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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
PROHIBITION SIGNS. ZAKAZU.
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
D’INTERDICTION. ) (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y FORBUDT.
PROHIBICION. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND PREPOVEDANO.
VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
NEFEHAA CUMBOJIOB BE30MACHOCTH, OBA3AHHOCTY A ZAKAZOM
W 3AMPETA. v WA o ‘ .
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E (HUY) /F\E\Il_lla:::\lr, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
PROIBIDO. . 5 .
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (tm PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY
VERBOD. PAAISKINIMAS.
AEZANTA SHMATON KINAYNOY, YIIOXPEQSHS KAl (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. )
ANATOPEYEHE. () BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU
LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, PASKAIDROJUMI.
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. (BG) JIEFEHAA HA 3HAUUTE 3A ONMACHOCT, 3BAAbJTXKUTEJTHA
BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. W 3A3ABPAHA. _ »
VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A (TR) TEHLIKE, MECBURIYET VE YASAK ISARETLERININ
ZAKAZUM. AGIKLAMALARI.
LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) by slyls sasdl 90 puiilan

(HR-SR)

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHUA 3MEKTPUYECKUM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAL - (RO) PERICOL DE
ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK
ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRIENEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV)
ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONIACHOCT OT TOKOB YAAP - (TR) ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI - (AR) d_3U,a8)| dowall ,los

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS
DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb 1bIMOB CBAPKW - (PT)
PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN ZYTKOAAHZHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE
SUDURA-(SV)FARAFORROKFRAN SVETSNING-(CS) NEBEZPECiSVAROVACICHDYMU - (HR-SR)OPASNOST OD DIMA PRILIKOMVARENJA
-(PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FAREFOR
SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVOVYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN
KELETKEZETT FUSTVESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU
BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT NYLUEKA MNPU 3ABAPAIBAHE - (TR) KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI - (AR) sL=ll dsal s

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX
EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD
EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON -
(SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET)
PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT EKCIJ10314 - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) )Lyl ytas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT
DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN
VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUMTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDI) TE DRAGEN - (EL) YMIOXPEQSH NA OOPATE
MPOSTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDK( - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE -
(PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSEST@) - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE
APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAB/KUTENHO
HOCEHE HA MPEAMA3HO OBNEKNO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYME MECBURIYETI - (AR) d_dlg)l gumdlall claiyl elsdyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO
DE LUVAS DE SEGURANCA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQIH NA ®OPATE
MPOXTATEYTIKA TANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA
- (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTY(U HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AABJIKUTENIHO
HOCEHE HA MPEAMNA3HU PbKABULM - (TR) KORUYUCU ELDIVEN TAKMA MECBURIYETI - (AR) d—lg)l wljlail =lasyb slxJdyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR)
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER
STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb Y/IbTPAOVOJIETOBOFO WU3YYEHNA CBAPKY - (PT) PERIGO DE RADIACOES
ULTRAVIOLETAS DESOLDADURA- (NL) GEVAARULTRAVIOLET STRALENVANHETLASSEN- (EL) KINAYNOS YMEPIQAOYE AKTINOBOAIAS
AMO IYFKOAAHEH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN
SVETSNING - (CS) NEBEZPEC| ULTRAFIALOVEHO ZAREN{ ZE SVAROVANI i - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM
VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING
UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT)
ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV)
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE P 3ABAPAIBAHE
- (TR) KAYNAK iSLERINDEN OLUSAN ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI - (AR) sLolll (s d-23Ul dymuniin)] cusii dist) poysdl ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTbMOXAPA-(PT)PERIGODEINCENDIO-(NL)GEVAARVOORBRAND-(EL) KINAYNOZMYPKATIAZ-(RO) PERICOLDEINCENDIU-(SV)
BRANDRISK-(CS)NEBEZPECIPOZARU-(HR-SR)OPASNOSTODPOZARA - (PL)NIEBEZPIECZENSTWOPOZARU- (FI) TULIPALONVAARA-(DA)
BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU)TUZVESZELY (LT) GAISRO PAVOJUS
- (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OITACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESi - (AR) &3 ,> gyl 8 oyl

(EN)DANGEROFBURNS-(IT) PERICOLODIUSTIONI-(FR)RISQUEDEBRULURES- (ES) PELIGRODEQUEMADURAS-(DE)VERBRENNUNGSGEFAHR
- (RU) ONMACHOCTb OXKOr'OB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOZ ETKAYMATQN - (RO)
PERICOLDEARSURI-(SV)RISKFORBRANNSKADA-(CS)NEBEZPECIPOPALENIN-(HR-SR)OPASNOSTODOPEKLINA-(PL)NIEBEZPIECZENSTWO
OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN
- (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE
OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3FrAPAHUA - (TR) YANMA TEHLIKESI - (AR) $gy—d oyl ytas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES -
(ES)PELIGRORADIACIONES NOIONIZANTES - (DE) GEFAHRNICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OTACHOCTb HE IOHV3UPY IOLLEV
PAIVALIUW - (PT) PERIGO DE RADIAGCOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN
AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPEC| NEIONIZUJICIHO ZAREN{
- (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN
SATEILYNVAARA - (DA) FARE FOR IKKE- IONISERENDE STRALER- (NO)FAREFORUJONISERTSTRALNING (SL)NEVARNOSTNEJONIZIRANEGA
SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT
OT HE MIOHU3UPAHO OBJTBYBAHE - (TR) IYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) d—aje yei Olelais) poysill ylas
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(EN)GENERALHAZARD—(IT)PERICOLOGENERICO-(FR)DANGERGE'NERIQUE—(ES)PELIGROGENERICO—(DE)GEFAHRALLGEMEINERART—
(RU)OBLLAAOMNACHOCTb-(PT)PERIGOGERAL-(NL) ALGEMEENGEVAAR-(EL)FENIKOZKINAYNOZ - (RO) PERICOLGENERAL- (SV)ALLMAN
FARA - (CS)VSEOBECNENEBEZPECI (HR- SR)OPCAOPASNOST (PL)OGOLNENIEBEZPIECZENSTWO (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN
FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY -
(LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBV OMACTHOCTM - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) sle jhas

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE
DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE
UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN
DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELIEHO MOABELLMBATb CBAPOYHbBIN AMMAPAT 3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MAGANETACOMOMEIODESUSPENSAODOAPARELHODE SOLDAR-(NL) DEHANDGREEPMAGNIETWORDEN GEBRUIKTOMHETLASAPPARAATAAN
OPTEHANGEN - (EL) ANATOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEZO ANYWQXHE THE ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT
HANGA UPP SVETSEN - (CS)JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO
JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA
SPAWARKI- (FI) ONKIELLETTYAKAYTTAA KASIKAHVAAHIT§AUSLAITT§EN RIPUSTUSVIXLINEENA- (DA) DETERFORBUDTATANVENDEHANDREBET
TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE
UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A
FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET)
ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA
PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E /1A CE U3MO/N3BA PbKOXBATKATA KATO CPEICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBHYHMA AMAPAT - (TR) SAPIN
KAYNAK MAKINESINi ASKIYA TAKMA ARACI OLARAK KULLANILMASI YASAKTIR - (AR) oLl Blsl G A gS pamiioll plusiiowl ytoss

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B OBUMEHUW - (PT)
CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) TPOXOXH OPFANA ZE KINHIH - (RO) ATENTIE
PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DLJELOVI U
POKRETU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL:
BEVEGELIGE DELER - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK
MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS
DALAS - (BG) BHUMAHUE ABUXKELWN CE MEXAHU3MWU - (TR) HAREKET HALINDEKI ORGANLARA DIKKAT- (AR) d-Sy>xie =I_,_>I aal

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES
EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS MANOS, GRGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU)
OMACHOCTb ANA PYK, YACTU B ABVWKEHUM - (PT) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN,
ORGANEN IN BEWEGING - (EL) IPOXOXH XTA XEPIA, OPTANA XE KINHIH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA,
ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (PL) CHRONIC RECE
PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG
MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT
A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD
MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE
MA3ETE PbUETE OT ABUMXKELUWTE CE MEXAHU3MY - (TR) ELLERE DIKKAT, HAREKET HALINDEKi ORGANLAR - (AR) d_S)>:io :I_,;I o=l ] acsl

@P@ D<I

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHbIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO -
(NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQXH NA ®OPATE NMPOZTETEYTIKA IFYAAIA - (RO) ESTE
OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS)
POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR- SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (Fl) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER
- (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST
POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAbBJIKUTE/IHO
AA CE HOCAT NPEAMA3HM OYWIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK TAKMA MECBURIVETI - (AR) d_dly whldas =lagl slxdyl
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET AJ1s1 AOCTYMA MOCTOPOHHUX JIUL - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYZH
MPOXBAIHE SE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE
FORBJUDETFORICKE AUKTORISERADE PERSONER- (CS) ZAKAZVSTUPUNEPOVOLANYMOSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN
- (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCT BT
HA HEYITbJIHOMOLLEEHU JIULIA - (TR) YETKILi OLMAYANLARA GIRIS YASAGI - (AR) ot} = res sl poliui¥l Jle Jgsull ylasy

(EN) DO NOT USE POWER WASHERS TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'IDROPULITRICE PER LA PULIZIA DELLA
MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER DE NETTOYEUR A HAUTE PRESSION POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO
USAR LA HIDROLIMPIADORA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DER EINSATZ EINES HOCHDRUCKREINIGERS
FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) A1 OMMCTKM MALLUMHbI 3AMPEWEHO MCMOJb30BATb
MOEYHbIV AMMAPAT - (PT) PROIBIDO USAR LAVADORAS DE ALTA PRESSAO PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS
VERBODEN DE MACHINE MET EEN HOGEDRUKREINIGER TE REINIGEN - (EL) ATIATOPEYETAI H XPHEH NAYNTHPIOY MIEZHE
rIA TON KAGAPIZIMO TOY MHXANHMATOS - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APARATULUI DE SPALAT CU PRESIUNE
PENTRU CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA HOGTRYCKSTVATT FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS)
ZAKAZ POUZITI VYSOKOTLAKEHO CISTICE NA CISTENI STROJE - (HR) ZA CISCENJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI
VISOKOTLACNI PERAC - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA MYJKI WYSOKOCISNIENIOWEJ DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI)
KONEEN PUHDISTAMINEN KORKEAPAINEPESURILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE HBJTRYKSRENSER TIL
RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE H@YTTRYKKSSPYKER FOR A RENGJ@RE MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE
STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VISOKOTLACNI CISTILEC - (SK) ZAKAZ POUZITIA VYSOKOTLAKOVEHO CISTICA
NA CISTENIE STROJA - (HU) MAGASNYOMASU TISZTITOGEP HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS
VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI AUKSTO SLEGIO PLOVIMO JRENGINIUS - (ET) KORGSURVEPESURI KASUTAMINE MASINA
PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT AUGSTSPIEDIENA MAZGATAJU - (BG) 3ABPAHEHO
E U3MOJM3BAHETO HA BOJOCTPYVKA 3A MOYUCTBAHE HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iGIN YUKSEK
BASINGLI YIKAMA MAKINESI KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d_iuStall [l aiiyoll eloll by Gl diSlo plasiul ylasy

(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'ACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR)
NE PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA
- (DE) DIE VERWENDUNG VON WASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) ANfl OUYUCTKM
MALUVHbI 3AMPELEHO UCMO/b30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL)
HET IS VERBODEN DE MACHINE MET WATER TE REINIGEN - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH NEPOY FIA TON KA@APIZMO
TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA
VATTEN FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi VODY NA CISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA
ZABRANJENO JE KORISTITI VODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN
PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO)
FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING AV MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLIJATI
VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT)
MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI VANDEN] - (ET) VEE KASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD - (LV)
MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG) 3ABPAHEHO E [JA CE U3MOJI3BA BOA 3A MOYUCTBAHETO
HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iGIN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) dSlall Gigaisd olsell slasiuwl ylas

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS
TRACTER LA MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR CON VEHICULOS LA MAQUINA - (DE) DAS
ZIEHEN DER MASCHINE MIT FAHRZEUGEN IST NICHT GESTATTET - (RU) 3AMPELAETCA BYKCUPOBATb MALUMHY
TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMM - (PT) PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE
MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H PYMOYAKHEIH TOY MHXANHMATOX ME OXHMATA - (RO)
ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE - (SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ
TAZENI STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI STROJ VOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA
Z ZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT
TRAKKE MASKINEN MED BRUG AF K@RET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE MASKINEN MED KJ@RET@Y - (SL) PREPOVEDANO
VLECI Z VOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA STROJA ZA VOZIDLOM - (HU) TILOS A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI
- (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTI TRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU SOIDUVAHENDIGA ON
KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS VILKT AR TRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALUMHATA A CE TEFN
C MPEBO3HU CPEACTBA - (TR) MAKINEYi ARAGLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) GloSpo dlawlgs diSlall wonw ytama

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU
MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH
EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUMTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO
0 USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YMOXPEQIH NA
®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO $TiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ
UZYWANIA MASKI OCHRONNE! - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE
OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET)
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAb/IKUTENHO W3MON3BAHE
HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMA MECBURIYETI - (AR) ly glid slasiouwly Lyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE
L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OiDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALUMILATb CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE
OORBESCHERMING - (EL) YMOXPEQXH MPOZITAZIAZ AKOHI - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA
- (PL) NAKAZ OCHRONY StUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO)
FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (HU)
HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AABL/DKUTENIHO AA CE HOCAT
MPEANA3HUN CPEACTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) o3Vl dslesy el3dVI
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA
AIPORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX
PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES
DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER
GERATEIST DER GEBRAUCH DERMASCHINE UNTERSAGT - (RU) ICMO/Ib30BAHMWE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO JIVULIAM, VICMO/Ib3YIOLLUM
SNEKTPOHHYIO W 3JIEKTPOAMNMAPATYPY OBECMEYEHUA KUZHEJEATENBHOCTM - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS
PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN
DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) ATIATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX SE ATOMA
NOY GEPOYN HAEKTPIKEZ KAI HAEKTPONIKEE IYEKEYEE ZQTIKHE THMAZIAS - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE
PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $| ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA
KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM
STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO
SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER
LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM
BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO
ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA,
AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU
|RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET
EITOHIKASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO
MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E TONI3BAHETO HA MALUVHATA OT JILIA,
HOCUTE/IN HA ENIEKTPUYECKY U ENIEKTPOHHU MEAVULIMHCKY YCTPOVCTBA - (TR) HAYATI ONEM TASIYAN ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK
ALET KULLANANLARIN MAKINEYi KULLANMALARI YASAKTIR - (AR) do 9451 dig iUV dosily a0l 83mg2V | ol AV placiicusl ytazs

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al
PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES
- (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) WUCMOJIb3OBAHUE MALLVHbI 3ANPELWAETCA NIOAAM, UMEIOLLM
METAJUINMECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) ANAFTOPEYETAI H XPHXH THX MHXANHX ZE
ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEEZ NMPOXOHKES - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ
POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK
AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH
PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST
VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS
PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM
IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENU HA METAJIHU NPOTE3N - (TR) METAL
PROTEZ KULLANANLARIN MAKINEYi KULLANMALARI YASAKTIR - (AR) d— =0l gl Bl oSt s AV plasiiowl ytass

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI,
OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES
- (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN,
UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3ANPELIAETCA HOCUTb METAJUTUMECKUE NPEAMETbI, YACbI /I MATHUTHBIE
MAATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN
VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
POAOTIA KAI MATNHTIKEZ NAAKETEX - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR
MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH
PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN,
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE 0OG
MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE
KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH
KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE
SAVES TURE Tl METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID,
KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NMPEAMETW, YACOBHULN U MATHUTHU CXEMU - .(TR) METAL ESYA,
SAAT TAKMAK VE MANYETIK KART BULUNDURMAK YASAKTIR - (AR) dtaisios lSlayg wlelow cddaso =L._.»| Alasiwl ytasw
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH
UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHWUE 3AMNPELMAETCA NIIOAAM, HE UMEIOWUM PA3PELUEHUA - (PT)
PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL)
AMNATOPEYZH XPHXIHZ XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA -
(SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM
- (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI)
KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN
- (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA -
(SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV)
NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU
JINLA - (TR) YETKILi OLMAYANLARIN KULLANMASI YASAKTIR - (AR) o—g) Tro—s p=sll polil J—8 oo plasiwd| ytasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la raccolta
separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques

et électroniques - (ES) Simbolo que indica la r ida por do de los ap electncos y electrénicos - (DE) Symbol fiir die
getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geréte - (RU) Cumson, y Ha i c6op 3nekTpuuyeckoro
1 3neKTpoHHoro obopyaosaHua - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas - (NL)
Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elek he - (EL) ZupBolo mou Seixvel Tn

Glmpoponmnpavn GUAAOYI TWV NAEKTPIKWV Kia NAEKTPOVIKWV GUCKEVWYV - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor
electrice si electronice - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol
oznacujlcl separovany sbér elektrickych a elektronickych 1ar|zen| - (HR SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih
i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza sor y elektry:znej i elektronicznej - (FI) Symboli,
joka |Im0|ttaa sahko- ja elektromlkkalalttelden erillisen kerdyksen - (DA) Symbol der star for seerlig indsamling af elektriske og
- (NO) Symb som anglr separat sortering av elektriske og elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki oznacuje
lo¢eno zblranje elektri¢nih in elek - (SK) Symbol DZnBCI.IleI separovany zber elektruckych a elektromckych
zariadeni - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektromkus felszerelesek ' (
atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy s mq - (ET) Stimbol, mis tahlstab elektr ja elektroonlkaseadmete
eraldi kogumist - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka util ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektronlskajam
iericém - (BG) Cumson, Koiito Ha eNleKTpUyYecKaTa 1 eNekTPOHHa anapartypa - (TR) Atik toplama igin
elektrikli ve elektronik cihazlarin ayrilmasinm bellrten sembol - (AR) d—gysIyly dilasl 5> J—atill ezl JI i 3y
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(EN) |

INSTRUCTION MANUAL

WARNING: A I]m:l]

BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION
MANUAL CAREFULLY.

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG-MAG ARC AND FLUX,
TIG, MMA WELDING FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.

NB:The following text uses the term "Welding machine" and "Multiprocess
Welding Machine" for models prepared for MIG-MAG AND FLUX, TIG,
MMA welding.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

Electric current flowing through any conductor causes localized
electric and magnetic fields (EMF). Weldlng current creates an EMF
field around welding and weldi q

EMF fields may mterfere wnh some medical implants (e.g.
pacemakers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Protective measures for persons wearing medical implants have to
be taken.

For example, access restrictions for passers-by or individual risk
assessment for welders.

This welding machine complies with technical product standards for
exclusive use in an industrial environment for occupational use. It
does not assure compliance with the restrictions for use by layman.
AII operators should follow the rules listed herebelow, in order to

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

(Please refer to the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding
Part9:1 llation and Use).

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

VAV

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained
fl ble liquid or g products.

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

0L0®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece
and any metal parts that may be placed on the ground and nearby
(accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head
protection and clothing that are suitable for the purpose and by
using insulating boards or mats.

Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use
helmets that comply with UNIEN 175.

Use the relative fire-r clothing (comg with UNI EN
11611) and welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without
exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays produced by
the arc; the protection must extend to other people who are near
the arc by way of screens or non-reflective sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher
than 85 dB(A) because of particularly intensive welding operations,
suitable personal protective means must be used (Tab. 1).
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e to EMF fields from the welding circuit:

route the welding cables together. Secure them with tape when
possible;

place your trunk and head as far away as possible from the welding
circuit;

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

connect the work clamp to the work piece as close as possible to
the area being welded;

do not work next to welding power sources;

all operators should keep the required minimum distances as
given in the EMF data sheet;

distance from the EMF source to a point beyond which the
exposure is less than 20% of the lowest permissible value: d= 15
cm.

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial envir and for prof |
purposes. It does not assure c e with electr
compatibility in d dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of other people
trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
in 7 10, A. 8, A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
Part9:1 [} and Use".
- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions
unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working
with more than one welding machine on a single piece or on
pieces that are connected electrically may generate a dangerous
lation of no-load voltage between two different electrode
holders or torches, the value of which may reach double the
allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the
apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection
es can be ad d, as foreseen by section 7.9 of the
applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

RESIDUAL RISKS
- OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal
surface that is able to support the weight: otherwise (e.g. inclined
or uneven floors etc.) there is danger of overturning.
- IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any
work other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains
water pipes).



