelijk op elkaar liggende

platen met een maximale dikte van 8

mm.te puntlassen.

Se pueden soldar chapas

superpuestas de un espesor maximo
,8mm.

E posswel o ponteamento de chapas

sobrepostas de espessura méxima
,8mm.

Kan benyttes til punktsvejsning pa

pladermed entykkelse op til0,8 mm .

On mahdollista suorittaa ylitse

ulottuva pistehitsaus levyn

aksuuden ollessa enintd&n 0,8 mm.

r det mulig 4 utfere
overlappingssveising pa maksimum
0,8 mm plattykkelse.

Kan anvandas for punktsvetsning pa

lattor med tjocklek upp il 0,8 mm.

ivar duvain n sna)\)\n)\n
TUNHATIKY] NAEKTPOOUYKOAANGON
(cUppayn) Aauapaivag péylotou
ndyoug 0,8 mm.

Bo3MOXHa KOHTakTHas csapka c
HaroXeHWeM nucTa TOMLWWUHOW
makcumym 0,8 Mm.

Maximum 0 8 mm atmeérgji lemez
folotti i |ranyzas lehetséges.

Este posibila inséilarea a doua table
sué)rapuse cu o grosime maxima de

Mozliwe jest spawanie punktowe
blachy o maksymalnej grubosci 0,8
mm.

Je mozné bodové svafovani plechu
otloustce maximalné 0,8 mm.

Je mozné bodové zvaranie plechu s
hrabkou maximalne 0,8 mm.
Mogoéa je obdelava plocevine do
debelosti0,8 mm

HR/SCG Moguée je ponovljeno punktiranje

LT

EE

Lv

BG

lima maksimalne debljine 0,8 mm.
Galimas taskinis laksto suvirinimas,
maksimalus laksto storis 0,8 mm.

On v8imalik Uksteise peale asetatud
terasplaatide punktkeevitus
maksimaalselt 0,8 mm labimddduga.
Ar punktmetindSanu ir iespéjams
savienot metala loksnes, kuras nav
biezakas par 0,8 mm.

Moxe fa ce M3BbPLWM KOHTAKTHa
3aBapka Ha namapWUHeHN MUCToBe ¢
febennHa makcumym o 0,8 Mm.

RU
H

RO
PL

blachy.

cz
SK
SL

”

Ontwo overlapped metal sheets.

Con due pezzi di lamiera uniti.

Avec deuxbouts de téle assemblés.

Mit zweiverbundenen Blechen

Mettwee overlappende platen

Condospiezas de chapa unidas.

Com duas pegas de ldminas unidas.
Eladersom overlapper hinanden.

delle osittain peitoksissa olevalle

Ievy e.

Med to overlappede metallplater.

Tva plattor som 6verlappar varandra.

Me duo koppdtia Aapapivag

EVWHEVA.

C ABYMSA coeMHEHHBIMW NTCTaMK.

Két 6sszekapcsolt lemezzel

Cu doua bucati de tabla unite.

poprzez potaczenie dwdch kawatkdw

Dvou spojenych kust plechu.

Dvoch spojenych kusov plechu.

Z dvema zdruzenima deloma
plodevine.

HR/SCG Sa dvaspojena komada lima.

LT
EE

Lv
BG

Sudviemsujungtais lakstais.

Kahe omavahel Ghendatud
terasplaadiga.

Savienojotdivas loksnes.

C pBanucra namapuHa, CheuHeHu.

GB
|

RO

PL

cz

SK

SL

On two overlapped and drilled metal
sheets.
Con due pezzi di lamiera uniti, previa
foratura.
Avec deux bouts de tbéle assemblés,
&realablementper‘fores
it zwei verbundenen Blechen nach
vorherigem Lochen.
Met twee overlappende,
voorgeboorde platen.
Con dos piezas de chapa unidas,
previamente perforadas.
Com duas pegas de l&minas unidas,
rewamentefuradas
o plader som overlapper hinanden
med svejsepunkter.
Kahdelle osittain peitoksissa olevalle
ja lavistetylle levylle.
edtooverlappede og hullede plater.
Tvé plattor som &verlappar varandra
med svetspunkter.
Me Guo kopudtia Aapapivag
EVWHEVA, KATOTILY TPUTIH IATOG.
C aBYMS COeANHEHHBIMU NUCTaMU, ©
NpeABapUTENbHEIM CBEPrIeHneM.
Két 6sszekapcsolt, eléfuras nélkili
lemezzel.
Cu doud bucati de tabld unite, cu
forare anticipata.
poprzez potaczenie dwéch kawatkdw
blachy, po uprzednim przewierceniu.
Dvou spojenych kust plechu po jejich
provrtani.
Dvoch spojenych kusov plechu po ich
prevftani.
Z dvema zdruzenima deloma
plocevine, ki sta bila predhodno
preluknjana.

HR/SCG Sa dva spojena komada lima, uz

LT

EE

Lv

BG

prethodno busenje.

Su dviem sujungtais lakstais, pries tai
iSgrezus.

Kahe omavahel Uhendatud

terasplaadiga, kuhu on enneaegselt

ettevalmistatud avad.

Savienojot divas loksnes,
ieprieks ir izveidoti caurumi.
C aBa nwncTa namapuHa ¢
NpeABapUTErHO PasnpobuTi AyMKY.

kuras
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(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 forall direct or indirect damages. Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note go with it.
GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si
deteriorassero per cattiva qualita di materiale 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 tuttii dannidiretti ed indiretti. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrinofiscale obolla di consegna.

(F) GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des pieéces contre tous vices
ou défaut de fabrication, pendant24 MOIS quisuivent la livraison du matériel a |'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 siseulementily ale bulletin fiscal ou le bulletin d'expédition.

(D) GARANTIE
DerHersteller garantiert einen fehlerfreien Betrieb von den Maschinen und ist bereit die Ersetzungvon denTeilen kostenfrei, durchzufuehren, wegen
schlechter Qualitaet vom Material oderwegen Fabrikationsfehler innerhalb von 24 MONATE N ab Betriebsdatum der Maschine (siehe Datum auf dem
Garantieschein). Ein falscher Gebrauch, eine Verdaerbung oder Nachlaessigkeit sind aus der Garantie ausgeschlossen. Man lehnt jede
Verantwortlichkeit fur direkte und indirekte Schaeden ab.

(E) GARANTIA

El fabricantegarantiza elbuen funcionamiento de las mdquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitucién de las piezas deterioradas
por mala calidad del material o por defecto de fabricacion, en un plazo de 24 meses desde la fecha de compra indicada en el certificado. Las averfas
producidas por mala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la garantia, declinado toda resFonsabiIidad por dafios producidos directa o
indirectamente. El certificado de garantia serd vélido, inicamente si va acompafiado por la factura oficial y nota de entrega.
(P) GARANTIA

A empresa construtora garante obom funcionamento das médquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituicdo das pegas, hocasoem
que essas se deteriorassem por causa da qualidade ruim ou por defeitos de construgéo, dentro do prazo de 24 MESES da data de compra
comprovada nho certificado. Os inconvenientes derivados do uso impréprio, manumisséo ou falta de cuidado, sdo exclufdos 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

anota fiscal de entrega.
(NL) GARANTIE
De fabrikant garandeert het goede functioneren van het apparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of fabricagefouten binnen
24 MAAND na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaardgestempelde 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.
DK) GARANTI
Producentengarqnterer aﬁparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbehaeftede eller fejlkonstruerede dele indenforen
periode pa 24 MANEDER regnet fra den dato som angives pa garantibeviset. Fejl forarsaget af forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller
skedesleshed, daekkes 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 paivamadardstd. Laitteen vaarasta kaytostd, tahallisista vahingoista tai huolimattomuudesta
johtuvat viat eivat kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitaén vastuuta laitteelle aiheutetuista suorista ja epasuorista vahingoista. Takuutodistus on
voimassa vain yhdessé ostokuitin tai rahtisetelin kanssa.
GARANTI

(N
Produsenten garanterer apparatets gode kvalitet og patar seg uten Lostnad 4 bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler innenfor en periode pa 24
MANEDER regnetfra datoen som eran?itt pé garantibeviset. Feil som oppstar pa grunn av feilaktig bruk av apparatet, skjedeslashet eller uaktsomhet
dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg altansvarmed hensyn til direkte eller indirekte skader pd apparatet. . Garantibeviset er kun gyldig
sammen med innkjepskvittering 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 fran det datum som anges pé garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt anvandande av apparaten, dverkan eller vardsloshet
tacks ej av garantin. Tillverkaren avséger sig allt ansvar vad géller direkta och indirekta skador p& apparaten. Garantisedeln ar endast giltig
tillsammans med inkdpskvitto eller fraktsedel.