RISK OF BURNS

Some parts of the welding machine (torch, electrode-holder
clamp) and the adjacent areas can reach temperatures over 65°C:
adequate protective clothing must be worn.

Allow the just welded piece to cool before touching it!

IMPROPER USE: the use the welding machine by more than one
operator at the same time may be dangerous.

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

Do not use the handle to hang the welding machine.

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

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

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;
Lubricating the gears.

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED
OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

- Use the welding machine with the following environmental
conditions only:
. bi p -10°C and 40°C;

« relative humidity of the air not exceeding 50% at 40°C;

« relative humidity of the air not exceeding 90% at 20°C;

« The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive
substances, etc.

b
ure

STORAGE
- Position the machine and its accessories (with or without
packaging) in closed premises.

- The ambient temperature must be between -20°C and 55°C.

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient

temperature under 0°C: use the anti-freeze liquid suggested by the
turer or c ly empty the hydraulic circuit and the tank

of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from

humidity, dirt and corrosion.

)¢

mmmm DISPOSAL

Do not dispose of this welding machine as normal household waste
at the end of its life cycle.

The user is responsible for disposing of this electrical equipment in
collection points designated for disposal and recycling of electrical
equipment or contact the shop where you purchased the product.
This provision only refers to disposal of the i t within the
European Union (WEEE).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

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

Suitable core wires can also be used without Flux protection gas, adapting
torch polarity according to the indications of the wire producer.

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

The welding machine can be used for TIG welding in direct current (DC),
with arc striking upon contact (LIFT ARC mode). It welds all types of steel
(carbon, low- and high-alloy) and heavy metals (copper, nickel, titanium
and their alloys) with a gas shield of pure (99.9%) Ar or, for special uses,

with an Argon/Helium mix. It can also be used for MMA electrode welding
in direct current (DC) using coated electrodes (rutile, acid, basic).

MAIN CHARACTERISTICS

MIG-MAG

Synergic (automatic) operation;

Manual operation (version 220A only);

Burn-back time based on wire speed;

Thermostatic safeguard;

Protection against accidental short-circuits caused by contact between

torch and earth;

Protection against irregular power supplies (power supply voltage too

high or too low);

Polarity reversal (Flux Welding) (where applicable);

TIG (multiprocess version only)

- Start LIFT;

MMA (multiprocess version only)

- Hot start and anti-stick devices preset;

- Arc-force adjustment

- Indication of recommended electrode diameter based on welding
current;

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

OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon bottle adapter;
Trolley (where applicable);
Self darkening helmet;
MIG/MAG welding kit;
MMA welding kit;

TIG welding kit.

3.TECHNICAL DATA

DATA PLATE

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

ig. A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding machines.

1-

2-  manufacturer’s name and address.

3- product model.

4- Symbol for internal structure of the welding machine.

5- Symbol for welding procedure provided.

6- 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).

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

8- Protection rating of the covering.

9- Technical specifications for power supply line:

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

= 1 o : Maximum current absorbed by the line.

- 1,4 effective current supplied.

10- Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

- A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding current
(minimum maximum) at the corresponding arc voltage.

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

12- ——1: Size of delayed action fuses to be used to protect the
power line.

13- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in

chapter 1“General safety considerations for arc welding"”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning



of the symbols and numbers; the exact values of technical data for the
welding machine in your possession must be checked directly on the data
plate of the welding machine itself.

OTHER TECHNICAL DATA:

WELDING MACHINE: see table 1 (TAB. 1)

MIG TORCH: see table 2 (TAB. 2)

TIG TORCH: see table 3 (TAB. 3)

ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table 4 (TAB. 4)

AVERAGE CONSUMPTION OF WIRE AND WELDING GAS: see table 6
(TAB. 6)

The weight is of the welding machine is outlined on table 1 (TAB. 1).

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

WELDING MACHINE (Fig. B1, B2)
At the front:
1-  Control panel (see description).

2-  Welding cable and torch.

3-  Earth return cable and clamp.

4-  Torch coupling.

5-  Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
6- Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
7-  Fast coupling plug connected to the torch coupling.

At the back:

8- Main ON/OFF switch.

9-  Hose connector for protective gas.

10- Power cable.

On the reel area:

11- Positive clamp (+).

12- Negative clamp (-).

NB: Polarity inversion for FLUX welding (no gas).

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)
1- Mains voltage present signalling led.

2- Alarm signalling led (activation of safety thermostat, short circuit
between torch and earth cable, over/undervoltage).
v
3- A SYNERGIC MIG-MAG MODE:
Material thickness adjustment (welding power).
- MMA MODE (multiprocess version only):
Adjustment of welding current indicating the recommended
electrode diameter.
TIG MODE (multiprocess version only):
Adjustment of welding current.
4- SYNERGIC MIG-MAG MODE:
= : Adjustment of the welding seam (arc length);
.H:k : default setting.
H:‘z : lower arc voltage.
\|:|:L| :upper arc voltage.
MMA MODE (multiprocess version only):
Adjustment of arc force (0-100%).
TIG MODE (multiprocess version only):
not enabled.
5- MIG-MAG, TIG or MMA welding process selector (multiprocess
version only).
6- 8 MANUAL MIG-MAG MODE (version 220A only):
Wire speed feed adjustment.
MMA MODE (multiprocess version only):
Adjustment of welding current indicating the recommended
electrode diameter.
TIG MODE (multiprocess version only):
Adjustment of welding current.
7- MIG-MAG MODE:

Adjustment of welding voltage;
MMA MODE (multiprocess version only):

Adjustment of arc force (0-100%).
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TIG MODE (multiprocess version only):
not enabled.

5.INSTALLATION

WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND

ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED

OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

ASSEMBLY (180A and 220A versions)
Fig.D

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

Assembling the return cable-clamp
Fig.D1

1di 1

bl
g C

Fig. D2

trode-holder clamp

POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that

there are no obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same

time make sure that conductive dust, corrosive vapours, humidity etc.
cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.
WARNING! Position the welding machine on a level surface
with sufficient load-bearing capacity, so that it cannot be
tipped over or shift dangerously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, check the rating plate data on

the welding machine to make sure they correspond to the voltage and

frequency of the available power supply where the machine is to be
installed.

The welding machine must be connected only and exclusively to a

power supply with the neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact use the following
types of residual current devices:

- Atype( ) for single-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to the
interface points of the main power supply that have an impedance of
less than Zmax = 0.2 ohm.

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding
machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer
or user must make sure that the machine can indeed be connected (if
necessary, consult the company that manages the electrical grid).

Plug and outlet
Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or an
automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should be
connected to the (yellow-green) earth conductor of the power supply.
Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes, in amps, for
the main supply, which have been chosen according to the maximum
rated current output from the welding machine, and to the nominal
power supply voltage.
WARNING! Non-compliance with the above regulations
renders the turer’s safety syst (class 1)
inefficient, with resulting serious risks to people (e.g.
electric shock) and things (e.g. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS
WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER

SUPPLY.

Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding cables

(in mm?), according to the maximum current output from the welding

machine.

Furthermore:

- Fully rotate the welding cable connectors in the fast coupling (if
present), to guarantee perfect electrical contact; on the contrary, the
connectors will overheat causing their rapid wear and loss of efficiency.

- Use welding cables that are as short as possible.

- Do not use metal structures that are not part of the workpiece, when

replacing the welding current return cable; this can endanger safety
and give unsatisfactory cleaning results.



WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE

Connecting to the gas bottle (if used)

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

Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support platform:
max 30kg (for 180A version only).

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

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

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

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

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

Internal polarity change Fig. B1
- Open the reel area door.
- MIG/MAG welding (gas):
- Connect the torch cable to the red clamp (+) (Fig. B-11)
- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig.
B-12).
- FLUX welding (no gas):
- Connect the torch cable to the black clamp (-) (Fig. B-12).
- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig.
B-11).
- Close the reel area door.

External polarity change (multiprocess version only) Fig. B1
- MIG/MAG welding (gas):
- Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).
- Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the positive coupling
plug (+) (Fig. B-5).
- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig.
B-6).
- FLUX welding (no gas):
- Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).
- Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the negative coupling (-)
(Fig. B-6).
- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig.
B-5).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN TIG MODE

Gas cylinder connection

Screw the pressure reducer onto the cylinder gas valve, if necessary,
inserting the specific reduction supplied as an accessory.

Connect the input hose of the gas reducer and tighten with the
supplied strip.

Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducer before opening
the cylinder valve.

Open the cylinder and adjust the quantity of gas (I/min) according to
the illustrative use data, see table (TAB. 5); any adjustments in gas flow
can be carried out during welding always using the pressure reducer
ring nut. Check the tubing and fittings.

WARNING! Always close the gas cylinder valve at the end
of work.

Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on
which the workpiece is placed, as close as possible to the joint being
worked. Connect this cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-6).

Torch
- Insert the current cable in the specific fast clamp (+) (Fig. B-5). Connect
the gas hose of the torch to the cylinder.

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MMA MODE

Almost all the coated electrodes should be connected to the positive pole
(+) of the generator; an exception is the negative pole (-) for electrodes
with acid coating.

Connection of the electrode-holder clamp welding cable (Fig. D2)
Bring a special clamp on the clamp used to tighten the exposed part of
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the electrode. Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig.
B-5).

Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on
which the workpiece is placed, as close as possible to the joint being
worked. Connect this cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-6).

LOADING THE WIRE REEL (Fig. E)
WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD
THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN

POWER SUPPLY OUTLET.

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND

THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF

WIRE TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY.

WHEN INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE

GLOVES.

Open the reel compartment door.

Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire

upwards; make sure the tab for pulling the spindle is correctly seated in

its hole (1a).

Release the pressure counter-roller(s) and move them away from the

lower roller(s) (2a-b);

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

Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean cut

and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of the wire

into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm into the wire guide of

the torch fitting (2d).

Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an

intermediate value, and make sure that the wire is correctly positioned

in the groove of the lower roller(s) (3)

Remove the nozzle and contact tip (4a).

Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch on

the welding machine, press the torch button and wait for the end of the

wire to pass through the whole of the wire guide hose and protrude by

10-15 cm from the front part of the torch, release the button.
WARNING! During these operations the wire is live and
subject to mechanical stress; therefore if adequate
precautions are not taken the wire could cause hazardous

electric shock, injury and striking of electric arcs:

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

Keep the torch away from the gas bottle.

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

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking

pressure to the minimum possible values making sure that the wire

does not slide in the groove and when feed is halted the loops of wire

are not loosened by excessive reel inertia.

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

Close the reel compartment door.

6. WELDING: DESCRIPTION OF PROCEDURE

SHORT ARC

The wire melts and the bead detaches as a result of the subsequent short-

circuits in the wire tip positioned in the weld pool (up to 200 times per

second). The wire stick-out is normally between 5 and 12 mm.

Carbon, low-alloy steel

- Usable wire diameter: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - version 180A)
(1.0 - 1.2mm - version 220A)

- Usable gas: CO, or Ar/CO, mixtures

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi

0.8mm (1.0mm - version 180A and 220A)
Ar/O, or Ar/CO, mixtures (1-2%)

- Usable wire diameter: 0.8-1.0mm
- Usable gas: Ar
Core wire

- Usable wire diameter: 0.8 - 1.2mm (140A, 180A and 220A version)

0.8-0.9mm (115A version)
- Usable gas: None
PROTECTION GAS

See TAB. 6.

SYNERGIC OPERATION:

ADJUSTING THE WELDING BEAD

The bead shape is adjusted using the knob (Fig. C-4) which adjusts the
arc length and thus determines the greater or lesser intake of the sealing
temperature.

Referring to the table available in the machine (Fig. F), set the knob
(Fig. C-4) depending on the material, wire and gas used. The points A,



B, C, D represent good starting points for welding in different working
conditions.
| N

—= Convex shape: it means that there is a low thermal transfer,
therefore the welding, is “cold’, with little penetration; rotate the knob
clockwise to obtain a higher thermal transfer with the effect of a weld

with higher fusion.

h

—> Concave shape: it means that there is a high thermal transfer,
therefore the welding is too “hot’, with excessive penetration; turn the

knob counterclockwise to obtain a lower melting.

SETTING THICKNESS

The setting of the thickness is carried out by adjusting the knob (Fig. C-3).
This knob regulates the welding power according to sheet thickness and
affects simultaneously the wire feeder speed as well as the amount of
current transferred to the filler wire.

Referring to the table provided in the machine (Fig. F), set the knob (Fig.
C-3) depending on the material, wire, gas, and thickness that will be
welded.

MANUAL OPERATION:

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are
adjusted separately. The knob (Fig. C-6) adjusts the wire speed, the knob
(Fig. C-7) adjusts the welding voltage (which determines the welding
power and influences the seam shape).

With reference to the table available on the machine (Fig. F) set

the knobs (Fig. C-6 and C-7) according to the material, wire, gas and
thickness you intend welding.

7.T1G DC WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE (multiprocess
version only)

GENERAL PRINCIPLES

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel,
and heavy metals such as copper, nickel, titanium and their alloys (Fig.
G). An electrode with 2% Cerium (grey band) is normally used for TIG DC
welding with electrode at the (-) pole. The tungsten electrode must be
axially sharpened using a grinding wheel, see Fig. H; make sure the tip
is perfectly concentric to prevent arc deviation. The electrode must be
ground along its length. This operation must be repeated periodically
according to the use and wear state of the electrode, or when the
electrode itself has been accidentally contaminated, oxidised or used
incorrectly. For good welding, it is indispensable to refer to TAB. 5 which
indicates the diameter of the electrode, current and gas flow based on
the thickness you intend welding. The electrode normally projects from
the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can reach 8 mm for welding edges.
The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed
when welding suitably prepared thin material (up to about 1 mm) (Fig.
1). A greater thickness requires rods made from the same material as the
basic material and with a suitable diameter, with edges that have been
suitably prepared (Fig. L). For welding to be successful, the pieces must be
carefully cleaned and free from oxide, grease, oil, solvent, etc.

PROCEDURE (LIFT STRIKE)

Adjust the welding current to the desired value using knob C-3 or C-6;
Adapt the current during welding to the real thermal load necessary.
Make sure the gas is flowing correctly.

The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode
from the workpiece. Igniting in this manner causes less electric-
irradiated disturbances and reduces tungsten inclusions and electrode
wear to a minimum.

Place the tip of the electrode on the workpiece, pressing gently.
Immediately lift the electrode by 2+3 mm to obtain the arc strike.

The welding machine initially supplies reduced current. After a few
seconds, the set welding current is issued.

Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

8. MMA WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE (multiprocess
version only)

GENERAL PRINCIPLES

It is essential to follow the recommendations provided by the
manufacturer on the electrode packaging which indicates the correct
electrode polarity and relative rated current.

Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being
used and the type of soldering to be performed; an example of the
currents used for the various electrode diameters can be seen below:

@ Electrode (mm) - Welding current (A)
Min. Max.
16 25 50
20 2 o
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- One can see that for the same diameter electrode, high levels of current
will be used for flat welding, whilst lower current levels will be used for
vertical or overhead welding.

- The mechanical characteristics of the welded joint are determined by
the intensity of the selected current and also other welding parameters
such as the length of the arc, the operating speed and position, the
diameter and quality of the electrodes (to ensure correct conservation,
use special packaging or containers to store and protect the electrodes
against humidity).

WARNING:
Instability of the arc due to the composition of the electrode can occur,
depending on the brand, type and thickness of the electrode coatings.

PROCEDURE

Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode
on the piece to be welded, moving as if striking a match; this is the most
correct method for igniting the arc.

WARNING: DO NOT TAP the electrode against the workpiece, which
could damage the coating and make arc striking difficult.

As soon as the arc has struck, try to keep the electrode at a distance
from the workpiece that is equivalent to the diameter of the electrode
being used, and keep this distance as constant as possible while
welding; remember that the electrode angle while moving forward
must be approx. 20-30 degrees.

At the end of the welding seam, take the electrode end slightly back
as to the forward direction, above the crater to fill it, then quickly lift
the electrode from the weld pool to switch off the arc (Aspects of the
welding seam - Fig. M).

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

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

Torch

Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the
insulating materials to melt, making the torch unusable after a very
short time;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

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

Before every use, check the wear and correct assembly of the parts at
the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

Wire feeder

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.
WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE
PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE
THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.
If checks are made inside the welding machine while it is live, this
may cause serious electric shock due to direct contact with live parts
and/or injury due to direct contact with moving parts.
- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of dry



compressed air (max. 10 bar).

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these

can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time make sure the electrical connections are tight and

check the wiring for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the welding

machine and screw the fastening screws right down.

Never, ever carry out welding operations while the welding machine is

open.

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring as they were before, making sure they do not come into
contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.
Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high
voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.

10. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING

MACHINE OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING

CHECK:

Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is

not the case then the problem is located on the mains (cables, plugs,

outlets, fuses, etc.)

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either

over or undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is

a thermal protection interruption, wait for the machine to cool down,

check that the fan is working properly.

- Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding
machine will be stopped.

- Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this

is the case eliminate the incovenience.

Check that all connections of the welding circuit are correct,

particularly that the work clamp is well attached to the workpiece, with

no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).

- Protective gas must be of appropriate type and quantity.

(IT)

MANUALE ISTRUZIONE

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

SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG-MAG E
FLUX, TIG, MMA PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “Saldatrice” e
“Saldatrice multiprocesso” per i modelli predisposti alla saldatura MIG-
MAG E FLUX, TIG, MMA.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

(Fare riferimento anche alla norma "EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

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

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

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

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

La saldatrice deve essere collegata escl ad un si
di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
- Assicurarsi che la presa di ali
collegata alla terra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la
pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

Vo VAV

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
o che abbiano contenuto prodotti i bili liquidi o g

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare
i fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un

sia corret

approccio si ico per la dei limiti all'esposizione
dei fumi di saldatura in funzione della loro composizione,
concent e durata dell’ stessa.

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

PO0L0O®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il
pezzo in lavorazione ed eventuall parti metalliche messe a terra
poste nelle vicinanze (access
Cido & normal ot guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante l'uso di
pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI

EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla
UNIEN 175.
Usare gli appositi i i protettivi (conformi alla
UNIEN 11611) e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477)
evitando di esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi
prodotti dall’arco; la protezione deve essere estesa ad altre
persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente

ind,

d PP
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intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) ugualeo magglore a85dB(A), e obbligatorio I'uso

di adeguati mezzi di p iduale (Tab. 1).
EM F
ZOOAREOG®

1 CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore
provoca campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
saldatura crea un campo EMF nei dintorni del circuito di saldatura e
della saldatrice stessa.

I campi interferire con alcune
apparecchiature mediche (ad esemplo pacemaker, apparecchiature
respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti
dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire
I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice o valutazione del rischio
individuale per i saldatori.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per
I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale. Non
@ assicurata la rispondenza ai I|m|t| dl hase relatlw all'esposizione
umana ai campi elett
Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al
fine di ridurre al minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di
saldatura:

avvicinare tra loro i cavi di saldatura. Fissarli con nastro adesivo
quando possibile;

mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile
dal circuito di saldatura;

non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno a oggetti metallici o
al corpo;

non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura;

tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da
saldare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione;

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le d

elett ici

ico.

A RISCHI RESIDUI

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

ribaltamento.

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

RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della saldatrice (torcia, pinza portaelettrodo) e aree
adiacenti possono ragglungere temperature superlorl a 65°C: e
nec io i protettivi

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima dl toccarlo!

USO IMPROPRIO: é pericoloso I'utilizzo della saldatrice da pit di un
operatore contemporaneamente.

SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE:
bombola con idonei mezzi atti ad impedi
utilizzata).

assicurare sempre la
ne cadute accid li (se

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

Le protezioni e le parti mobili dellinvolucro della saldatrice e
dell’ali e di filo d essere in posizione, prima di
collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti in movimento

richieste come indicato nella scheda dati EMF;

dell e di filo, ad esempio:
- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale I
@ inferiore al 20% del valore minimo consentito: d = 15 cm.

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non é assicurata la rispond
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli diret

d

del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

collegati a una rete di ali a bassa i che

gli edifici per I'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente arischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere p ti | da un "Resp bil
esperto” ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di p descritti

d tecnico di
CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)
alla compatibilita - Utilizzare la saldatrice solo con le i condizioni ambi li
. peratura ambi compresa tra-10°C e 40°C;
li . idita relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;

ta relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;
circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o
sostanze corrosive, ecc.

IMMAGAZZINAMENTO

- Collocare la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in
locali chiusi.

- Latemperatura ambiente deve essere compresa tra -20°C e 55°C.

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido

e temperatura ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo

suggerlto dal produttore oppure svuotare completamente il circuito

in 7.10; A.8; A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
- DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o
I'ali e di filo & dall'operatore (es. per mezzo di
cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra,
salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu

lico e il serbatoio dal liquido.
Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina
dall’'umidita, dallo sporco e dalla corrosione.

)i ¢

mms SMALTIMENTO
Non smaltire questa saldatrice con i normali rifiuti domestici al
termine del ciclo di vita utile.

saldatrici su di un solo pezzo o su pili pezzi collegati elettric

si puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite
E’' necessario che un c esperto gua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa adottare
misure di protezione adeguate come indicato in 7.9 della norma
"EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.

T

E resp bilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura
elettrica presso punti di raccolta d i allo smalti e al
riciclo delle apparecchiature elettriche o, rivolgersi al negozio presso
il quale é stato acqulstato il prodotto. Questa disposizione riguarda

| te lo delle apparecchiature nel territorio
dell’Unione Europea (RAEE).

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al carbonio
o debolmente legati con gas di protezione CO, o miscele Argon/CO,

-11-



utilizzando fili elettrodo pieni o animati (tubolari).
Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas

Are

gon + 1-2% ossigeno e dell’alluminio e CuSi (brasatura) con gas Argon,

utilizzando fili elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare.

I

possibile inoltre I'impiego di fili animati adatti all'uso senza gas di

protezione Flux adeguando la polarita della torcia a quanto indicato dal

co!
£
in
sn

struttore di filo.

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

VERSIONE MULTIPROCESSO:

La
(D
ac

saldatrice é predisposta anche per la saldatura TIG in corrente continua
C), con innesco dell’ arco a contatto (modalita LIFT ARC), di tutti gli
ciai (al carbonio, basso-legati e alto-legati) e dei metalli pesanti (rame,

nichel, titanio e loro leghe) con gas di protezione Ar puro (99.9%) oppure,
per impieghi particolari, con miscele Argon/Elio. E' predisposta anche alla
saldatura ad elettrodo MMA in corrente continua (DC) di elettrodi rivestiti
(rutili, acidi, basici).

PRINCIPALI CARATTERISTICHE
MIG-MAG

Funzionamento sinergico (automatico);

Funzionamento manuale (solo versione 220A);

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

Protezione termostatica;

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

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

Inversione della polarita (Saldatura Flux) (ove previsto);

TIG (solo versione multiprocesso)

Innesco LIFT;

MMA (solo versione multiprocesso)

Dispositivi hot start e anti-stick preimpostati;

Regolazione arc-force

Indicazione del diametro dell’elettrodo consigliato in funzione della
corrente di saldatura;

ACCESSORI DI SERIE

torcia;
cavo di ritorno completo di pinza di massa;

ACCESSORI A RICHIESTA

w

Adattatore bombola argon;
Carrello (ove previsto);
Maschera autoscurante;

Kit Saldatura MIG/MAG;

Kit saldatura MMA;

Kit saldatura TIG.

. DATITECNICI

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

1-

Fig. A
Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle
macchine per saldatura ad arco.
Nome e indirizzo del costruttore.
Nome del modello.
Simbolo della struttura interna della saldatrice.
Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di
saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico
(p.es. in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).
Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ :tensione alternata trifase.
Grado di protezione dell'involucro.
Dati caratteristici della linea di alimentazione:
- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice (limiti ammessi +10%).
= 1, .y : Corrente massima assorbita dalla linea.
- 1, 4 Corrente effettiva di alimentazione.

10- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- L/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la
saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).
Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti

1

di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

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

vengano superati si determinera l'intervento della protezione

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

non rientri nei limiti ammessi).

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

saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d‘arco.

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

12- -——}:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere

per la protezione della linea.

13- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel

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

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

ALTRI DATI TECNICI:

SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

TORCIA MIG : vedi tabella 2 (TAB. 2)

TORCIA TIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 4 (TAB. 4)

CONSUMO MEDIO DI FILO E GAS DI SALDATURA: vedi tabella 6
(TAB. 6)

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

4,

DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE.

SALDATRICE (Fig. B1, B2)
Sul lato anteriore:

Pannello di controllo (vedi descrizione).

Cavo e torcia di saldatura.

Cavo e morsetto di ritorno a massa.

Attacco torcia.

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Spina rapida connessa all'attacco torcia.

Sul lato posteriore:

8-
9-

Interuttore generale ON/OFF.
Connettore del tubo per gas di protezione.

10- Cavo di alimentazione.

Sul vano aspo:

11

- Morsetto positivo (+).

12- Morsetto negativo (-).
N.B. Inversione polarita per saldatura FLUX (no gas).

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1-
2-

5-
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Led I pr direte.
Led di segnalazione allarme (intervento termostato di sicurezza,
corto circuito fra torcia e cavo di massa, sovra/sottotensione).

v
A MODALITA MIG-MAG SINERGICO:
Regolazione dello spessore del materiale (potenza di saldatura).

- MODALITA MMA (solo versione multiprocesso):

Regolazione della corrente di saldatura con indicazione del diametro
dell’elettrodo consigliato.

MODALITA TIG (solo versione multiprocesso):

Regolazione della corrente di saldatura.
MODALITA MIG-MAG SINERGICO:

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

:impostazione di default.

: tensione d’arco inferiore.

: tensione d‘arco superiore.

MODALITA MMA (solo versione multiprocesso):
Regolazione dell'arc force (0-100%).

MODALITA TIG (solo versione multiprocesso):

non abilitato.

Selettore del processo di saldatura MIG-MAG, TIG o MMA (solo
versione multiprocesso).



6- 8 MODALITA MIG-MAG MANUALE (solo versione 220A):
Regolazione della velocita di alimentazione del filo.

MODALITA MMA (solo versione multiprocesso):
Regolazione della corrente di saldatura con indicazione del diametro
dell’elettrodo consigliato.

MODALITA TIG (solo versione multiprocesso):

Regolazione della corrente di saldatura.

7- MODALITA MIG-MAG:
Regolazione della tensione di saldatura;
MODALITA MMA (solo versione multiprocesso):

Regolazione dell’arc force (0-100%).
MODALITATIG (solo versione multiprocesso):
non abilitato.

5.INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
A INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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

ALLESTIMENTO (versioni da 180A e 220A)
Fig.D
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.D1

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig. D2

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi

siano ostacoli in corrispondenza della apertura d'ingresso e d'uscita

dell'aria di raffreddamento; accertarsi nel contempo che non vengano

aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.
ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice
piana di portata adeguata al peso per evitarne il
ribal o

p i pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati
di targa della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete
disponibili nel luogo d'installazione.

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

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori
differenziali del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si
consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della
rete di alimentazione che presentano un‘impedenza minore di Zmax =
0.2 ohm.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la
saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il gestore
della rete di distribuzione).

Spina e presa
Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete dotata di
fusibili o interruttore automatico; 'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.
La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla massima corrente nominale erogata
dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.
ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte
rende inefficace il sistema di sicurezza previsto dal
costruttore (classe ) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in
mm?) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.
Inoltre:
Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se
presenti), per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario
si produrranno surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro
rapido deterioramento e perdita dl efficienza.
- Utilizzare i cavi di saldatura pil corti possibile.
Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di
saldatura; cid puo essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati
insoddisfacenti per la saldatura.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

Colleg alla bombola gas (se utilizzata)

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

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio bombola della saldatrice:
max 30kg (solo per versione 180A).

- Avvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas

interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio, quando

venga utilizzato gas Argon o miscela Argon/CO,.

Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta.

Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di

aprire la valvola della bombola.

(*) Accessorio da acquistare separatamente se non fornito con il prodotto.

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

Torcia
Predisporla al primo caricamento del filo, smontando lugello ed il tubetto
di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

Cambio polarita interno Fig. B1
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):
- Collegare il cavo della torcia al morsetto rosso (+) (Fig. B-11)
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-12).
- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia al morsetto nero (-) (Fig. B-12).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-11).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

Cambio polarita esterno (solo versione multiprocesso) Fig. B1
- Saldatura MIG/MAG (gas):
Collegare il cavo della torcia all'attacco torcia (Fig. B-4).
Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-5).
Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-6).
- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia all'attacco torcia (Fig. B-4).
Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida negativa (-) (Fig.
B-6).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig.
B-5).

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

Coll: alla bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas
interponendo, se necessario, la riduzione apposita fornita come
accessorio.

Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in
dotazione.

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

Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati
orientativi dimpiego, vedi tabella (TAB. 5); eventuali aggiustamenti
dell'efflusso gas potranno essere eseguiti durante la saldatura agendo
sempre sulla ghiera del riduttore di pressione. Verificare la tenuta di
tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola
gas a fine lavoro.
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Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &
appoggiato, il pit vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo
va collegato al morsetto con il simbolo (-) (Fig. B-6).

Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell’apposito morsetto rapido (+) (Fig.
B-5). Collegare il tubo gas della torcia alla bombola.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+)
del generatore; eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con
rivestimento acido.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo (Fig. D2)

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dellelettrodo. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (+) (Fig. B-5).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &
appoggiato, il pili vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo
va collegato al morsetto con il simbolo (-) (Fig. B-6).

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. E)
ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI
CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL
TUBETTO DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL
DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE
SIANO CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO
DEL FILO NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.
Aprire lo sportello del vano aspo.
Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di
trascinamento dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto
(1a).
- Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i
inferiore/i (2a-b);
- Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato
(2¢).
Liberare il capo del filo, troncarne l'estremita deformata con un
taglio netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed
imboccare il capo del filo nel guidafilo d'entrata spingendolo per 50-
100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2d).
Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore
intermedio, verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava
del/i rullo/i inferiore/i (3).
- Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).
Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere
la saldatrice, premere il pulsante torcia e attendere che il capo del filo
percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte
anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.
f ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto

tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo
quindi causare, non adottando opportune precauzioni,
pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:
- Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.
Non avvicinare alla bombola la torcia.
- Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).
Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione
dei rulli e la frenatura dell'aspo ai valori minimi possibili verificando
che il filo non slitti nella cava e che all'atto dell’arresto del traino non si
allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della bobina.
- Troncare l'estremita del filo fuoriuscente dall'ugello a 10-15mm.
Chiudere lo sportello del vano aspo.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti
successivi della punta del filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte
al secondo). La lunghezza libera del filo (stick-out) & normalmente
compresa tra5e 12mm.

Acciai al carbonio e basso-legati
- Diametro fili utilizzabili: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - versione 180A)

(1.0 - 1.2mm - versione 220A)
- Gas utilizzabile: CO, o miscele Ar/CO,
Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili: 0.8mm (1.0mm - versione 180A e 220A)

- Gas utilizzabile:
Alluminio e CuSi
- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0mm
- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:

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

0.8 - 1.2mm (versione 140A, 180A e 220A)
0.8 -0.9mm (versione da 115A)

- Gas utilizzabile: Nessuno

GAS DI PROTEZIONE

Vedi TAB. 6.

FUNZIONAMENTO SINERGICO:

REGOLAZIONE DELLA FORMA DEL CORDONE

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola
(Fig. C-4) la quale regola la lunghezza d'arco e quindi stabilisce il maggior
o minor apporto di temperatura alla saldatura.

Facendo riferimento alla tabella disponibile in macchina (Fig. F) impostare
la manopola (Fig. C-4) a seconda del materiale, filo e gas utilizzato. | punti
A, B, C, D rappresentano dei buoni punti di partenza per saldare in diverse
condizioni di lavoro.

n:.- Forma convessa: Significa che vi &€ un basso apporto termico
quindi la saldatura risulta “fredda’, con poca penetrazione; ruotare quindi
in senso orario la manopola per ottenere un maggiore apporto termico
con l'effetto di una saldatura con maggiore fusione.

A Forma concava: Significa che vi & un elevato apporto termico
quindi la saldatura risulta troppo “calda’; con eccessiva penetrazione;
ruotare quindi in senso antiorario la manopola per ottenere una minore
fusione.

IMPOSTAZIONE DELLO SPESSORE

Limpostazione dello spessore avviene mediante la manopola (Fig. C-3) la
quale regola la potenza di saldatura in base allo spessore della lamiera e
influisce contemporaneamente sulla velocita del traino e sulla quantita di
corrente trasferita al filo di apporto.

Facendo riferimento alla tabella disponibile in macchina (Fig. F) impostare
la manopola (Fig. C-3) a seconda del materiale, filo, gas, e dello spessore
che si intende saldare.

FUNZIONAMENTO MANUALE:

Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione
di saldatura vengono regolate separatamente. La manopola (Fig. C-6)
regola la velocita del filo, la manopola (Fig C-7) regola la tensione di
saldatura (che determina la potenza di saldatura ed influenza la forma
del cordone).

Facendo riferimento alla tabella disponibile in macchina (Fig. F) impostare
le manopole (Fig. C-6 e C-7) a seconda del materiale, filo, gas, e dello
spessore che si intende saldare.

7. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO (solo
versione multiprocesso)

PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC ¢é adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e
alto-legati e ai metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (Fig.
G). Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente
usato l'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata grigia). E' necessario
appuntire assialmente l'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi Fig. H,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare
deviazioni dell'arco. E' importante effettuare la molatura nel senso della
lunghezza dell'elettrodo. Tale operazione andra ripetuta periodicamente
in funzione dellimpiego e dell'usura dell'elettrodo oppure quando
lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato oppure
impiegato non correttamente. E indispensabile per una buona saldatura
fare riferimento alla TAB. 5 dove ¢ indicato diametro di elettrodo, corrente
e flusso di gas in funzione dello spessore che si intende saldare. La
sporgenza normale dell’elettrodo dall’'ugello ceramico & di 2-3mm e puo
raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori
sottili opportunamente preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale
d'apporto (Fig. I). Per spessori superiori sono necessarie bacchette della
stessa composizione del materiale base e di diametro opportuno, con
preparazione adeguata dei lembi (Fig. L). E' opportuno, per una buona
riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti ed esenti da
ossido, oli, grassi, solventi, etc.

PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della
manopola C-3 o0 C-6;
Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico
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necessario.
- Verificare il corretto efflusso del gas.
L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e

I'allontanamento dell’elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale
modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al
minimo le inclusioni di tungsteno e l'usura dell’elettrodo.
- Appoggiare la punta dell'elettrodo sul pezzo con leggera pressione.
Sollevare immediatamente lelettrodo di 2+3 mm ottenendo cosi
l'innesco dell'arco.
La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche
istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata.
- Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente l'elettrodo dal
pezzo.

8. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO (solo

versione multiprocesso)

PRINCIPI GENERALI

- E' indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate
sulla confezione degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita
dell'elettrodo e la relativa corrente ottimale.

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro
dell’elettrodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire;
a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo
sono:

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;

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

- Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di
montaggio delle parti terminali della torcia: ugello, tubetto di contatto,
diffusore gas.

Alimentatore di filo

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO
DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice
possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto
con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi

& Elettrodo (mm) C.orrente di saldatura (A)
Min. Max.

1.6 25 50

2.0 40 80

2.5 60 110

3.2 80 150

4.0 120 180

Si osservi che a parita di diametro dell'elettrodo, valori elevati di
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature
in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate correnti piti basse.
- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di
saldatura quali lunghezza dell’arco, velocita e posizione di esecuzione,
diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta conservazione
mantenere gli elettrodi al riparo dall’'umidita, protetti dalle apposite
confezioni o contenitori).

ATTENZIONE:
In funzione di marca, tipo e dello spessore del rivestimento degli elettrodi,
si possono verificare instabilita dellarco dovute alla composizione
dell'elettrodo stesso.

PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
dell’elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento come si
dovesse accendere un fiammifero; questo ¢ il metodo pili corretto per
innescare |'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe
di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso Iinnesco
dell’arco.

- Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo

equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa

distanza la pilu costante possibile durante l'esecuzione della saldatura;

ricordare che l'inclinazione dell’elettrodo nel senso dell'avanzamento

dovra essere di circa 20-30 gradi.

Alla fine del cordone di saldatura, portare l'estemita dell'elettrodo

leggermente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra

del cratere per effettuare il riempimento, quindi sollevare rapidamente

I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo spegnimento dell’arco

(Aspetti del cordone di saldatura - Fig. M).

9. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALL'OPERATORE.

Torcia
- Evitare diappoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe
la fusione dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio;

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e
della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice
e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e
raddrizzatore mediante un getto d'aria compressa secca (max 10 bar).
- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;
provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida
od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.
Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice
serrando a fondo le viti di fissaggio.
- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice
aperta.
- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi comerano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
carpenteria.

10. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA" DI' FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Coninterruttore generale in "ON"la lampada relativa sia accesa; in caso

contrario il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione

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

Non sia acceso il led giallo segnalante l'intervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita del

ventilatore.

- Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto o troppo basso
la saldatrice rimane in blocco.

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in
tal caso procedere all'eliminazione dellinconveniente.

- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,

particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente

collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.

Vernici).

Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.
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(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

AL

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

POSTE DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A L'ARC MIG-MAG
ET FLUX, TIG, MMA PREVU POUR UNE UTILISATION PROFESSIONNELLE ET
INDUSTRIELLE.

Note : Dans le texte qui suit, on emploiera le terme « Poste de soudage »
et « Poste de soudage multiprocessus » pour les modeles prédisposés au
soudage MIG-MAG ET FLUX, TIG, MMA.

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

L'opérateur doit étre informé de fagcon adéquate sur I'utilisation en

toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés

aux procédés de soudage a l'arc, les mesures de précaution et les

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
dage al'arc:| ion et utilisation »).

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

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur

I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc; la protection doit étre étendue a d'autres per dans les
environs de I'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.

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

OO

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE
DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un quelconque conducteur
provoque des chants électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le
courant de soudage crée un champ CEM aux alentours du circuit de
soudage et du poste de soudage.

Les champs électromagnétiques peuvent avoir des interférences
avec certains dispositifs médicaux (ex. pacemakers, appareils
respiratoires, prothéses métalliques, etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adéquates a I'égard des
personnes porteuses de ces dispositifs. Exemple : interdire I'accés a
la zone d'utilisation du poste a souder ou évaluer le risque personnel
pour les soudeurs.

Ce poste de soudage satisfait les dards techni de produi
pour [l'utilisation en milieu industriel a but professwnnel La
conformité aux limites de base en matiére d' exposmon humaine aux
champs élect gnétiques en envir Jue n'est
pas garantie.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-apreés, afin de réduire
au minimum l'exposition aux champs CEM provenant du circuit de

avant de procéder au branchement des cables de d et aux
opérations de contréle et de réparation.

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.
Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normes et a la législation sur la prévention des accidents du travail.
Le poste de d doit excl étre connecté a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.
S’assurer que la prise d’ali ion est correc reliée a la
terre.

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

Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

- En cas d'utilisation d'un de refroidi le

rapprocher les cables de soudage les uns des autres. Les fixer avec
du ruban adhésif si possible ;

maintenir la téte et le tronc le plus loin possible du circuit de
soudage ;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour dobjets
métalliques ou autour du corps ;

- ne pas souder avec le corps au milieu du circuit de soudage ;

tenir les deux cables de soudage sur le méme cé6té du corps ;
brancher le cable de retour du courant de soudage a la piéce a
souder le plus prés possible du joint en exécution ;

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

tous les opérateurs doivent respecter les distances minimales
indiquées sur la fiche de données CEM ;

i dela d 1 e

remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a
I'arrét et débranché du réseau d’alimentation électrique.

Ve VAV/N

- Ne pas souder sur emballages, reuplents ou tuyauteries contenant
ouayantc des produits bles liquides ou g

Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants

chlorurés ou a proximité de ce type de produit.

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de

travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.)

- Prévoir un renouvell d‘air adé des locaux ou installer a

proximité de I’arc des appare|ls assurant I'élimination des fumées

de dage; une éval systé ique des limites d’exposition

aux fumées de soudage en fonction de leur composition, de

leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est

indispensable.

Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des

rayons UV (en cas d’utilisation).

POL 0@

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

Ceci peut s'obtenir normalement en portant des gants, des
chaussures, un couvre-chef et des vétements prévus a cet effet et
en utilisant des plates-formes ou des tapis isolants.

- Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes
ala norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNIEN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes ala norme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer

- e de la source CEM sur un point 1
estinférieure a 20 % de la valeur minimale autorisée :d = 15 cm.

/o

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique

de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements

industriels a usage professionnel. La conformne a la compatibilité
dans les i bles d q et dans ceux

directement raccordés a un réseau d'alimentation basse tension des

immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

électr

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 pré
expert’, et toujours effectuée en pré
formées pour intervenir en cas d’'urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux
points 7.10; A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation».
- NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le
dispositif d’alimentation du fil est maintenu par l'opérateur (par
ex. au moyen de courroies).
Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit,
sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec plusieurs postes de dage 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

lable d’un "R bl
P
e d’autres per
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double de la limite admissible.
Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le

un pomt de collecte chargé de I'élimination et du recyclage des

instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut

électrique. S’adresser smon au pomt de vente ou le
d

produn a été acheté. Cette disposi s'apy a
I'élimination des app:

adopter des mesures de protection | comme l'indique le
point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a
I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

RISQUES RESIDUELS
RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface
horizontale de portée adéquate pour éviter tout risque de
renversement (par ex. en cas de sol incliné ou irrégulier, etc.)

UTILISATION IMPROPRE: il est dangereux d’utiliser le poste de
soudage pour d’autres applications que celles prévues (ex.:
décongélation des tuyauteries du réseau hydrique.)

- RISQUE DE BRULURES
Certaines parties du poste de soudage (torche, pinces porte-
électrode) et zones voisines peuvent atteindre des températures
supérieures a 65°C : des vétements de protection adéquats sont
nécessaires.
Laisser refroidir la piéce qui vient d’étre soudée avant de la
toucher!

UTILISATION IMPROPRE: I'utilisation du poste de soudage par
plusieurs opérateurs en méme temps est dangereuse.

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la
bouteille de gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute
accidentelle (en cas d’utilisation).

Il est interdit dutiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de
dage et du dispositif d'ali du fil doi étre i llé
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:

tdes et/ou du guide-fil;

- Introductlon du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET

DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974-1)
Utiliser le poste de soudage uniquement en conditions ambiantes

ci-apres :
. temperature ambiante entre -10°C et 40°C ;
. idif relatlve non supérieure a 50 % a 40°C;

. i non supérieure a 90 % a 20°C;
« Air envil ptdep ére, acides, gaz ou substances
corrosives, etc.

STOCKAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans
des locaux fermés.

- Latempérature ambiante doit étre comprise entre -20°C et 55°C.

En cas de machine équipée d'une unité de refroidissement par

liquide et d'une bi inférieure a 0°C : utiliser le

liquide antigel suggéré par le producteur ou vidanger complétement

le circuit hydraulique et le réservoir, du liquide qu'il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine

contre I'humidité, la saleté et la corrosion.

)i ¢

Emmm  MISE AU REBUT

Ne pas éliminer le poste de soudage avec les déchets ménagers en
fin de vie utile.

Il appartient a l'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans

ature

électriques sur le terrltmre de I'Union
européenne (DEEE).

A DEPOSER A DEPOSER
ENMAGASIN EN DECHETERIE

Cet appareil
se recycle

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

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

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

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

VERSION MULTIPROCESSUS :

Le poste de soudage est aussi prédisposé pour le soudage TIG en
courant continu (DC), avec amorgage de l'arc par contact (modalité
LIFT ARC), de tous les aciers (au carbone, faiblement alliés et fortement
alliés) et des métaux lourds (cuivre, nickel, titane et leurs alliages) avec
gaz de protection Ar pur (99,9%) ou, pour des usages particuliers, avec
des mélanges Argon / Hélium. Il est aussi prédisposé au soudage avec
électrode MMA en courant continu (DC) d’électrodes enrobées (rutiles,
acides, basiques).

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

MIG-MAG

- Fonctionnement synergique (automatique) ;

- Fonctionnement manuel (version 220A seulement) ;

- Temps de brilure finale (Burn-back) en fonction de la vitesse du fil ;

Protection thermostatique ;

Protection contre les courts-circuits accidentels dus au contact entre

torche et masse ;

Protection contre les alimentations anormales (tension d'alimentation

trop haute ou trop basse) ;

- Inversion de la polarité (Soudage Flux) (quand elle est prévue);

TIG (seulement version multiprocessus)

- Amorcage LIFT;

MMA (seul version multiprocessus)

- Dispositifs hot start et anti-stick préprogrammés ;

- Réglage arc-force

- Indication du diamétre de |électrode conseillé en fonction du courant
de soudage ;

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

ACCESSOIRES SUR DEMANDE
Adaptateur pour bouteille d'argon ;
- Chariot (quand elle est prévue);
Masque auto-obscurcissant ;

- Kit soudage MIG / MAG ;

Kit soudage MMA ;

- Kit soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudure sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la

signification suivante:

Fig.A

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

2- Nom et adresse du fabricant.

3-  Nom du modele.

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

5- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

métalliques).

Symbole de la ligne d'alimentation.

1~ : tension alternative monophasée

3~ :tension alternative triphasée

Degré de protection de la structure.

Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de
soudure (limites admises +10%).

- I__ :courant maximal absorbé par la ligne

1max

- 1,4 courant d'alimentation efficace

10- Performances du circuit de soudage:

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

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

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

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

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

11- Numéro d'immatriculation pour l'identification du poste de soudure

(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique, demande
piéces de rechange, recherche provenance du produit).

12- -———}:Valeur des fusibles 8 commande retardée a prévoir pour

la protection de la ligne.

13- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification

figure au chapitre 1“Consignes générales de sécurité pour le soudure
alarc”

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et
des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du poste de

SO
SOl

udure doivent étre vérifiées directement sur la plaquette du poste de
udure.

AUTRES DONNEES TECHNIQUES :

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

TORCHE MIG : voir tableau 2 (TAB. 2)

TORCHETIG : voir tableau 3 (TAB. 3)

PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 4 (TAB. 4)
CONSOMMATION MOYENNE DE FIL ET GAZ DE SOUDAGE : voir
tableau 6 (TAB. 6)

Le poids du poste de soudage est reporté dans le tableau 1 (TAB. 1).

4.
DI

DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
SPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION.

POSTE DE SOUDAGE (Fig. B1, B2)
Sur le c6té antérieur :

1-
2-
3-
4-
5-
6-
7-

Panneau de controle (voir description).

Cable et torche de soudage.

Céble et borne de retour a la masse.

Attache torche.

Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Fiche rapide reliée a I'attache torche.

Sur le coté postérieur :

8-
9-

Interrupteur général ON / OFF.
Connecteur du tube pour gaz de protection.

10- Cable d'alimentation.

Sur le compartiment support bobine :

11

- Borne positive (+).

12- Borne négative (-).

1-
2-

B. Inversion polarité pour soudage FLUX (no gaz).

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

Led de signalisation i 1 la pré ede ion de réseau.
Led de signalisation d’alarme (intervention du thermostat
de sécurité, court-circuit entre torche et cable de masse,
sous / surtension).

v
A MODALITE MIG-MAG SYNERGIQUE :
Réglage de I'épaisseur du matériau (puissance de soudage).

m MODALITE MMA (seulement version multiprocessus) :

Réglage du courant de soudage avec indication du diamétre de
I'électrode conseillé.

MODALITE TIG (seulement version multiprocessus) :

Réglage du courant de soudage.
4- MODALITE MIG-MAG SYNERGIQUE :

: Réglage du cordon de soudage (longueur de l'arc) ;
: programmation par défaut.

: tension d'arc inférieure.

: tension d'arc supérieure.

MODALITE MMA (seulement version multiprocessus) :
Réglage de I'arc force (0-100%).
MODALITE TIG (seulement version multiprocessus) :
non habilité.

5- Sélecteur du processus de soudage MIG-MAG, TIG ou MMA
(seulement version multiprocessus).

6- 8 MODALITE MIG-MAG MANUELLE (version 220A seulement) :
Réglage de la vitesse d'alimentation du fil.

- MODALITE MMA (version multiprocessus seulement) :

Réglage du courant de soudage avec indication du diamétre de
I'électrode conseillé.

MODALITE TIG (version multiprocessus seulement) :

Réglage du courant de soudage.
7- MODALITE MIG-MAG :
Réglage de la tension de soudage ;
MODALITE MMA (version multiprocessus seulement) :

Réglage de I'arc force (0-100%).
MODALITE TIG (version multiprocessus seulement) :
non habilité.

5.INSTALLATION
ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES
AVEC LAPPAREIL RIGOUREUSEMENT  ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

PREPARATION (versions 180A et 220A)
Fig. D
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage du cable de retour-pince
Fig.D1

Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode
Fig. D2

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de I'appareil de fagon a ce qu'il n'y ait

pas d'obstacles en face de l'ouverture d'entrée et de sortie de l'air de

refroidissement ; s'assurer dans le méme temps qu'il naspire pas de

poussieres conductrices, de vapeurs corrosives, d’humidité, etc.

Maintenir au moins 250mm d'espace libre autour du poste de soudage.
ATTENTION ! Placer I'appareil sur une surface plane de
capacité adaptée au poids pour en éviter le renversement

= ou des déplac dangereux.

BRANCHEMENT AU RESEAU

- Avant d'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données
de plaquette de I'appareil correspondent a la tension et a la fréquence
de réseau, disponibles sur le lieu d'installation.

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

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des
interrupteurs différentiels de type:

- TypeA( ) pour des machines monophasées.

Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel
EN 61000-3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de
soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation qui présentent
une impédance inférieure a Zmax = 0.2 ohm.
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- Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le
référentiel CEI/EN 61000-3-12.
S'il est branché au réseau d'alimentation public, il appartient a
l'installateur ou a I'utilisateur de vérifier que le poste peut étre branché
(si nécessaire, consulter le gestionnaire du réseau de distribution).

Fiche et prise
Brancher la fiche du cable d’alimentation & une prise de réseau équipée
de fusibles ou d’un interrupteur automatique; le terminal de terre prévu
a cet effet doit étre branché au conducteur de terre (jaune-vert) de la
ligne d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) reporte les valeurs conseillées
en amperes des fusibles retardés de ligne choisis en fonction du courant
nominal maximum distribué par le poste de soudage, et en fonction de la
tension nominale d'alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend
inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur
(classe 1) avec de graves risques conséquents pour les
personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses (ex. incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE :

ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS
SUIVANTS, S’ASSURER QUE LE POSTE EST ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

Le Tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de

soudage (en mm?) en fonction du courant le plus fort distribué par le

poste de soudage.

Enoutre:

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

branchement rapide (si elles sont présentes), pour garantir un contact

électrique parfait : en cas contraire, des surchauffes des connecteurs
se produiront engendrant leur détérioration rapide et une perte
d'efficacité.

Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

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

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG
Branchement a la bouteille de gaz (si elle est utilisée)

- Bouteille de gaz chargeable sur le plan d'appui du chariot: max 30kg.
Bouteille de gaz a charger sur le plan d’appui de la bouteille du poste de
soudage: max 30Kg (seulement pour version 180A).

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

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

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

Branchement du cable de retour du courant de soudage
1l doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel
il est posé, le plus prés possible du joint en exécution.

Torche
La prédisposer lors du premier chargement du fil, en démontant la buse
et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.

Changement de polarité interne Fig. B1
- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
- Soudage MIG / MAG (gaz) :
- Brancher le cable de la torche a la borne rouge (+) (Fig. B-11).
- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-)
(Fig. B-12).
- Soudage FLUX (no gaz) :
- Brancher le cable de la torche a la borne noire (-) (Fig. B-12).
- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+)
(Fig. B-11).
- Fermer le portillon du compartiment du support de la bobine.

Changement de polarité externe ( version ocessus)
Fig. B1
- Soudage MIG / MAG (gaz) :
- Brancher le cable de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).
- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide positive (+) (Fig.
B-5).
- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-)
(Fig. B-6).
- Soudage FLUX (no gaz) :

- Brancher le cable de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).

- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide négative (-) (Fig.
B-6).

- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+)
(Fig. B-5).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG
Branchement a la bouteille de gaz

- Visser le détendeur a la valve de la bouteille de gaz en interposant, si
nécessaire, la réduction fournie a cet effet comme accessoire.

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

Desserrer la bague de réglage du détendeur avant d'ouvrir la valve de la
bouteille.

Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I / min.) d’aprés les
données indicatives d'usage, voir tableau (TAB. 5) ; déventuels
ajustements du flux de gaz pourront étre effectués durant le soudage
en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier 'étanchéité des
tuyaux et des raccords.

d

ATTENTION ! Toujours fermer le dé
de gaz quand le travail est terminé.

de la bouteille

Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel
elle est posée, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit
étre branché a la borne portant le symbole (-) (Fig. B-6).

Torche

- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide
prévue a cet effet (+) (Fig. B-5). Brancher le tube de gaz de la torche a la
bouteille.

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doit étre branchée au pole
positif (+) du générateur ; exceptionnellement au péle négatif (-) pour des
électrodes avec enrobage acide.

Branch t du cable de dage de la pince porte-électrode (Fig.
D2)

Il porte a son extrémité une borne spéciale qui sert a serrer la partie
découverte de I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant
le symbole (+) (Fig. B-5).

Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur
lequel il est posé, le plus pres possible du joint en exécution. Ce cable
doit étre branché a la borne portant le symbole (-) (Fig. B-6).

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. E)

ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT
DU FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE

GUIDE-FIL ET LETUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT

AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT

MONTES. DURANT LES PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER

DE GANTS DE PROTECTION.

- Ouvrir le compartiment bobine.

Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil

vers le haut, et s'assurer que le téton d'entrainement est correctement

inséré dans l'orifice prévu (1a).

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

inférieur(s) (2a-b);

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

- Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de fagon nette

et sans bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles

d’une montre et introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil d'entrée
en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord de la torche

(2d).

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

valeur intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné dans

la gorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).

Retirer la buse et le tube de contact (4a).

- Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur. Mettre en
fonction le poste de soudage en pressant le poussoir torche et attendre
que l'extrémité du fil traverse toute la gaine guide-fil et sorte de 10-15
cm par l'avant de la torche; relacher le poussoir torche.

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

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

Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.

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

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

Couper l'extrémité du fil sortant de la buse & 10-15 mm.

- Fermer le compartiment bobine.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

SHORT ARC (ARC COURT)

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

circuits successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu'a 200

fois par seconde). La longueur libre du fil (stick-out) est normalement

comprise entre 5 et 12 mm.

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diametre des fils utilisables : 0.6 - 0.8mm (1.0mm - version 180A)

(1.0 - 1.2mm - version 220A)

- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/ CO,

Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi

- Diamétre des fils utilisables : 0.8-1.0mm

- Gaz utilisable : Ar

Fil fourré

- Diameétre des fils utilisables : 0.8 - 1.2mm (version 140A, 180A et 220A)

0.8-0.9mm (version 115A)
Aucun

0.8mm (1.0mm - version 180A et 220A)
mélanges Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

- Gaz utilisable :

GAZ DE PROTECTION
Voir TAB. 6.

FONCTIONNEMENT SYNERGIQUE :

REGLAGE DE LA FORME DU CORDON

Le réglage de la forme du cordon s'effectue a I'aide de la poignée (Fig. C-4)
qui regle la longueur d'arc et établit par conséquent un apport plus ou
moins important de température au soudage.

En se référant au tableau disponible sur la machine (Fig. F), programmer
la poignée (Fig. C-4) selon le matériel, le fil et le gaz utilisé. Les points A, B,
C, D représentent de bons points de départ pour souder dans différentes
conditions de travail.

:‘. Forme convexe : Cela signifie qu'il y a un apport thermique faible et
donc que le soudage est « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors
la poignée dans le sens des aiguilles d’'une montre pour obtenir un apport
thermique plus important qui aura pour conséquence un soudage avec
une fusion plus importante.

Hé; Forme concave : Cela signifie qu'il y a un apport thermique fort et
donc que le soudage est trop « chaud », avec une pénétration excessive ;
tourner alors la poignée dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre
pour obtenir une fusion moins importante.

PROGRAMMATION DE L'EPAISSEUR

La programmation de |'épaisseur s'effectue a I'aide de la poignée (Fig. C-3)
qui régle la puissance de soudage en fonction de |épaisseur de la tole
et influe simultanément sur la vitesse du dévidoir et sur la quantité de
courant transférée au fil d'apport.

En se référant au tableau disponible sur la machine (Fig. F), programmer
la poignée (Fig. C-3) selon le matériel, le fil, le gaz et I'épaisseur que I'on
entend souder.

FONCTINNEMENT MANUEL :

En modalité manuelle, la vitesse d‘alimentation du fil et la tension de
soudage sont réglées séparément. Le bouton (Fig. C-6) régle la vitesse
du fil, le bouton (Fig. C-7) régle la tension de soudage (qui détermine la
puissance de soudage et influence la forme du cordon).

En consultant le tableau disponible sur la machine (Fig. F), configurer

les boutons (Fig. C-6 et C-7) en fonction du matériau, du fil, du gaz et de
I'épaisseur a souder.

7. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE (seulement version
multiprocessus)

PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement
alliés et fortement alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et

leurs alliages (Fig. G). Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pdle
(-) on utilise généralement une électrode avec 2% de Cérium (bande
colorée grise). Il est nécessaire de tailler en pointe de facon axiale
I'électrode de Tungsténe a la meule, voir Fig. H, en prenant soin que la
pointe soit parfaitement concentrique pour éviter des déviations de
I'arc. Il est important d'effectuer le meulage dans le sens de la longueur
de l‘électrode. Cette opération devra étre répétée régulierement en
fonction de I'emploi et de l'usure de |‘électrode ou quand celle-ci a
été accidentellement contaminée, oxydée ou employée de fagon non
correcte. Pour un soudage correct, consulter absolument le TAB. 5 qui
indique le diamétre d'électrode, le courant et le flux de gaz en fonction
de |'épaisseur a souder. La saillance normale de I'électrode par rapporta la
buse céramique est de 2-3 mm et peut atteindre 8 mm pour des soudages
enangle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour des épaisseurs
fines opportunément préparées (jusqu’a environ 1 mm) aucun matériau
d'apport n'est nécessaire (Fig. I). Pour des épaisseurs supérieures, il faut
des baguettes de la méme composition que le matériau de base et d'un
diameétre adapté, avec préparation adéquate des bords (Fig. L). Il est
opportun, pour une bonne réussite du soudage, que les morceaux soient
soigneusement nettoyés et exempts d'oxyde, d'huiles, de graisses, de
solvants, etc.

PROCEDE (AMORGAGE LIFT)
- Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen de la
manette C-3 ou C-6;
Adapter le courant durant le soudage a l'apport thermique réel
nécessaire.
Vérifier le flux correct du gaz.
L'allumage de l'arc électrique s'effectue en mettant en contact et en
éloignant I'électrode de tungsténe du morceau a souder. Cette modalité
d'amorcage cause moins de perturbations électro-irradiantes et réduit
au minimum les inclusions de tungsténe et l'usure de |'électrode.
Poser la pointe de I'électrode sur le morceau avec une légére pression.
- Soulever immédiatement l|électrode de 2+3 mm pour obtenir
I'amorcage de l'arc.
Le poste de soudage envoie initialement un courant réduit. Aprés
quelques instants, il enverra le courant de soudage programmé.
- Pour interrompre le soudage, soulever rapidement Iélectrode du
morceau.

8. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE (seulement version

multiprocessus)

PRINCIPES GENERAUX

Il est indispensable de suivre les indications du fabricant reportées sur

I'emballage des électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte

de I'électrode et le courant optimal correspondant.

- Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diamétre de
I'électrode utilisée et du type de joint que l'on désire exécuter ; a
titre indicatif les courants utilisables pour les différents diamétres
d'électrode sont :

@ Electrode (mm) C.ourant de soudage (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

On observe qu'avec un méme diamétre de |électrode, les valeurs
élevées de courant seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que
pour des soudages a la vertical ou en l'air, il faudra utiliser des courants
plus faibles.

Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées,
outre que par l'intensité de courant choisie, par les autres paramétres
de soudage comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position
d'exécution, le diamétre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, maintenir les électrodes a l'abri de I'humidité,
protégées par les emballages ou les récipients prévus a cet effet).

ATTENTION :
En fonction de la marque, du type et de I'épaisseur du revétement
des électrodes, il peut se produire des instabilités de l'arc dues a la
composition méme des électrodes.