(GR) EITYHZH

O oikog kaTaokevs Bivel eyyimon yia TV kaln AELTovpyla TV LNXAVey Kal VToxpeolTal va kdvel Swpedy Ty avTikaTdoTaon Twh KOPLLaTov Tav
PBapovy efalTias KaknG TOLSTNTAG VALKOU 1) LELWVEKTNLATWY aTo KATackews péoa o€ 24 MHNEY awo Ty niepopnvia wov praivel ge }l\leljrovpy[a 1
RINXavh, ETLKUPWIEVT GTO WLOTOTOLNTLKO eyyvncgg. « PELOVEKTNILATA, WOV TpoépXoVTalL amé kakn Xpiom, mapaPlawon 1 apéiela, eEaLpoUquL awod
™Y eyyimon. EkTés avtol amokAlveTal kdfe evbnum yia okec TG BAdBec dpeces 1 éppeces. To TOTOMOLNTLKO €yYUNONG €LVl €YKUPO [LOVO AV
ovvodbeveTal amé amwodelén 1 deATio mapalaprc. .
(RU % FapaHTUiiHble 06A3aTenbCTBa
KomnaHus - Mpon3BoauTens rapaHTpyeT HopMaribHyto paboTy usfenis u obssyeTcs 6eCnnaTHoO 3aMeHUTb YacTy, MU BBIXOAE UX 13 CTPOS 13-3a UX
MrIoXoro KayecTsa Marepuana Wnu BcreacTeue AeddeKTOB USFOTOBMEHUS, B TeUeHUM 24 MecsLeB nocre AaTbl Mycka B SKCMITyaTaluio MalluHbI,
nogTBep)KneHHoﬁ cepTUdUKaTOM. M3 rapaHT it MCKNIOYAKOTCA HEMCMPABHOCTH, SBUBLUMECH CTIEACTBUE HENPaBNITLHOTO UCMONL30BAHUS, NOPYK UMK
HebpexXHocTU. Takke NCKMouaeTcA Mobast OTBETCTBEHHOCTL 3@ NPSMOA UMM HenpAMOW yiiept. MapaHTUAHBIA cepTUdUKAT CUUTAETCS TOAHbBIM
TOMBKO MPY YCIOBUM, UTO K HEMY NPUMNaraeTcs Yek UM TPaHCMOPTHASA HakNnagHas!.
. 1) GARANCIA .
A %yé_rté cég kezességet vallal a gépek j6 milikddéséért és kotelezi magat arra, hogy bizonylat igazolta miikédésbe allitasukat kdvetd 24 hénapon
belll ingyenesen kicseréli a meghibasodott alkatrészeket, amennyiben a meghibasodas a felhasznalt anyagok rossz minésége, vagy konstrukcios
hiba kévetkezménye. A helytelen hasznalat, rongalas vagy gondaflansag kévetkeztében létrejott meghibasodasok nem képezik garancia targyat. A
ﬁyérté cég semmifele felelésséget nem vallal tovabba semmilyen kozvetlen vagy kézvetett karért. A garancialevél csak abban az esetben érvényes,
aahhoz mellékelve van a pénztari szamlavagy a szallitolevél
(RO ) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza
calitdtii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 24 LUNI de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita gu
certificatul de garantie. Nefunctionarea cauzata de o utilizare imc‘oroprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In
plus fabricantul isi declind orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect. Certificatul de garantie este valabil numai daca
este insotit de bonulfiscal sau de figsa de livrare.
( PL) GWARANCJA

Producent gwarantuf'e prawidtowe funkcjonowanie urzargjzeh i zobowigzuje sig do beZé)’ratnego wykonywania \/\glmiany czesci, ktdre ulegaja zuzyciu
spowodowanemu ztg jakoécig materiatow lub wad konstrukcji w ciagu 24 MIESIECY od daty wprowadzenia urzadzenia do eksploatagji,
potwierdzonej na gwarancji. Usterki Wynlka_Ja[;:_e z nieprawidtowego uzywania, naruszenia praw gwarancji lub niedbalstwo sg wykluczone 'z
gwarancji. Ponadto producent nie bierze na siebie odpowiedzialnosci za wszelkie szkody bezposrednie i posrédnie. Certyfikat gwarancji jest wazny
wyfacznie jezeli dotaczony jest paragon fiskalny lub document pot\/(igrzdzzg%c%g%itawe.