PROCEDE
- En gardant son masque DEVANT LE VISAGE, gratter la pointe de
Iélectrode sur le morceau a souder en exécutant un mouvement
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comme si on devait allumer une allumette ; c'est la méthode la plus
correcte pour amorcer |'arc.

ATTENTION : NE PAS TAPOTER l'électrode sur le morceau ; on risquerait
d'en endommager l'enrobage ce qui rendrait 'amorcage de larc
difficile.

Deés que I'arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau
équivalente au diameétre de Iélectrode utilisée et maintenir cette
distance la plus constante possible durant I'exécution du soudage ; se
rappeler que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de I'avancement
devra étre d'environ 20-30 degrés.

A la fin du cordon de soudage, porter I'extrémité de |'électrode
légérement en arriére par rapport a la direction d'avancement,
au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage, puis soulever
rapidement |'électrode du bain de fusion pour obtenir I'extinction de
I'arc (Aspects du cordon de soudage - Fig. M).

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

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

Torche

- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour

éviter la fusion et 'endommagement rapide des matériaux isolants.

Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de

gaz;

A chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine guide-

fil avec un jet d’air comprimé sec (max. 5 bars) et controler I'état de la

gaine.

- Controler avant chaque utilisation |'état d'usure et du montage des parties
terminales de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de gaz.

Dispositif d’alimentation du fil

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE

EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU

QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS

LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.
ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE

ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de dag

ADRESSER A VOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

Linterrupteur général étant sur "ON’, le témoin relatif est allumé; dans le

cas contraire la panne réside normalement dans la ligne d'alimentation

(cables, prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

- Veérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la
sécurité thermique contrdlant les surtensions, les chutes de tension ou
les courts-circuits n'est pas allumé.

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

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

- Controler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est

le cas, procéder a |'élimination de l'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués,

spécialement que la pince du cable de masse soit effectivement reliée

a la piece, sans interposition de matériaux isolants (par exemple des

peintures).

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

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO
MIC-MAG Y FLUX, TIG, MMA PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E
INDUSTRIAL.

Nota: En el texto siguiente se usa el término "Soldadora" y "Soldadora
multiproceso” para los modelos preparados para la soldadura MIG-MAG
Y FLUX, TIG, MMA.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
dos con los procedimi de soldad por arco, las
relativas medidas de proteccion y los proced de emergencia
(Referirse también a la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacién y uso”).

relaci

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensiéon
sin carga rada por la soldadora puede ser peligrosa en

risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact
direct avec les parties sous tension et/ou des blessures dues au
contact direct avec les organes en mouvement.

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

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

Controler également que les connexions électriques sont correctement
serrées et vérifier 'état de I'isolement des cablages.

Ala fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant
a fond les vis de fixation.

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

Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

10. RECHERCHE DES PANNES
DANS LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT
D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

de los cables de soldadura, las operaciones de

comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la

soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.

Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacién

antes de ituir los el desg: dos del sopl:

Hacer la i ion eléctrica resp do las normas y leyes de

prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse excl a un si de

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

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

- No utilizar la soldadora en amk hiamed

d

j obajola

o

ilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal

realizadas.

- En pi ia de una idad de enffri de liquido las
operaciones de llenado deben efectuarse con la soldadora
apagada y desconectada de la red de alimentacién.

Vo VAV/N

No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
C gan o hayan c productos inflamables liquidos o
gaseosos.

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

No soldar en recipientes a presion.

Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por
ejemplo, madera, papel, trapos, etc.).
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- 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 ad un atico

/\ PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

para la valoracién de los limites de exposicion a los humos de
soldadura en funcién de su composicion, concentracion y duracion
de la exposicion.

- labomb p gida de fi

rayos solares (si se utiliza).

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la
antorcha, la pieza en elaboracién y las posibles partes metalicas
conectadas a tierra situadas cerca (accesibles).

Eso nor puede obt se utilizando guantes, calzados,
gorros e indumentaria idéneos para este objetivo y a través del uso
de plataformas o cintas aislantes.

- Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las
normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos
conformes con la norma UNIEN 175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica

de calor, incluso de los

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

En espacios cerrados;

En presencia de materiales inflamables o explosivos;

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un

“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia

de otras personas preparadas para efectuar las necesarias

intervenciones en caso de emergencia.

TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se

describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos

para soldadura de arco. Parte 9: Instalacién y uso”.

- DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el
li dor de hilo es por el operador (Ej. por medio de

correas).

DEBE prohibirse la soldad mientras el op esté
del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con
varias soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas

1 d.

(conforme con la norma UNI EN 11611) y g de soldadura
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la piel
a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca
por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.
- Ruido: si a causa de operaciones de soldad

se puede g una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la mediciéon
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar

.
eléctric

a e -rn--'
intensivas se detecta un nivel de exposicion diaria personal
(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es oblig io el uso de medios de

didas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:

oteccion personal (Tab. 1).

OO

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS
La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera
campos eléctricos y gnéticos (CEM) localizad La corriente de
soldadura crea un campo CEM en los alrededores del circuito de
soldadura y de la soldadora misma.
Los campos electr ético: interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis
metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al drea de
utilizacion de la soldadora o valorar el riesgo individual para los
encargados de la soldadura.

Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el
uso exclusivo en ambiente industrial con objetivo profesional. No
se asegura que cumpla los limites de base relativos a Ia expos on
humana a los campos elect éticos en ambi 0
Todos los d deben p las reglas que se indican a
continuacion, para reducir al minimo la exposiciéon a los campos CEM
del circuito de soldadura:

- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta
adhesiva cuando sea posible;

mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de soldadura;

no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos
metalicos o del cuerpo;

no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;
mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza
que se debe soldar lo mas cerca posible de la junta en ejecucién;
no soldar cerca de la soldadora;

todos los deberian resp las di ia
necesarias como se indica en la ficha de datos CEM;

distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la
exposicion es inferior al 20% del valor minimo permitido: d = 15
cm.

- Aparato de clase A:

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

Instalacion y uso”.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una
capaadad adecuada parala masa; en caso contrario, (por ejemplo,

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

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

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza electrodos) y
areas adyacentes pueden alcanzar temperaturas superiores a los
65°C: es necesario usar ropa de proteccion adecuada.

Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

USO IMPROPIO: Es pellgroso que mas de un operador utilice la

1dad
a C

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

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la
soldadora.

1dad

iodela

Las protecciones y las partes méviles del I y
6N correcta antes de

del alimentador de hilo deben estar en la po
conectar la soldadora a la red de ali

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento

del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccion del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBEEFECTUARSE CONLA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADA

DE LA RED DE ALIMENTACION.

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones

hi 1

los edificios para el uso doméstico.

« temperatura ambiente entre -10°Cy 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
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« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o
sustancias corrosivas, etc.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquinay sus accesorios (con o sin embalaje) en locales
cerrados.

- Latemperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.

En caso de maquina con unidad de enfriami por liquido y

temperatura ambiente inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante

sugerido por el fabricante o vaciar completamente el liquido del

circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la

humedad, de la suciedad y de la corrosién.

)i ¢

= ELIMINACION

No eliminar esta soldad
final del ciclo de vida util.
Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en
los puntos de recogida d dos para la eli ion y el reciclaje
de los aparatos eléctricos o dirigirse a la tienda en la cual se ha
comprado el producto. Esta disposicion afecta solo a la eliminacion
de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

a con los r icos normales al

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

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

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

VERSION MULTIPROCESO:

La soldadora esta preparada también para la soldadura TIG en corriente
continua (DC), con cebado del arco por contacto (modalidad LIFT ARC),
de todos los aceros (al carbono, con bajo aleados y alto aleados) y de
los metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones) con gas
de proteccidn Ar puro (99.9%) o, para empleos especiales, con mezclas
Argdn/Helio. Esta preparada también para la soldadura con electrodo
MMA en corriente continua (CC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos,
bésicos).

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MIG-MAG

- Funcionamiento sinérgico (automatico);

- Funcionamiento manual (solo version 220A);

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

hilo;

Proteccion termostatica;

- Proteccién contra los cortocircuitos accidentales debidos al contacto

entre antorcha y masa;

Proteccién contra las alimentaciones andmalas

alimentacion demasiado alta o demasiado baja);

Inversion de la polaridad (Soldadura Flux) (cuando se haya previsto);

TIG (solo versién multiproceso)

- Cebado LIFT;

MMA (solo versién multiproceso)

- Dispositivos hot start y anti-stick preconfigurados;

- Regulacion de arc-force

- Indicacion del diametro del electrodo aconsejado en funcién de la
corriente de soldadura;

(tensién  de

ACCESORIOS DE SERIE
- antorcha;
- cable de retorno con pinza de masa;

ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador de bombona de argon;

- Carro (cuando se haya previsto);

- Mascarilla autooscurecimiento;

- Kit de soldadura MIG/MAG;

- Kit de soldadura MMA;

- Kitde soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacién de
las maquinas para soldadura por arco.

2-  Nombrey direccién del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

6- Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura
en un ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por
ejemplo, cerca de grandes masas metalicas).

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

8- Grado de proteccion del envoltorio:

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

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

limites admitidos +10%).

-1 : Corriente maxima absorbida por la linea.

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

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

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

X : Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma

columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10min

(por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y asi

sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de

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

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

A/V-A/V :Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura

(minimo - méximo) a la correspondiente tension de arco.

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

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

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de

los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la

soldadora en su posesion deben controlarse directamente en la chapa de
la misma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: véase tabla 1 (TAB. 1)

ANTORCHA MIG: véase tabla 2 (TAB. 2)

ANTORCHA TIG: véase tabla 3 (TAB. 3)

PINZA PORTAELECTRODO: véase tabla 4 (TAB. 4)

- CONSUMO MEDIO DE HILO Y GAS DE SOLDADURA: Véase tabla 6
(TAB. 6)

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

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

SOLDADORA (Fig. B1, B2)

En el lado anterior:

1-  Cuadro de control (véase descripcion).

2- Cabley antorcha de soldadura.

3-  Cabley borne de retorno a masa.

4- Toma de antorcha.

5- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura.
6- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.
7-  Enchufe rapido conectado a la toma de la antorcha.

En el lado posterior:

8- Interruptor general ON/OFF.

9- Conector del tubo para gas de proteccion.
10- Cable de alimentacion.
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En el compartimento del carrete:

11- Borne positivo (+).

12- Borne negativo (-).

NOTA: Inversion de polaridad para soldadura FLUX (no gas).

CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)

1- Led de sefalacién de pr: ia de ion de red.

2- Led de senalacion de alarma (intervenciéon del termostato de
seguridad, cortocircuito entre antorcha y cable de masa, subida y
bajada de tensién).

v

3- ™i™ MODALIDAD MIG-MAG SINERGICO:

Regulacién del espesor del material (potencia de soldadura).

- MODALIDAD MMA (solo versién multiproceso):

Regulacion de la corriente de soldadura con indicacion del didmetro
del electrodo aconsejado.

MODALIDAD TIG (solo versién multiproceso):

Regulacion de la corriente de soldadura.
4- MODALIDAD MIG-MAG SINERGICO:

3

=== : Regulacién del cordén de soldadura (longitud del arco);

— : configuracion predeterminada.
[, L
— :tension de arco inferior.

—> :tensién de arco superior.

MODALIDAD MMA (solo versién multiproceso):
Regulacion del arc force (0-100%).
MODALIDAD TIG (solo version multiproceso):
no habilitado.

5- Selector del proceso de soldadura MIG-MAG, TIG o MMA (solo
version multiproceso).

6- 8 MODALIDAD MIG-MAG MANUAL (solo version 220A):
Regulacién de la velocidad de alimentacion del hilo.

- MODALIDAD MMA (solo version multiproceso):
Regulacién de la corriente de soldadura con indicacion del diametro
del electrodo aconsejado.

MODALIDAD TIG (solo version multiproceso):

Regulacion de la corriente de soldadura.

7- MODALIDAD MIG-MAG:
Regulacion de la tension de soldadura;
MODALIDAD MMA (solo versién multiproceso):

Regulacion del arc force (0-100%).
MODALIDAD TIG (solo versién multiproceso):
no habilitado.

5.INSTALACION
{ATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE

DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS

EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

APAGADA Y

PREPARACION (versiones de 180A y 220A)
Fig.D
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza
Fig. D1

Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
Fig. D2

UBICACION DE LA SOLDADORA

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

Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la
soldadora.

{ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana
de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar
su vuelco o desplazamientos peligrosos.
CONEXION A LA RED
- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos
de placa de la soldadora correspondan a la tension y a la frecuencia de
red disponibles en el lugar de instalacion.
La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.
Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto, utilizar
interruptores diferenciales del tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker),
se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la
red de alimentacion que presentan una impedancia menor de Zméx =
0.2 ohmios.

- Lasoldadora no cumple los requisitos de la norma I[EC/EN 61000-3-12.
Si la misma se conecta a una red de alimentacién publica, es
responsabilidad del instalador o del usuario comprobar que la
soldadora pueda conectarse (si necesario, consultar el gestor de la red
de distribucion).

Enchufe y toma de corriente
Conectar el enchufe del cable de alimentacion a una toma de corriente de
red equipada con fusibles o interruptor automatico; el terminal de tierra
correspondiente debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde)
de la linea de alimentacion. La tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados de linea elegidos en
funcion de la corriente maxima suministrada por la soldadora, y de la
tensién nominal de alimentacion eléctrica.
{ATENCION! El incumplimi de las dichas reglas
vuelve inefectivo el sistema de seguridad previsto por el
constructor (clase 1) con los consiguientes graves riesgos
para las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las cosas (por
ejemplo, incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE

ALIMENTACION ELECTRICA.

La Tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores aconsejados para los cables de

soldadura (en mm?), en funcién de la corriente méaxima generada por la

soldadora.

Asimismo:

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

rapidas (si estdn presentes), para garantizar un perfecto contacto

eléctrico; en caso contrario, se producirdn sobrecalentamientos de los
conectores mismos con un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar los cables de soldadura mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la pieza
en elaboracién, en sustitucion del cable de retorno de la corriente
de soldadura; esto puede resultar peligroso para la seqguridad y dar
resultados insuficientes en la limpieza.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-

MAG

Conexion a labombona del gas (si se utiliza)

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

kg.

Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de la bombona de la

soldadora: méx. 30 kg (solo para version 180A).

- Atornillar el reductor de presion (*) a la valvula de la bombona del

gas interponiendo la reducciéon correspondiente suministrada como

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

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

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

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

el producto.

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

Antorcha
Prepararla a la primera carga del hilo, desmontando la tobera y el tubo de
contacto, para facilitar su salida.
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Cambio de polaridad interno Fig. B1
- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+) (Fig. B-11).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-)
(Fig. B-12).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-) (Fig. B-12).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+)
(Fig. B-11).
- Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

Cambio de polaridad exterior (solo versién multiproceso) Fig. B1
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida positiva (+) (Fig.
B-5).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-)
(Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (no gas):

- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida negativa (-) (Fig.
B-6).

Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+)
(Fig. B-5).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG

Conexion a labombona de gas

- Enroscar el reductor de presién a la vélvula de la bombona de gas
interponiendo, si es necesario, la reduccion especifica que se suministra
como accesorio.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida que se

incluye.

Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de

abrir la valvula de la bombona.

Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I/min) segln los datos

orientativos de empleo, véase tabla (TAB. 5); los ajustes del flujo de gas

pueden realizarse durante la soldadura usando también la abrazadera

del reductor de presiéon. Comprobar la estanqueidad de tuberias y

racores.

{ATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas
al final del trabajo.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se
conecta al borne con el simbolo (-) (Fig. B-6).

Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (+) (Fig.
B-5). Conectar el tubo de gas de la antorcha a la bombona.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo
(+) del generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos
con revestimientos acido.

Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo (Fig. D2)
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte
descubierta del electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo
(+) (Fig. B-5).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se
conecta al borne con el simbolo (-) (Fig. B-6).

CARGA DE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA (Fig. E)
{ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE
CARGA DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA
DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE
CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE
QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE
LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.
- Abrir el compartimento del carrete.
- Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo
hacia arriba; asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté

bien colocada en el agujero previsto (1a).

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

inferior/es (2a-b).

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

(2¢).

Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio

y sin rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del

hilo en el alimentador de hilo de entrada empujéandolo unos 50-100 mm

en el alimentador de hilo del racor del soplete (2d).

- Volvera colocar el/los contrarodillo/s regulando la presion en una valor

intermedio, comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del

rodillo/s inferior (3).

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

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacién, encender la
soldadora, apretar el pulsador del soplete y esperar a que el cabo del
hilo recorra toda la vaina del alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm
por la parte anterior del soplete, soltando entonces el pulsador.

f {ATENCION! Durante estas operaciones el hilo estd bajo

tension eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo
tanto puede causar, si no se adoptan las precauciones
oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos
eléctricos.
- No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.
No acercar el soplete a la bombona.
- Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).
Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de
los rodillos y el frenado del carrete en los valores minimos posible
comprobando que el hilo no se salga de la ranura y que en el momento
del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a la excesiva inercia
de la bobina.
Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.
- Cerrar el compartimento del carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y el despegue de la gota se obtiene por cortocircuitos

sucesivos de la punta del hilo en el bafio de fusion (hasta 200 veces por

segundo). La longitud libre del hilo (stick-out) normalmente esté incluida

entre5y 12 mm.

Acero al carbono y de baja aleacion

- Diametro de los hilos utilizables: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - version 180A)
(1,0- 1,2 mm - versiéon 220A)

- Gas utilizable: CO, o mezclas Ar/CO,

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables: 0,8 mm (1,0 mm - versién 180A y 220A)

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

- Diametro de los hilos utilizables: 0,8-1,0mm
- Gas utilizable: Ar

Hilo con nticleo

- Didmetro de los hilos utilizables: 0,8 - 1,2 mm (version 140A, 180A y 220A)
0,8-0,9 mm (version de 115A)

- Gas utilizable: Ninguno

GAS DE PROTECCION

Véase TAB. 6.

FUNCIONAMIENTO SINERGICO:

REGULACION DE LA FORMA DEL CORDON

La regulacién de la forma del corddn se realiza con la empunadura (Fig.
C-4) que regula la longitud de arco y por lo tanto establece la mayor o
menor aportacion de temperatura a la soldadura.
Tomando como referencia la tabla disponible en la maquina (Fig. F)
configurar la empuiadura (Fig. C-4) dependiendo del material, hilo y gas
utilizado. Los puntos A, B, C, D representan los puntos adecuados de inicio
para soldar en diferentes condiciones de trabajo.

n:.- Forma convexa: Significa que se produce una aportacion térmica
baja y por lo tanto la soldadura es “fria’, con poca penetracion; por
ello, girar en sentido horario la empufadura para obtener una mayor
aportacion térmica con el efecto de una soldadura con mayor fusion.
s Forma céncava: Significa que se produce una elevada aportacion
térmica por lo tanto la soldadura es demasiado “caliente’, con una
penetracion excesiva; por ello, girar en sentido antihorario laempunadura
para obtener una menor fusion.

CONFIGURACION DEL ESPESOR

La configuracion del espesor se realiza con la empunadura (Fig. C-3) que
regula la potencia de soldadura segun el espesor de la chapa e influye al
mismo tiempo en la velocidad de arrastre y en la cantidad de corriente
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transferida al hilo de aportacion.

Tomando como referencia la tabla disponible en la maquina (Fig. F)
configurar la empufadura (Fig. C-3) dependiendo del material, hilo, gas
y del espesor que se desea soldar.

FUNCIONAMIENTO MANUAL:

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tension
de soldadura se regulan por separado. La empunadura (Fig. C-6) regula la
velocidad del hilo, laempunadura (Fig. C-7) regula la tension de soldadura
(que determina la potencia de soldadura e influye en la forma del cordén).
Consultar la tabla disponible en la maquina (Fig. F) ajustar

las empunaduras (Fig. C-6 y C-7) dependiendo del material, hilo, gas y del
espesor que se desea soldar.

7. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO (solo
version multiproceso)

PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo
aleados y alto aleados y a los metales pesados, como cobre, niquel, titanio
y sus aleaciones (Fig. G). Para la soldadura en TIG DC con electrodo en
el polo (-) normalmente se usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda
de color gris). Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de
tungsteno en la muela, véase Fig. H, teniendo cuidado de que la punta
sea perfectamente concéntrica para evitar desviaciones del arco. Es
importante efectuar el amolado en el sentido de la longitud del electrodo.
Esta operacion se repetird periédicamente en funcion del empleo y
del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado
accidentalmente, se haya oxidado o no se haya empleado correctamente.
Para una buena soldadura es Indispensable consultar la TAB. 5 donde se
indica el didmetro del electrodo, corriente y flujo de gas en funcion del
espesor que se desea soldar. El saliente normal del electrodo respecto
a la boquilla cerdmica es de 2-3 mm, y puede alcanzar los 8 mm para
soldaduras en angulo.