Vyrobce zarucuje dobry stav strojll a zavazuje se bezplatné provést vyménu soucasti, které by se poskodily nasledkem nedostatecné kvality
materialli nebo konstrukénjmi chybami, do 24 MESICU od data uvedeni stroje do provozu, potvrzeného zaru¢nim listem. Poruchy vzniklé nasledkem
nespravného pouziti, poruseni nébo nedbalosti jsou \Q/Iouéen ze zaruky. Odpovednost dale neplati u véech pfimych nebo nepfimych $kod. Zaruéni
list je platny pouze v pripadé, Ze je jeho soucasti také danovy doklad nebo dgdaci list.
ZARUKA

Vyrobca zaruduje dobry stav strojov a zavézuje sa bezplatne vykonat’ vymenu sucasti, ktoré by sa poskodili nasledkom nedostatocnej kvality
materialov alebo konstrukénymi chybami, do 24 MESIACOV od datumu uvedenia stroja do prevadzky, potvrdeného zaruénym listom. Na poruchy
vzniknuté nasledkom nespravneho pouzitia, porusenia alebo nedbalosti, sa zaruka nevztahuje. Zodpovednost' sa dalej nevztahuje na vsetky
priame alebo nepriame $kody. Zarucny listje platny lenv pripade, Ze je jeho st¢astou taktieZ dafnovy doklad alebo dodaci list.
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Sl) GARANCIJA

Proizvajalno podjetje je od%ovorno za dobro delovanje stroja in(se gbvezuje, da bo brezbplacno dostavila rezervne dele, pri katerih je vidna slaba
kvaliteta in pred¢asha obraba, oziroma tiste dele, ki so izpostavljeni konstrukcijskim difektom in ta odgovornost traja v ¢asu 24 mesecev od datuma,
ko je stroj zacel delovati; zacetek poteka garancije je razviden na certifikatu proizvoda. V garancijo niso zajete direktne in indirektne Skode, ki so
posledica malomarnega oziroma slabega ravnanja z strojem, nepravilnih posegov itd.. Ob tak§nem ravnanju zapade tudi vsakréna odgovornost
proizvodnega podjetja. Certifikat garancije ima veljavnost samo takrat), kg .eR%I?lkCrlk?Jl;eAn z nakupnimra¢unom oziroma z dobavnico.
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se besplatno zamijenitisve dijelove koji bi se mogli istrositi zbog loSe kvalitete materijala ili zbo:
proizvodnih defekata u roku od 24 mjeseci od dana kada je stroj stavljen u Bogon i koji je naznaden u garantnom listu. Stete prouzrogene uslije
neispravne upotrebe, izmjena na stroju ilinemara, nisu ukljuéene u garanciju. Ujedno proizvodac je osloboden bilo kakve odgovornosti za sve izravne
ineizravne $tete. Garantni listvrijedi Samo ako je popra¢en racunomili dokumentom o dostavi.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja normaly aparato veikima ir [siparei%(oja nemokamai vykdyti jo daliy, netinkamy del prastos medziagy kokybés arba dél
gamybinio broko, pakeitima 24 MENESIUS nuo aparato eksploatacijos pradzios, patvirtintos pazymejimu. Garantiniai jsipareigojimai negalioja
gedimams, atsiradusiems dél neteisingo, neatsargaus ar neatsakingo naudojimo. Gamintojas atsiriboja nuo atsakomybés dél visy tiesioginiy ir
netiesioginiy nuostoliy. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveété fl gf&oAp'\;l_lgl?damas pirkimo ¢ekis arba pristatymo Kvitas.

Tootja garanteerib masinate hea toimingu ja kohustub tasuta valja vahetama (24 KUU jooksul seadme tédle panemise algusest. ?arantiisertifika_adi
kuupéeva alusel) osad, mis ei funktsioneeri nduetekohaselt ja mille vead on tingitud materjali halva kvaliteedi voi tootmisdefekfide tottu. Ebadige
kasutuse ja hooldustd6 ning hoolimatuse tagajér{'el tulenenu __?robl_eemide parandus on valistatud garantiist. Tootja ei vastuta otseste v&i kaudsete
vigastuste eest. Garantiisertifikaat on kehtiv ainult koos ostukviitungivéi transpordipitsatiga.

(V)
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas mainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu
dé&| 24 MENESU laika kop$ masinas ekspluatacijas sakuma datuma, kurs ir noradits sertifi . Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad b(zjéjumi ir
radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu’ neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par
tiesajiem un netiesajiem zaud&jumiem. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases éeku vaipavadzimi.

G) TFAPAHUWA

dupmara NpoussoaUTEN rapaHTupa 3a Ao6POTo hyHKLMOHUPaHE Ha MaLLMHUTE U Ce 3a/bIKaBa fa U3BbPLLM BE3NNaTHO NoAMSHaTa Ha YacTy,
KOWTO BUxa ce NOoBPeANnM, NoPaZN HEKAUeCTBEeH Matepnar, oT KOWUTO ca N3paboTeHn Ui NPoMsBOACTBEHN AedekTu Ao 24 Mecela oT Aata Ha
nyckaHe Ha MallMHaTa B AeNCTBME, yKasaHa B rapaHL{MoHHaTa KapTa. HensnpasHOCTH, NpoU3TUYalLLM OT OT HeMpaBuUnHa ynorpeba, HapyLieHne Ha
ykasaHuaTa 3a pabora unu HeBpeXHOCT ce U3KMIOYBAT OT rapaHuusTa. OcseH Tosa cbmgma'ra HE HOCU OTTOBOPHOCT 33 INPEKTHN M UHANPEKTHM LLLeTH
1 HapaHaBaHus. [apaHLMOHHaTa KapTa € Barnu/Ha camo ako e NPUAPYXeHa OT kacosa benexKa Unu JoKyMEHT 3a JocTaska.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS €z ZARUCNILIST

| CERTIFICATO DI GARANZIA N  GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST

F  CERTIFICAT DE GARANTIE S  GARANTISEDEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR IIZTOIOHTIKO EITYHZHS HR GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTUAHbIA CEPTUGUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
EE GARANTIISERTIFIKAAT

P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS

NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE BG TAPAHLIMOHHA KAPTA

DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI

. GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
MOD./MONT/MOf ./ URLAP/MUDEL / MOJEN / St/ Br. E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato
SF Ostopaivaméaéara N Innkjopsdato - § Inkdpsdatum - GR Huepounvia ayopdc.
RU [atanpogaxwu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakdpenia - S| Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIeM/ E./ €. /HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup&ev - LV PirkSanas datums - BG JATA HA NMOKYINKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU  wramnwnognmcs (TOPFOBOMO MPEANPUATHS)

| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H  Eladashelye (Pecsét ésAlairas)

F Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura)

D  Handler (Stempel und Unterschrify ~PL  Firmaodsprzedajaca (Pieczec¢iPodpis)

E  Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka apodpis)

NL Verkoper (Stempel en naam) Sl  Prodajnopodjetje (Zigin podpis)

DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Twrtka prodavatelj (Pedatipotpis)

SF  Jéalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudasir Parasas)

N  Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimugifirma (Tempel ja allkiri)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) LV  Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
GR  Katdotnua méinone (Zpayida koL vmoypadt) BG MPOOABAY (Moanuc v MNevar)

The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:

Il prodotto & conforme a: Att produkten &r i dverensstammelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To mpoidveival KATAOKEUAOHEVO CUNPWVA HE TN: Produktas atitinka:

Die maschine entspricht: BagBngeTcH, UTO U3fenue CooTBETCTBYET: Toode on kooskélas:

Het produkt overeenkomstig de Atermék megfelel a kdvetkezéknek: Izstradajums atbilst:

El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkT BT oTroBapa Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:

Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -

DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELY - DIRECTIVA - | DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI | DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
- DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - IUPEKTUBA HA EC DIREKTYVA, - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - QUPEKTUBA HA EC

LD 73/23/EEC + Amt EMC 89/336/EEC + Amdt
STANDARD STANDARD o
w
EN 60974-1 + Amdlt. EN 50199 + Amdt. S
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