La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para
espesores finos adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es
necesario material de aportacion (Fig. ). Para espesores superiores son
necesarias varillas con la misma composicion que el material base y con
un didmetro correcto, con preparacion adecuada de los extremos (Fig.
L). Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas
se hayan limpiado cuidadosamente y no tengan éxido, aceites, grasas,
solventes, etc.

PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)
- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado por medio de la
empunadura C-3 0 C-6;
Adecuar la corriente durante la soldadura con la aportacién térmica
real necesaria.
- Comprobar la correcta salida del gas.
El encendido del arco eléctrico se realiza con el contacto y el
alejamiento del electrodo de tungsteno de la pieza que se debe
soldar. Esta modalidad de cebado causa menos interferencias por
electroirradiacion y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el
desgaste del electrodo.
Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presion.
- Subir inmediatamente el electrodo 2+3 mm obteniendo de esta
manera el cebado del arco.
La soldadura inicialmente distribuye una corriente reducida. Después
de unos instantes, se distribuye la corriente de soldadura configurada.
- Para interrumpir la soldadura subir rdpidamente el electrodo de la
pieza.

8. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO (solo

versién multiproceso)

PRINCIPIOS GENERALES

- Es indispensable consultar las indicaciones del fabricante que se
incluyen en el envase de los electrodos utilizados que indican la
polaridad correcta del electrodo y la relativa corriente 6ptima.

- La corriente de soldadura se regula en funcién del didmetro del
electrodo utilizado y al tipo de junta que se desea realizar; a titulo
indicativa las corrientes que se pueden utilizar para los diferentes
didmetros del electrodo son:

Corriente de soldadura (A)
@ Electrodo (mm) " ”
Min. Max.
1,6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Notese que en igualdad de didmetro del electrodo, se utilizan valores
elevados de corriente para las soldaduras en plano, mientras que para
las soldaduras en vertical o por encima de la cabeza deben utilizarse
corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada se determinan,
ademas de por la intensidad de la corriente elegida, por los otros
pardmetros de soldadura, como longitud del arco, velocidad y posicion
de ejecucion, didmetro y calidad de los electrodos (para una correcta
conservacion mantener los electrodos protegidos de la humedad, con
los relativos envases o contenedores).

ATENCION:
En funcién de la marca, tipo y del espesor del revestimiento de los
electrodos, se pueden producir faltas de estabilidad del arco debidas a la
composicién del electrodo mismo.

PROCEDIMIENTO

- Manteniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, frotar la punta del
electrodo en la pieza que se debe soldar, efectuando un movimiento
como si se tuviese que encender una cerilla; este es el método mas
correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO GOLPEAR el electrodo en la pieza; se podria dafar el
revestimiento haciendo mas dificil el cebado del arco.

- En cuanto se cebe el arco, intentar mantener una distancia respecto a la
pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta
distancia lo mas constante posible durante la ejecucion de la soldadura;
recuerde que la inclinacion del electrodo en el sentido de avance debe
ser de unos 20-30 grados.

- Al final del cordén de soldadura, poner el extremo del electrodo
ligeramente hacia atrés respecto a la direcciéon de avance, por encima
del crater para efectuar el llenado, después subir rapidamente
el electrodo del bajo de fusién para obtener el apagado del arco
(Aspectos del corddn de soldadura - Fig. M).

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

MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto
causaria la fusidén de los materiales aislantes dejandolo réapidamente
fuera de servicio;

- Comprobar periddicamente la estanqueidad de las tuberias y racores
de gas;

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

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete
estdn gastadas y correctamente montadas: boquilla, tubo de contacto,
difusor de gas.

Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos
del alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metélico que
se deposita en la zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de
entrada y salida).

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN

QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O

CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS

NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE
QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de

la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave o

por el contacto directo con partes en ylol debid.

contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el
interior de la soldadoray quitar el polvo depositado en el transformador,
reactancia y rectificador mediante un chorro de aire comprimido seco
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(méx. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas;

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

apropiados.

- Aprovechar la ocasiéon para comprobar que las conexiones eléctricas

estén bien ajustadas y que los cableados no presenten darios en el

aislamiento.

Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora

ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

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

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,
prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar
la carcasa de la maquina.

10. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A

VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON’, se enciende la lampara
correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside en
la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).

- No esta iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencién de la
seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de cortocircuito.

- Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso

de intervencion de la proteccion termostatica es preciso esperar el

enfriamiento natural de la maquina; compruebe la funcionalidad del
ventilador.

Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o

demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal

caso proceda a la eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectian correctamente,

particularmente, que la pinza del cable de masa esté efectivamente

conectada a la pieza, y sin interposicion de materiales aislantes (p.ej.

Barnices).

- El gas de proteccion usado sea correcto y en la justa cantidad.

(DE)

genommen werden.

Die Elekt llation ist im Ei mit den einschlégigen
Vorschriften und Unfallverhii bestil vor

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

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

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

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.
Ist eine Einheit zur Fli kiithlung vorh darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBBmaschine befiillt werden.

Ve VAV

Schweif3en Sie nicht auf Containern, GeféaBen oder Rohrleitungen,
die entfl bare Fliissigk oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
L6ésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Ndhe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behdltern schwei3en, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen 0. 4.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder g
Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fir die jeweilige
Z ung, K ration und Einwirkungsdauer der
SchweiB3abgase gelten.

Die Gasﬂasche muB  vor Wairmequellen
S

hl geschiitzt d

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

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

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Mask ierten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

einschlieBlich

dat)

(falls ver )

BEDIENUNGSANLEITUNG

AL

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

ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN
VERFAHREN MIG-MAG, FLUX, WIG UND MMA FUR DIE FACHMANNISCHE
UND GEWERBLICHE NUTZUNG.

Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,Schweimaschine” und
»Mehrprozess-SchweiBmaschine” fiir die Modelle, die sich zum MIG-
MAG-, FLUX-, WIG- und MMA-Schweif3en eignen, verwendet.

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

(Sieheauch die Norm,, EN 60974-9: Lichtbogenschwei8einrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

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

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen
diirfen nur ausgefﬁhrt werden, wenn die SchweiBmaschine

haltet und vom Versorg zg ist.

- Bevor VerschleiBlteile des Brenners ausgetauscht werden, muf
die SchweiBmaschine haltet und vom Versorg

Leerl,

g

Ver den Sie feuerh de Schutzkleid (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
henden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
wnrd Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhdngen zu schiitzen.
Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher tédglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

LO®AO®O®

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt
beschrénkte elektromagnetische Felder (EMF). Der Schweif3strom
erzeugt ein elektromagnetisches Feld (EMF) in der Umgebung des
Schweistromkreises und der SchweiBmaschine selbst.
Durch die elektromagnetischen Felder kénnen Interferenzen mit
lizinischen a (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerite
und Metallprothesen) auftreten.
Im Hinblick auf Trdager dieser Gerdte miissen geeignete
SchutzmaBBnahmen ergriffen werden. Beispielsweise den Zugang
zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine verbieten oder das
individuelle Risiko fiir die SchweiBBer bewerten.
Diese SchweiBBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards
fir die ausschlieBlich gewerbliche fachminnische Nutzung. Die
Ubereinstimmung mit den Basisgrenzwerten im Hinblick auf die
entsprechende menschliche Exposition beiden elektromagnetls:hen
Feldern in héuslicher U bung ist nicht sicherg
Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln
befolgen, um die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen
Feldern (EMF) durch den SchweiBstromkreis auf ein Minimum zu
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reduzieren:

- Die SchweiBkabel untereinander anndhern. Sie mit einem
Klebeband, wann immer méglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom
Schwei3stromkreis entfernt halten.

Die Schweikabel nie um Metallgegenstinde oder den Korper
wickeln.

Nicht schweiien, wenn
SchweiBstromkreis befindet.
Die beiden SchweiB3kabel auf derselben Korperseite halten.

Das SchweiBstromriickleitungskabel am zu schweiBenden
Werkstiick so nah wie méglich mit der auszufithrenden Naht
verbinden.

- Nichtin der Ndhe der SchweiBmaschine schweien.

Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen

sich der mitten im

Korper

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen
die Exposition niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes
isttd=15cm.

- Gerat der Klasse A:

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

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;
in beengten Raumen,

-in A it entfl b oder | fahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fact ” eine Ab

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

- UNSACHGEMASSER  GEBRAUCH: Die Verwendung der
SchweiBBmaschine gleichzeitig durch mehr als einen Bediener ist
gefahrlich.

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

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhingen der
SchweiBmaschine zu benutzen.

Die  Schutzvorrichtungen  und beweghchen
SchweiBmaschinenmantels und des Drahtvorsct
vor dem Anschlu8 der SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an
Ort und Stelle angebracht sein.

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

Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufiihren der Drahtspule;

Reinigung der Rollen, der Zahnrédder und der darunter liegenden
Bereiche;

Schmieren der Zahnréader.

Teile des

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)
- Die SchweiBBmaschine nur
Umgebungsbedi ver d
« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;

unter folgenden

Relative Luftfeuchtigkeit nicht liber 90% bei 20°C;
Die Umgebungsluft darf keinen Staub, S&duren, Gas, korrosiv
wirkende Stoffe usw. enthalten.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in
geschlossenen Raumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

Bei einer Maschine mit Fliissigkeitskiihlaggregat und einer

Umgebungstemperatur unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene

Gefrierschutzmittel verwenden oder den Hydraulikkreis und den

MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bedi
iiber Bodenhdhe téitig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich d|e Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied d oder Bl n
geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.

Ein Fachkoordinator hat  eine

h £ M

Elektr

Instrumentenmessung
vor um fest ob ein Risiko besteht und ob die

Sch Bnah nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974 9: LlchtbogenschwelBelnrlchtungen Teil 9: Errichten und
Betreiben” det werden k

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

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

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der S:hwelﬂmaschme (Brenner, Elektrodenzange)
und angr de Bereiche k uren von liber 65°C
erreichen: es ist geeignete Schutzkleldung zu tragen.

Das gerade geschweiB3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen
lassen!

Behilter vollstandig von der Fliissigkeit entleeren.
Zum Schutz der Maschine vor Feuchtlgkelt, Schmutz und Korrosion
immer g te MaRnah

)i ¢

EmE ENTSORGUNG

Diese SchweiBmaschine darf nicht iiber den normalen Hausmiill
entsorgt werden, wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, dlese elektrische
Ausriistung an den dafiir besti 1l fiir die
Entsorgung und das Recycling von Elektrogeraten zu entsorgen. Es
kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieBlich auf
die Entsorgung von Geréten in der Europaischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
DieseSchweilSmaschineisteine StromquellefiirdasLichtbogenschweif3en,
die speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweiflen von Kohlenstoffstahlen
oder schwach legierten Stahlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/
CO,-Gemischen sowie mit Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrformig).
Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweif3en von rostfreien Stahlen mit
Argongas + 1 - 2% Sauerstoff und von Aluminium und CuSi (Léten) mit
Argongas. Eingesetzt werden in diesem Fall Elektrodendréhte, deren
Zusammensetzung dem Werkstlck angepasst ist.

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

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

MEHRPROZESSAUSFUHRUNG:
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Die Schweimaschine ist mit ihrer Kontaktziindung (Modus LIFT
ARC) auch geeignet zum WIG-Gleichstromschweilen (DC) samtlicher
Stéhle (Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch legierte Stdhle) und von
Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen) mit reinem
Schutzgas Ar (99,9%) oder - bei besonderen Einsdtzen - mit Argon-
Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umhiillten Elektroden
(Rutil, sauer, basisch) kann sie auch eingesetzt werden zum MMA-
Elektrodenschweiflen mit Gleichstrom (DC).

HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Synergistischer Betrieb (automatisch);

Manueller Betrieb (nur in der Ausfiihrung 220A);

- Dauer fir das Nachbrennen (Burn-back) basierend auf der
Drahtgeschwindigkeit;

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschliisse durch unbeabsichtigten Kontakt zwischen
Brenner und Masse;

- Schutz gegen abnorme Versorgung (zu hohe oder zu geringe
Versorgungsspannung);

- Vertauschte Polung (Flux-Schweilen) (falls diese M®oglichkeit
vorhanden ist);

WIG (nur Mehrprozessausfiihrung)

- LIFT-Zindung;

MMA (nur Mehrprozessausfiihrung)

- Voreingestellte Einrichtungen Hot Start und Anti-Stick;

- Regulierung Arc-Force

- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhdngigkeit
vom Schwei3strom;

GRUNDZUBEHOR
- Brenner;
- Stromriickleitungskabel einschlieBlich Massezange;

SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen (falls diese Moglichkeit vorhanden ist);
Selbstverdunkelnde SchweiBschutzmaske;

- MIG/MAG-Schweil3satz;

MMA-Schweil3satz;

- WIG-SchweiBsatz.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der

SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaf3t:

Abb.A

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

2-  Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweimaschine.

5-  Symbol fiir das vorgesehene SchweiBverfahren.

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

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

8- Schutzart der Umhiillung.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

= 1, ax - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, 4 Tatsdchliche Stromversorgung

10- Leistungen des Schwei3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiBstromkreis).

- L/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweimaschine wéhrend des Schweil3vorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann
(gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf einem
10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) tiberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die SchweiBmaschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den
Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum -

Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

12- ——} : Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

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

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung

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

fiir Ihre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden

Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

- DURCHSCHNITTLICHER VERBRAUCH VON SCHWEISSDRAHT UND
-GAS: siehe Tabelle 6 (TAB. 6)

Das Gewicht der Schweif8maschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) genannt.

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

SCHWEISSMASCHINE (Abb. B1, B2)

Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung).

2-  Schweikabel und -brenner.

3-  Kabel und Klemme fiir Erdriickleitung.

4-  Brenneranschluss.

5-  Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schweikabels.
6- Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweikabels.
7-  Schnellstecker angeschlossen am Brenneranschluss.

Riickseite:

8- Hauptschalter ON/OFF.

9- Steckverbinder der Schutzgasleitung.
10- Versorgungskabel.

Haspelfach:

11- Plusklemme (+).

12- Minusklemme (-).

Anmerkung: Vertauschte Polung zum FLUX-SchweiBen (gasfrei).

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- LED-Anzeige fiir anliegende Netzsp g

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

Unterspannung).

v
3- A SYNERGISTISCHER MIG-MAG-BETRIEB:
Einstellung der Werkstoffdicke (SchweiBleistung).

- MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schweistroms mit Angabe des empfohlenen
Elektrodendurchmessers.

WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schweif3stroms.
4- SYNERGISTISCHER MIG-MAG-BETRIEB:

=== : Einstellung der Schweilnaht (Lichtbogenldnge);
== :Standardeinstellung.
— : Untere Lichtbogenspannung.

: Obere Lichtbogenspannung.

RC % .
MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):
Regulierung Arc-Force (0-100%).
WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):
Nicht aktiviert.
5- Wihlschalter des MIG-MAG-, WIG- oder MMA-SchweiBBverfahrens
(nur Mehrprozessausfiihrung).

6- 8 MANUELLER MIG-MAG-BETRIEB (nur in der Ausfiihrung 220A):
Einstellung der Drahtzufuhrgeschwindigkeit.
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MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schweillstroms mit Angabe des empfohlenen
Elektrodendurchmessers.

WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schwei3stroms.

7- MIG-MAG-BETRIEB:
Einstellung der Schweifspannung;
MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

m Einstellung Arc-Force (0-100%).

WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):
nicht aktiviert.

5.INSTALLATION
ACHTUNG! BEI ALLEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND
VORNAHME DER STROMANSCHLUSSE MUSS DAS
SCHWEISSGERAT UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTROANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHPERSONAL HERGESTELLT WERDEN.

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDS (Ausfiihrungen mit 180A
und 220A)
Abb.D
Die Schweiflmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten
Teile sind zu montieren.

7 b

Riicklei kabel-Zange
Abb. D1

Zusammenbau SchweiBkabel-Elektrodenzange
ABB. D2

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE
Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und
Austrittséffnungen fir die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig
sicher, dass keine leitenden Stdube, korrosionsférdernden Dampfe,
Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.
Um die SchweiBmaschine herum missen mindestens 250 mm frei
bleiben.
ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer
ebenen Fldche auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu
tragen. Auf diese Weise wird einem Umkippen oder einem
gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlsse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten

auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung

und der Netzfrequenz Ubereinstimmen, die am Installationsort

bereitgestellt werden.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem

mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

- TypA( ) fiir einphasige Maschinen.

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

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

Wenn die Schweimaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu priifen,
ob sie wirklich angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter
Umsténden den Betreiber des Verteilernetzes).

Stecker und Steckdose
Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden,
die mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet
ist. Der Erdungsanschluss muss an den Schutzleiter (gelbgriin)
der Versorgungsleitung gelegt werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind
die empfohlenen Ampere-Werte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die nach MaBgabe des von der SchweiBmaschine
bereitgestellten maximalen Bemessungsstroms und der nominellen
Versorgungsspannung zu wahlen sind.
ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom
Hersteller h Sicherheitssy (Klasse 1)
unwirksam, was schwere Folgerisiken fiir Personen (z. B.

durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren) nach sich
zieht.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESTELLT UND VoM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.
In Tabelle 1 (TAB. 1) sind die empfohlenen Durchmesserwerte fir die
Schwei3kabel (in mm?) in Abhdngigkeit des Hochststroms ausgewiesen,
der von der Schwei3maschine bereitgestellt wird.
Auferdem:

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

Uberhitzen die Stecker, verschleien und werden

funktionsuntichtig.

Die Schweil3kabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.

- Es ist zu vermeiden, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlick gehdren.
Dies kann die Sicherheit gefdhrden und zu unbefriedigenden

SchweiBergebnissen fiihren.

vorzeitig

VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES

BETRIEB

Anschluss an die Gasflasche (falls eine solche verwendet wird)

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

Gewicht max. 30 kg.

Die Gasflasche auf die dazu geeignete Auflagefliche der

Schweissmachine stellen: max. 30 Kg (nur Ausfiihrung 180A).

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

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

dazwischen ein spezielles Reduzierstiick einzufiigen, das als Zubehor

erhdltlich ist.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die

Schlauchschelle anziehen.

- Die Stellmutter des Druckverminderers
Flaschenventil gedffnet wird.

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

des Produktes enthalten ist.

IM  MIG-MAG-

lockern, bevor das

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

Brenner

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

Interne Umpolung Abb. B1
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-Schweif3en (Gas):
- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) (Abb. B-11) anschlieen.
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Minus (-) (Abb. B-12) anschliefRen.
- FLUX-Schweif3en (gasfrei):
- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschlieBen (Abb.
B-12).
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Plus (+) anschlieBen (Abb. B-11).
- Die Klappe des Haspelfaches schlieBen.

Externe Umpolung (nur Mehrprozessausfiihrung) Abb. B1
- MIG/MAG-SchweiBen (Gas):
- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlieBen.
- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+)
(Abb. B-5) anschlieBen.
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Minus (-) (Abb. B-6) anschlieRen.
- FLUX-Schweif3en (gasfrei):
- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlieBen.
- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Minus
(-) (Abb. B-6) anschlieBen.
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Plus (+) (Abb. B-5) anschlieBen.

VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls
erforderlich, das als Sonderzubehoér erhaltliche Reduzierstiick
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dazwischen einfiigen.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die im
Lieferumfang enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil
geoffnet wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaB den Richtwerten
regeln, welche die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt
(siehe TAB. 5). Eine mdgliche Nachregelung der ausstromenden
Gasmenge kann wahrend des Schweifens mit der Ringmutter des
Druckminderers vorgenommen werden. Priifen Sie die Leitungen und
Verbindungsstiicke auf Dichtigkeit.

ACHTUNG! Das Ventil der Gasfl
der Arbeit stets zu schlieBen.

he ist bei Beendi

Anschluss Schweistromriickleitungskabel

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der
Metallbank zu verbinden, auf dem das Werksttick aufliegt. Dieses Kabel
ist an die Klemme mit dem Symbol (-) (Abb. B-6) anzuschlieBen.

Brenner

- Das stromfiihrende Kabel in den zugehérigen Schnellanschluss (+)
einfligen (Abb. B-5). Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche
verbinden.

VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators
anzuschlieBen. Nur sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol
(-) gelegt.

Anschluss Schwei3kabel Elektrodenzange (Abb. D2)

Am Ende des SchweiBkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche
das blanke Teil der Elektrode festhélt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit
dem Symbol (+) (Abb. B-5) anzuschlieBen.

Anschluss Schweif3stromriickleitungskabel

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der
Metallbank zu verbinden, auf dem das Werksttick aufliegt. Dieses Kabel
ist an die Klemme mit dem Symbol (-) (Abb. B-6) anzuschlieBen.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. E)

VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES
BEGONNEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE ~ AUSGESCHALTET

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE

UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND

DER ART DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT

ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN

KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

Das Haspelfach 6ffnen.

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

- Nun die Andrick-Gegenrolle(n) l16sen und von den unteren Rolle(n)
entfernen (2a-b).

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

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten,
gratfreien Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn
drehen und das Drahtende einlaufseitig in die Drahtfiihrung leiten.
Es wird 50-100 mm in die Drahtfiilhrung des Brenneranschlusses
geschoben (2d).

- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen

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

der unteren Rolle(n) lauft (3).

Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).

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

VORSICHT! Wi&hrend dieser Vorgdnge steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kréaften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden

Vorsich Bnah besteht die Gefahr von Stromschliagen,

Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen

Lichtbogen.

- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Kérperteile richten.

- Nicht den Brenner der Flasche anndhern.

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

UND VOM

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

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

Das Haspelfach wieder schlieBen.

6. SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen

durch schnell aufeinander folgende Kurzschliisse der Drahtspitze im

Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der Sekunde). Die freie Drahtlédnge (Stick-

out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.

Kohlenstoffstdhle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - Ausfiihrung 180A)

(1.0 - 1.2mm - Ausflihrung 220A)

- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische

Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8mm
(1.0mm - Ausfiihrung 180A und 220A)

- Verwendbares Gas: Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)

Aluminium und CuSi

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.0mm

- Verwendbares Gas: Ar

Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.2mm

(Ausfiihrung 140A, 180A und 220A)

0.8 - 0.9mm (Ausfiihrung mit 115A)

- Verwendbares Gas: Keines

SCHUTZGAS

Siehe TAB. 6.

SYNERGISTISCHER BETRIEB:

EINSTELLUNG DER NAHTFORM

Die Form der Schweifinaht wird mit dem Knopf (Abb. C-4) vorgegeben,
weil mit ihm die Lichtbogenldnge geregelt und somit bestimmt wird, ob
beim Schweien mehr oder weniger Warme eingetragen wird.

Nach der innerhalb der Maschine verfigbaren Tabelle (Abb. F) den
Knopf (Abb. C-4) auf den Werkstoff, den Draht und das verwendete
Gas einstellen. Die Punkte A, B, C, D sind gute Ausgangspunkte fur das
Schweifen unter diversen Arbeitsbedingungen.

x:‘- Konvexe Form: Dies bedeutet einen geringeren Warmeeintrag
und damit eine ,kalte” Schweiung mit geringem Einbrand. Drehen
Sie deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn, um den Warmeeintrag und
dementsprechend die Schmelzwirkung beim Schweien zu erhohen.
A Konkave Form: Dies bedeutet einen hohen Wéarmeeintrag und
damit eine zu ,warme” Schweiung mit einem zu groBen Einbrand.
Drehen Sie deshalb den Knopf entgegen dem Uhrzeigersinn, um die
Schmelzwirkung zu verringern.

EINSTELLUNG DER DICKE

Die Dicke wird mit dem Knopf (Abb. C-3) eingestellt, der die
Schweiflleistung in Abhéangigkeit von der Blechdicke regelt. Die
Einstellung beeinflusst gleichzeitig die Vorschubgeschwindigkeit und die
Strommenge, die auf den Schwei3draht Gibertragen wird.

Nach der innerhalb der Maschine verfiigbaren Tabelle (Abb. F) den Knopf
(Abb. C-3) auf den Werkstoff, den Draht, das Gas und die Dicke einstellen,
die geschweif3t werden soll.

MANUELLER BETRIEB:

Im manuellen Betrieb werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und
die SchweiBspannung getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-6)
wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem Knopf (Abb. C-7) wird die
Schwei3spannung (welche die SchweiBleistung bestimmt und damit die
Nahtform beeinflusst) eingestellt.

Nach der in der Maschine verfiigbaren Tabelle (Abb. F)

die Knopfe (Abb. C-6 und C-7) je nach Werkstoff, Draht, Gas und Dicke, die
geschweilt werden soll, einstellen.

7. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DER VERFAHRENSWEISE
(nur Mehrprozessausfiihrung)

ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweif3en eignet sich fir alle niedrig und hoch legierten
Kohlenstoffstahle sowie fir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan
sowie deren Legierungen (ABB. G). Zum WIG-DC-Schweif3en mit negativ
gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen Elektroden mit 2% Cer (grau
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geférbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe
axial zuspitzen, siehe ABB. H. Zu beachten ist dabei, dass die Spitze véllig
konzentrisch ist, damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig,
die Elektrode in Langsrichtung zu schleifen. Je nach Gebrauch und
Verschleil der Elektrode regelméBig nachschleifen. Dies gilt auch dann,
wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist. Fiir eine gute Schwei3ung ist es unabdingbar, TAB.
5 heranzuziehen. Hier werden der Elektrodendurchmesser, der Strom
und der Gasfluss basierend auf der zu schweienden Dicke angegeben.
Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdiise hervor.
Dieser Wert kann bei Eckschweif3ungen 8 mm erreichen.

Die Schweilung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrénder. Bei
diinnwandigen, sachgerecht praparierten Werksticken (bis etwa T mm
Dicke) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich (ABB. I). Bei groBeren Starken
sind Schweif3stédbe mit sachgerechtem Durchmesser erforderlich, die in
der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander
missen sachgerecht préapariert werden (ABB. L). Damit die Schweifung
gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfaltig gereinigt und frei von
Oxiden, Olen, Fetten, Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

VERFAHRENSWEISE (LIFT-ZUNDUNG)

- Den SchweiBstrom mit dem Knopf C-3 oder C-6 auf den gewiinschten

Wert einstellen;

Den Strom beim SchweiBen an den tatséchlich erforderlichen

Warmeeintrag anpassen.

Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man das Werksttick

mit der Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt. Diese

Art der Ziindung verursacht weniger durch elektrische Strahlungen

bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-Einschliisse sowie den

Elektrodenverschleil auf ein Mindestmal.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstlick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die Schweimaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstdrke

ab. Einige Augenblicke spater wird der eingestellte Schweistrom

bereitgestellt.

- Zur Unterbrechung der Schweiung die Elektrode ziigig vom
Werkstiick abheben.

8. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DER VERFAHRENSWEISE (nur

Mehrprozessausfiihrung)

ALLGEMEIN

- Es ist unabdingbar, den Herstellerangaben auf der Packung der
verwendeten Elektroden Folge zu leisten. Es werden die korrekte
Elektrodenpolung und der zugehdrige optimale Strom angegeben.

- Der Schweiflstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten
Elektrode und am gewiinschten Nahttyp zu bemessen.
Néherungsweise konnen die folgenden Stromwerte fiir verschiedene
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil
dabei die Gefahr besteht, dass die Umhillung beschidigt und die
Lichtbogenziindung erschwert wird.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen

Abstand zum Werkstlick zu halten, der dem Durchmesser der

verwendeten Elektrode gerecht wird. Dieser Abstand sollte wéhrend

des Schweilens so konstant wie mdoglich gehalten werden. Bitte

denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20

bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

- Am Ende der Schweinaht das Ende der Elektrode im Verhéltnis zur
Vorschubrichtung leicht zuriick Gber den Krater fiihren, um diesen
aufzufiillen. Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben,
damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen der Schweilnaht
- ABB. M).

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

vom

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

Brenner

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

- Esist regelmaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschlusse dicht
sind;

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfiihrungsseele mit

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

hin zu Gberprifen;

Kontrollieren Sie mindestens einmal téglich folgende Endstiicke des

Brenners auf ihren Verschleizustand und daraufhin, ob sie richtig

montiert sind: Diise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- Priifen Siedie Drahtvorschubrollen hdufigeraufihrenVerschleizustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist
regelmaBig zu entfernen (Rollen und Drahtfiihrung am Ein- und
Austritt).

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

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

Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen
Stromwerte fir die Schweilungen Uber einer Fldche verwendet
werden, wohingegen fiir senkrechte SchweiBungen bzw. Gber Kopf
niedrigere Stromwerte angewendet werden miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweilnaht werden
abgesehen von der ausgewahlten Stromintensitdt von anderen
Schweiparametern wie Lichtbogenldnge, ausfihrende
Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und -qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels
der geeigneten Verpackungen oder Behilter schiitzen) bestimmt.

ACHTUNG:
In Abhéangigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der
Elektroden kann es zu einer Instabilitdt des Lichtbogens auf Grund der
Elektrodenzusammensetzung kommen.

VERFAHRENSWEISE

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze
mit einer Bewegung Uber das Werkstiick reiben, als wollte man ein
Streichholz anziinden. Dies ist die korrekteste Methode fiir das Ztinden
des Lichtbogens.

hweil3: VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
@ Elektrode (mm) Schweifistrom (A) |\ ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,
Mind. Max. - IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND

1,6 25 50 VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
20 40 80 Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der
SchweiBmaschine unter steht, b ht die Gefahr
2.5 60 110 eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
3.2 80 150 I gsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten

4.0 120 180 Kontakt mit Bewegungselementen.

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

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu
richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste oder geeigneten
Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.
Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse
festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstandig angezogen.
Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweiBmaschine
zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Berithrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.
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Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehduse wieder zu schlieBen.

10. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR
SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN
SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet
ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der
Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).
Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der Ober
- und Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt, nicht
eingeschaltet ist.

- Sich versichern, dass das Verhéltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf
die nattirliche Abkuhlung der Maschine warten und die Funktion des
Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder
zu niedrig ist, bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in
diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt
durchgefuehrt worden sein. Vorallem die massekabelklemme sollte
fest am Werkstruck befestigt sein und keine Isoliermaterialen (z.B. Lack)
dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet
werden.

(RU)

PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATENA

BHUMAHME! NEPEL TEM, KAK WCMNOJIb30BATb MALLUUHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb30BATENA!

CBAPOYHbIVI  AMMAPAT C HEMPEPbIBHOV MOAAYE MPOBOJIOKN
ONA  [OYrOBOW CBAPKM B PEXMME MIG-MAG W FLUX, TIG,
MMA, MPELYCMOTPEHHbIN ana MPOMbILWNEHHOTO n
MPODECCMOHAJIBHOTO UCMOMb30BAHNA.

MpymeyaHve: fanee B TekcTe 6yAeT MCMONb30BaATLCA TEPMUH «CBAPOUHbIN
annapat» 1 «yHMBEPCaNbHbI CBAPOYHbIV annapaT» B Cyyae mMogenei,
npefHasHayeHHbIx Ana ceapku MIG-MAG n FLUX, TIG, MMA.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AYTOBOW CBAPKE

unu Tpy6ax, KoTopbie copepXanu XKugkue wiam rasoobpasHble

ropioune BewecTBa.

He npoBoautb cBapouHbix pa6oT Ha MaTepuanax, umMcTKa
p pacTBopuTensamu

unu noGnvnaocm OT yKasaHHbIX BeljecTB. He npoBoauTb cBapKy

Ha pesepByapax nog

vaIpaTb cp 0 MecTa Bce rop ma

AepeBo, Gymary, TPANKNA 1 T.4.).

Ob6ecneuntb pocTa yi0 BeHT p 0 MecTa unm
TbCA ¢ BbIT ana
AbiMa, obpasyloweroca B npouecce CBapkun PAAOM C Ayroii.
Heo6xogmmo  cmcTtemaTtmyeckm npoBepATb  BO3AeNCTBME
AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTH OT X COCTaBa, KOHLEHTpauum n
TeNnbHOCTN icTBUA.
- I/I36eram'e Harp p nc
Tenna, B Tom uncne u c y (ecnn
ucnonb3yerca).
- ObecneybTe AOMKHYIO DNIEKTPUYECKYIO M3ONAUMIO  MeXAYy
rop i pabart i peTtanbid W 3a3eMNEHHbIMM
KumMmn p! MOTyT HaxoAwuTbCA

no6nusoctu (B paguyce gocaraemocTm).
Kak npaBuio, 3T0 MOXHO D6e(l1€‘WITb, ncnonb3ya nepu4yartku,
06yBb, rofloBHble y60pbl 1 OAEKAY, NPEAYCMOTPEHHbIe ANA 3TUX

I.leﬂel?l nnocpeacTBOM UCNo. X NOACTaBOK
VNN KOBPUKOB.
- Bcerpa WTe rnasa, Wuc Y COOTBETCTBYOWNE

$unbTpbl, cooTBeTcTBYIOWME TpeGoBaHuAM ctaHgapTtoB UNI
EN 169 unun UNI EN 379, ycTaHOBNEHHble Ha MacKax WM Kackax,
COOTBeTCTBYIOWMX TpeGoBaHnAM ctaHgapTa UNI EN 175.

Uc yiiTe i yi0 3alMTHYIO OTHECTOIIKYI0o opexay
(cooTBeTcTBYlOWYI0 Tpe6oBaHuaAm ctaHgapta UNI EN 11611)
" CcBapouyHble nepyaTKu (cooTBeTCTBylOWUE TpeGoBaHUAM
craHpgapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, u4To6Gbl 3nnpgepmmuc
ue nopaBepranca 6Gbl  BO3AENCTBUIO YyNbTPadMoOneToBbIX W

PacHbIX nyyeii, y Ayroii; TaKxke
aau.lwmrb nopen, A cBap Ayru,
nc HeoT[ W TEHTbI.

- YpoBeHb wyma: Ecau BCHeA(TBMe BbINONHEHNA 0CO6eHHO
VNHTEHCMBHOM CBapKmn o) WCTBUA Ha

pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unu npesumae-r 85 nB(A), Heo6xoaMO
UC Tb WIH, cpepcTBa 3awuThbi (tab. 1).

LO®AOEO®

SNEKTPOMATHUTHDIE NONA MOTYT BbITb OMACHbI

Pa6bouuit pomkeH 6bITb P c HbIM

uc cBap: 0 paTa un ¢ puckamn, dneKkTpuyecknii TOK, MpoTeKalowmii 4yepes nio6oli NPOBOAHUK,
CBA3aHHBIMM C NPOLLECCOM AYFrOBON C C COOTBETCTBY cospaert 3neKTpomarHuTHble nona (AMM). CBapouHbIn
HOpMaMu 3alnTbl puii Ty ToK cospaet MM BoKpyr cBap 1 Llenu 1 ceap o para.
(Cm. Takxke c‘raunapr "EN 60974-9: Oﬁopynosamne ANA pyroson 3neKrpomaererle nons moryT mewaTb pa6ote
cBapKku. Yactb 9: Y nuc ). KNX yCTpoicTB (Hanpumep,

sneKrpoxapAmnc-mmynm'opos, pecnupatopHoro o6opyaoBaHus,
MeTannuyeckux NpoTesos u Ap.).

r peanp Tb Ha, Mmepbl npepocTop ™
- W3beraTb HeNOCPeACTBEHHOTO KOHTaKTa ¢ 3neKTpuuyeckum MO OTHOWEHWIO K nonb3oBatensm 3Tux ycrpouncrs. Hanpumep,
KOHTYPOM CBapKM, TaK KaK B OTCYTCTBMM Harpysku HanpsxeHue, 3anpeTuTe UM NPUGNMKATLCA K 30HE UC cBap o
nofaBaemoe reHepaTopoM, BO3pacTaeT ¥ MOXeT 6bITb onacHo. Ta unu nposepuTe y puckos ana
- Otcoep Tb BUNKY OT 3/IeKTPUYECKON ceTu nepep CBapLUKOB.
npoBepeHunem no6bix paboT no coeauHeHnio Kabeneii cBapKu, 3ToT  cBapouHblil  annapat  coOTBeTCTBYyeT  Tpe6GoBaHMAM
PUATII MO NPOBEPKE U PEMOHTY. TeXHNYECKNX CTaHAapToB AnA 7 p
- BbiKnKOUaTb € p 7 paT 1 oTc Tb NUTaHWe nepep ucKnoun Ana unc B np cpepe
Tem, Kak > [AeTanu ceap i rop n B npodecc uenax. He rapaHTupyetca cooTBeTcTBUE
- BbINONHNTL 3NEKTPMYECKYI0 YCTAHOBKY B COOTBETCTBME C ™ 0 npej OM BO3[ENCTBMU 3SNEKTPOMarHuUTHbIX
AENCTBYIOIMM 3aKOHOAATENIbCTBOM WM MpaBUNamMmu  TEXHUKUA noneii Ha noAei B GbITOBbIX YCNOBUAX.
6e3onacHoOCTH. Bce onepatopbl cob b HUXKe

- CoeaunHATL CBapoY4Hylo MBI.I.II/IHy TONbKO C CeTbi0 MNUTAHNA C

npaBsuna, 4To6bl CBECTN K MUHUMYMY Bosneucrsue M1 cBapouHoi

uenu:
6

HenTy c

- Y6enm1'bcﬂ, lrro poseTKka cetn p [« 4
3a3eMeHNeM 3aWmThI.

- He TheA paToMm B CbIpPbIX 1 K ]
He npousBoAunTe CBapKy noj aoxaem.

- He ThCA 4 7 W unm c

NJIOXUM KOHTaKTOM B COEAMHEHMNX.

Ve VAV

- He npoBoauTtb cBapouHbIX paboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX

- pac Te cBap!
BO3MOXHOCTW CKpenuTte nx KneiKkow neHTou;
ciepuTe 3aTem, 4yTO6bI Balua rosioBa n TYNnoBuiLe HAXO0AUNOCb KaK

Apyr ot ppyra. Mo

OT cBap! i uenu;

- KaTeropuyecku pewjaerca p Tb CBap!
BOKPYF MeTa//IMYeCcKNX NpeaMeTOB NN Tena;

- He iiTe CBapKy, b BHYTPM CBap! 1 uenn;

- cnegwTe 3a Tem, 4To6bl 06a cBap X b C
OfHOI CTOPOHbI TeNna;

- Te Kab: paTa cBap 0 TOKa K cBap 7
AeTanm Kak 6nuke K y C
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- He OCyWecTBAANTE CBapKy PAAOM CO CBapOYHbIM annapaTom;

- BCe oneparopbl C AaTb Tpeby
pacc , Y B NINCTKe 3MM;

- paccTosiHue oT nctoyHuka MM B Touke, 3a Npeaenamu KOTopoil
BO3eiicTBME cOCTaBnAeT MeHee 20% OT MUHMMaNbHOrO
AonycTumoro sHaueHuns: d =15 cm.

- O6opypoBaHMe Knacca A:
3TOT cBapOYHbIN annapar yA0BNeTBOPAET TEXHUYECKOMY CTaHAAPTY

b CBap part 3a pyuKy.

3awmTbl M MOABWKHbIE YacTV KOXyXa CBapoOYHOro annapara un
YCTpOMCTBa nop, p TbCA B Tpeby
nonoXxeHuu, nepen Tem, Kak NnoacoeAUHATb CBapO'lelI‘I‘I annapart K
ceTu NTaHuA.

3 A ANA nc WUCKNIOYNTENBHO B MPOMbILLIEHHON BHMMAHME! JTio60e pyuyHoe BMeLLaTeNbCTBO Ha YacTAX B ABMKEHUN
cpeae B npodeccuoHanbHbix Uenax. He rapanTmpyetca YCTpOICTBa NoA; p p P
COOTBeTCTBME TPe6OBaHMAM 3NEeKTPOMArHWUTHOW coBmecTumocTM - 3 P u/vnn p uy p
B GbITOBbIX us npAMO C - B p Bp
C 3N1eKTPOCeTbI0 HU3KOro HanpsaXeHus, nonammeﬁ niuTaHne B - Yc KaTywku c np i
6bITOBblE MOMeLYeHUA. - Ouuctka p wecrep U 30HbI Vica noa;
- CmasKa LecTepeHoK.

AOMONHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU
- OMEPALW CBAPKU:

- B NOMELLEeHUN C BbICOKUM PUCKOM 3/1eKTPUYeCKoro paspsaga

= B MNOrpaHNYHbIX 30HaX

- NPV HaNMYUN BO3ropaeMbiX 1 B3pbiBYaTbIX MaTepnanos.
HEOBXOAUMO, 4TO6bI “OTBETCTBEHHbIN 3Kcnept”
npeABapUTeNIbHO OLIEHWT PUCK U Pa6OoTbl AOMKHBI NPOBOANTLCA
B NPUCYTCTBUAN APYIUX INL, YMEIOWMNX AeICTBOBaTb B CUTyaLnu
TpeBoru.
HEOBXOAUMO wuc Tb Kune cpeAcTBa 3awuThbl,
onucaHHble B pasfenax 7.10; A.8; A.10 cranpapTa "EN 60974-
9: O6opyaoBaHMe Ana AyroBol cBapku. Yactb 9: YctaHOBKa 1

HEOBXOAMMO BbIMOJIHATb neu OTKJNIOYEHHOM n
OTCOEAUHEHHOM OT CETU MUTAHMUA CBAPOYHOM AMMAPATE.

YCJI0BUA OKPYXKAIOLLEN CPEAbI (EN 60974-1)

- WUc yiiTe cBap pat B CNeAyIoLMX YC
OKpyaloLyeii cpepbl:
. paTypa oKpy 1 cpenbl ot -10°C no 40°C;

« OTHOCMTENbHaA BNIaXHOCTb BO3fyXa He AO/KHA NpeBbllWwaTh
50% npu 40°C;

* OTHOCWUTE/IbHaA BJIaXKHOCTb BO3[yXa He AO/MKHa MNpesBbilaTb
90% npu 20°C

o OKf wy [yX He P

rasoB, eAKUX BelwecTe uT. Aa.

Tb MbIAW, KUCOT,

TV K Hemy (B

ucnonbsosaHmne”.
- HEOBXOAWMMO 3anpeTuTh CBapKy, KOraa cBapoyHblii annapart unu XPAHEHUE
noparowiee ycrponcrso np nop, A p - Pac Te Ci i pat 1 npuHa
(HanpuMm., NocpeaACTBOM pemHei). ynaKonKe nnm 6e3 Hee) B 3aKpbITOM NMOMELYEHNN.
- HEOBXOAWMO 3anpetutb cBapKy, Korpa p i NPUNOAHAT paTypa Bo3fyxa 6bITb B AnanasoHe ot -20°C ao
Hap nonom, 3a uc cny , Korpga uc TCA 55°C.

nnatdopmbi 6esonacHocTu.
HAMNPAMEHUE MEXAY AEPXATENAMU 3NEKTPOAOB WU

Ecnu annapaTt OcCHaleH CMCTeMON BOAAHOrO OXMaXAeHnAa u
Temnepatypa BO3AyXa ONycKaeTcA Huke 0°C: Ncnonb3ymnTe XKUAKNN

TOPENIKAMMU: p C Hec [
Ha UAHOﬁ AeTann WaNn Ha COeQVHEHHbIX JIeKTpUYeckn aetanax
BO3MOXHa reHepauaA onacHoi cymmbl “xonocroro”

paTamun aHTUPp P n3rotosutenem, wWin nNONHOCTbIO
P Te rugp KUl KOHTYP 1 6aK € KUAKOCTbIO.
K Bcerpa uc yiTe Ha, cpepcTBa ANA 3aWMTbI annapara

MeXAy ABYMA PpasnMuHbIMM AepXKaTeNsAMU 3NeKTPOAoB mnnu
ropenkamu, A0 3HaYeHWs, MOTylWero B ABa pasa NpeBbiCUTb
AONYCTUMBbIIA Npefen.
% &

¢ K y ¢ Ty nopyuntb
pubop n ansa puckos u Bbi6opa
noaxoaAWMX cpep,c'rs 3awWuThl cornacHo pasgeny 7.9. ctaHgapta
"EN 60974-9: 060pyuosaume AnA pyroeow cBapku. Yactb 9:

Yc M uc

A ICTATOYHbIV PUCK

OMPOKUABIBAHUE:  pac T  cBap i par
Ha rof i TW Hecywein cnoco6HocTy,
COOTBETCTByIOI.I.leﬁ Macce; B NMPOTUBHOM cChy4ae (Haﬂp., non
NOA HaK/IOHOM, HEepOBHbIli M T. A.) CylWwecTByeT ONacHOCTb
ONpoKMAbIBaHUA.

- HEMPABWIbHOE WCMOJIb3OBAHME: onacHO NpPUMEHATb
cBap! 7 pat ana 6 pa6oT, oTAnMvaloWwmMXcA
OT  NpeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.  PasmopaxuBaHue  Tpy6
BO/ONPOBOAHOIA ceTh).

- OMACHOCTb MONYYEHUA OXKOroB
HekoTtopbie LET ] cBap! 0 pata (rop
3NEKTp I Tenb) un y4yacTKm  MoryTt

AOCTUraTb TeMNepaTypbl Bbilue 65°C: Heo6X0AMMO nCnonb3oBaTh
NOAXOAALLYIO 3aLNTHYIO OfEXKAY.

Mocne cBapku no3BoNbTE AeTanu OCTbITb, Mpexpae uyem ee
Kacatbca!

HEMNPABUNIbHOE WUCNONb30BAHUE:

OT Bnaru, rpAsu 1 KOpposum.

)i ¢

m YTUIU3AUUA

He yT pyiTe 3TOT CcBap T BMecTe € 06blYHbIMYU
6br oT no nct CpOKa ero cyx6bl.
B06A3aHHOCTM NONb30BaTENA BXOAUT A0CTaBKa 3TOr0 3NEKTPNYECKOro
o6opyfoBaHMA B MYHKT c6opa OTXOAO0B, CNeLUanu3npyrowminca Ha
yT v nepep Ke 3neKTpuyeckoro o6opyaoBaHua nin B
marasviH, B p 6bino 310

KacaeTca TONbKO YT Ha TeppuTOpuK
Esponeiickoro Coto3a (WEEE).

P P

2. BBEAEHWE U OBLUEE ONMNCAHUE

OTOT CBapoOYHbI/i anmapaT ABMAETCA WCTOYHWKOM TOKa [ANA [yrosoi
CBapKw, NpefiHa3HaueHHbI cneuranbHo Ana ceapkn MAG yrnepoauncToi
CTann UM HU3KONErMPOBaHHON CTanu B Cpese 3awuTHoro rasa CO, nnm
cmecu aproHa/CO,, NCMonb3ys LesbHY 3NEKTPOAHYIO MPOBOIOKY UK
NPOBONOKY C HanosHuTenem (Tpybuatyto).

OH noaxopout Takxe AnA ceapku MIG HepXaBetoweln cTanu B cpeae
3alMTHOrO rasa aproH + 1-2% Kkucnopopa, antomuHna 1 CuSi (naiika)
B Cpe/le 3alMTHOrO rasa aproH, UCMosb3ya 3NeKTPOAHYI NPOBOJIOKY,
COCTaB KOTOPO1 MOAXOAUT ANA CBapyiBaeMoii fieTanu.

MOXHO ~ Takke  WCMONMb30BaTb  MPOBOJMIOKY C  HaMoMHWUTENeM,
npeAHasHayeHHylo AnA ucnonb3osaHua 6e3 3awwTHoro rasa Flux,
YCTaHOBVB MOJSIAPHOCTb FOPESIKU COMNAcHO yKasaHWAM W3rotoBuTens
NPOBOJIOKU.

AnnapaT B 0COGEHHOCTM noaxoAuT Ana  paboTbl C  nerkumu
KOHCTPYKLUMAMW 1 ANA NpOBEAEHUs Ky3OBHbIX PaboT, Ana ceapku

nc cBap! 0 Ta Hec|

paGOTHMKaMVI ABNAETCA onacHbIM.

nEPEMEI.I.lEHI/IE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerpa 3akpennsiite
npu noa npuHagnexHocTell,
-n-06b| b ero cayvan 0 a, A (ecam OH

ncnonb3yerca).

OLIHKO NIACTOB, NINCTOB C BbICOKVM NPeAEeNoM TEKy4YeCTU, TMCTOB
13 HepXaBeloLLier CTanu 1 anloMUHNA.

YHUBEPCAJIbHAAl MOJESIb:

CBapouHbIii  anmnapaT npefycMoOTpeH Takke pAnAa  cBapku  TIG
noctoAHHbIM Tokom (DC), ¢ BO3GYXAeHUEM [yrn KacaHuem (pexum
LIFT ARC), Bcex TMnos ctanu (yrnepoavcTon, HU3KONErMpoBaHHOW
BbICOKOJIETMPOBAHHOM), @ TaKke TAXeNblX MeTannoB (Mean, HUKens,
TUTaHa 1 UX CNNaBoOB) B CPEAe YMCTOrO 3alMTHOrO rasa aproH (99,9%)
nnu, B clydae ocobbix BUOB NCMONb30BaHUSA, C UCMONb30BaHNEM CMeCH
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aproua/renvm. KpOMe TOro, OH NpPeaAycMOTPeH ANA CBapKW 3N1eKTpoA0M
MMA noctoaHHbiM Tokom (DC) ¢ uncnonb3oBaHVWeM 3NeKTPOAOB C
MOKPbITUEM (PYTUNOBbIM, KNCIIOTHBIM, LLENOUYHbIM).

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKIN

MIG-MAG

- CuHepreTMyecKnii (aBTOMaTUYECKUI) PEXNM PaboTbl;

PaboTa B pyuHOM pexume (Tonbko Ana moaenu 220A);

Bpems oTxwura npoBosoKu B KOHLie cBapKu (Burn-back) B 3aBncumoctn

OT CKOPOCTY MPOBONOKY;

TepmocTaTuyeckas 3alnTa;

- 3aluTa OT Cly4alHbIX KOPOTKNX 3aMblKaHMWI 13-3a CONMPUKOCHOBEHNA
ropesnKku 1 Maccbl;

- 3awuTa OT HeNpaBWIbHOIO NUTaHUA (CAMLIKOM BbICOKOE WU HU3KOe
HanpsxeHne NUTaHna);

- Hecobniopervie nonapHocTu (cBapka Flux) (ecnu npeaycmotpeHo);

TIG ( B Clyyaey p i )

- Bo36yxpgeHue pyrv LIFT;

MMA ( B Cnyyaey p i )

- [penBapuTenbHO HacTpoeHHble ycTpoiicTa Hot Start n Anti-stick;

- Perynuposka Arc-Force

- YKasaHue peKkoMeHJyeMoro AnameTpa 3MeKTpofa B 3aBNCUMOCTN OT
CBapOYHOro TOKa;

MPUHAANEXHOCTU, BXOAALWME B CTAHAAPTHYIO KOMIMJIEKTALUIO
- ropesnka;
- kabenb Bo3BpaTa TOKa C 3aKMMOM Macchbl;

AONONHUTENbHBIE MPUHAANEXXHOCTU MO 3AKA3Y
- MepexoaHvK Ans 6annoHa c aproHom;

Tenexka (ecnv NnpeaycMoTpPeHo);

- CamosaTeMHAOWAACA MacKa;

Komnnekt ana ceapku MIG/MAG;

- KomnnekTt ana ceapku MMA;

KomnnekT gna ceapku TIG.

3. TEXHWYECKUE AAHHbIE

TABJ/INuKA AAHHbBIX

TexHuuecKMe [aHHble, XapaKkTepusylowwye paboTy 1 nonb3osaHue

annapatom, MpuBefieHbl Ha CreuuanbHOM Tabnnuke, UX pasbAcHeHue

NlaeTCA Huxe:

Puc.A

1- CootBetctByeT  EBponeiickum  Hopmam  GesomacHOCTM 1
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLINV [1yroBbiX CBapOYHbIX annapaTos.

2- HaumeHoBaHWe v agpec N3rotoBUTeNs.

3-  HassaHue mogenu.

4- BHYTpeHHsAA CTPYKTYpHaA CxemMa CBapOYHOro annapara.

5- CumBon npefycMOTPEHHOTO TuMNa CBapKu.

6- CuMmBON S: yKa3bIBaET, YTO MOXHO BbINOJHATb CBAPKY B NMOMELLEHNN
C NOBBbILIEHHbIM PUCKOM 3NIEKTPUYECKOTO LWOKa (Hanprmep, paaom ¢
MeTanIn4yecKuMm Maccamu).

7- CumBON NUTaKoLen ceTu:

OpHodasHoe nepeMeHHOE HanpsXKeHNe.

Tpexda3sHoe nepeMeHHOe HanpsxeHue.

8- CreneHb 3aluTbl KOpMyca.

9- [MapameTpbl NEKTPUYECKON CETU NUTAHUA:

- U, : nepemeHHOe HampsXeHWe M YacToTa MuTalLWen cetn

annaparta (MakcmanbHbIn fonyck + 10 %).

= |} axe § MAKCHIMANbHBIV TOK, NOTPE6/IAEMbIN OT ceTu.

= L 4 20PEKTUBHDIN TOK, NOTPE6NAEMbIV OT ceTh.

10- [apameTpbl CBaPOYHOIO KOHTYpa:

- U, : MakcmanbHoe HanpsxeHie 6e3 Harpy3ku (OTKPbITbIA KOHTYP

cBapKw).

- 1,/U,: TOK 1 HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOLIME HOPMANM30BaHHBIM

NpoV3BOAVMbIE annapaTom BO BPeMs CBapKMU.

- X : Ko3ppuULMeHT nNpepbiBUCTOCTY PaboTbl. MoKasbiBaeT Bpems, B
TeYeHNI KOTOPOro annapaT MOXKeT 06ecrneumnTb yKasaHHbIN B 3TON
xe KonoHke Tok. KoapuLeHT ykasbiBaeTca B % K OCHOBHOMY
10 - MUHYTHOMY LMKIy. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHYTaM
pPaboTbl C NoCNeayoLLMM 4-X MHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [1.).
A/NV-A/V : yKasbiBaeT [uanasoH PeryivupoBKM ToKa CBapKu
(MUHUManbHBIA/  MakKCUManbHbI) — NPU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsxeHUn ayru.

11- CepuitHbiii Homep. WpeHTudumKauma MalmvHbl (Heobxoaum npw
obpalleHUn 3a TEeXHWYECKON MOMOLLb, 3anacHbIMU  YacTAMMU,
NpoBepKe OPUMMHANBHOCTY U3flennA).

12- -—— : BenunuuHa nnaBkux npegoxpaHuTeneit 3amefneHHoro
[leNcTBNA, NpeaycMaTpBaeMbIX [1N1A 3aLUTbl TMHWN.

13- CuMBONbI,  COOTBETCTBYIOLWME MpaBunam  6e30nacHoCTh, Ybe
3HaueHvie NpuBefeHo B rnase 1“06wjan TexHMKa 6e3onacHOCTN AnA
[lyroBoWi cBapKu”.

Mpvmevanue: lprmep WAEHTUOMKALMOHHOW Tabnuuku ABnAeTCA
yKasaTeflbHbIM N1 06bACHEHUA 3HaUYeHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHble

3H
Tal

aueHVA TEeXHMYECKMX AaHHbIX BalLero anmaparta fpuBefeHbl Ha ero
6nuuKe.

NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbDIE:

CBAPOYHbI AMMAPAT: cm. Ta6nuuy 1 (TAB. 1)

TOPEJIKA MIG: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

TOPEJIKA TIG: cm. Ta6bnuuy 3 (TAB. 3)

LEPXATEJIb SNIEKTPOAA: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)

CPEAHUIA PACXOA MNMPOBOJIOKA N CBAPOYHOIO rA3A: cm.
Tabnuuy 6 (TAB. 6)

Bec cBap 0 patay B 1(TAB. 1).

a,

OMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA

YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PEMY/IMPOBKU U COEAVUHEHUA.

CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B1, B2)
MepepHan ctopoHa:

1-
2-
3-
4-
5.

6-

7-

MaHenb ynpasnexus (cm. onuncaxwe).

CBapoYHbIN Kabenb v ropenka.

Kabenb 1 knemma BO3BpaTa TOKa Ha maccy.

[He3po ropenku.

MonoXunTeNbHbI 6bICTPOPa3bEMHbIN 3aXKUM (+) /1A NOJCOEANHEHNA
CBapo4HoOro Kabens.

OTpuruaTenbHbIi GbICTPOPA3bEMHDbIN 3aXXUM (-) ANA NOACOeAUHEHNA
CBapoYHoOro kabens.

BbicTpopas 1 WTencenb, coeq /1 C THE3A0OM FrOpPenKu.

3apHAasa CTOpOHa:

8-
9-

MnasHbIii BbikmoyaTenb ON/OFF.
CoeauHuTenb TPy6KM 3aLUTHOTO rasa.

10- Kabenb nutaHua.

OTaeneHne KaTywku:

n

- MonoxutenbHas Knemma (+).

12- OtpuuatenbHas Knemma (-).
NMPUMEYAHUE UsmeHeHne nonapHocTy ana cBapkm FLUX (6e3 rasa).

1-
2-

6-

-35-

MAHE/1b YNPABJIEHUA CBAPOYHbIM ANMAPATOM (puc. C)

Ceert y Ha B ceTu.
Csetopunop, y wuin Ha CUrHanoB TpeBoru
(cpa6aTb|BaHv|e npeaoxpaHuTenbHoOro TepmocTaTta, KOpoTKOe
3aMblkaHWe MeXJay Topenkoil u kabenem Macchbl, n36biITOuHOE/
HEeJ0CTaTOUHOE HaMnpsKeHNe).

v
A CUHEPTETUMECKWUI PEXXUM MIG-MAG:
PerynupoBKka ToNwwMHbI MaTepuana (MOLWHOCTN CBapKW).

PEXXUM MMA (Tonbko B cnyuae yHUBEpCanbHOMN
mogenu):

Pel’yﬂlllpOBKa CBAapOYHOro TOKa C YyKasaHuem pekomeHayemoro
[AinameTpa 3neKTpoAa.

PEXUM TIG (Tonbko B ciiyyae YyHMBepCaibHOM

mogzenmu):
PerynupoBka cBapo4HOro Toka.
CUHEPTETUYECKU PEXXUM MIG-MAG:

= : PerynnpoBKa cBapo4HOro wea (AnnHbi gyrv);

A

== : HaCTPOIIKa M0 yMONYaHMIo.

[
1N

= :6onbluiee HanpaxeHwe gyru.

=
FORCE”®| PEXKMM MMA (Tonbko B Cllyuae yHUBEPCANbHOI

mopzenu):

PerynupoBska Arc Force (0-100%).

PEXXUM TIG (Tonbko B Cilydae yH/BepCanbHoi MOAenn):

He aKTUBMPOBaH.

Mepekniouatens metopa ceapkun MIG-MAG, TIG wnu MMA
(TONbKO B Clyyae yHMBepCanbHON MOAENN).

I MeHblUee HanpAaxeHne ayru.

8 PYYHOW PEXKUM MIG-MAG (TonbKo ana mogenu 220A):
Pel’yﬂl/lpOBKa CKOPOCTW nNoAayun npoBoIOKn.

- PEXXUM MMA (Tonbko B cnyuyae yHUBEpCanbHOMN

mogenu):



PerynupoBKka CBapoOYHOro TOKa C YKasaHUeM PEKOMEHAYeMoro
AVaMeTpa 3MeKTpopa.

PEXXUM TIG (Tonbko B ciiyyae yHMBepCanbHO

mogzenw):
PerynupoBka cBapo4HOro Toka.
7- PEXUM MIG-MAG:
PerynnpoBka CBapouHOro HanpsxXeHus;
PEXXUM MMA (TonbKo B Cllyyae yHUBEpCanbHOM Mogent):

FORCE *=| perynuposka Arc Force (0-100%).

PEXKUM TIG (TonbKo B Cilyuae yHVBepCanbHOW MOAenn):
BbIK/IOYEHO.

5.YCTAHOBKA
BHUMAHMUE! BO BPEMA YCTAHOBKW U OCYLLECTBJIEHUA
3NEKTPUYECKUX COEAUHEHUI CBAPOYHOTO AMIMAPATA,
OH [JAOJIXKEH BbiTb MOJMIHOCTbIO BbLIK/JOYEH WU
OTKJIHOYEH OT NIEKTPOCETU.
SNEKTPUYECKUE COEQVHEHWUA PA3PELWIAETCA OCYLWECTBAATb
TOJIbKO OMbITHbIM N KBATN®ULUWUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

OCHACTKA (mopenu 180A n 220A)

Puc.D
CHATb CO CBapOYHOro annapata YMNakKoBKY,
OTCOeAVHEHHbIX YaCTell, UMEIOLMXCA B yNaKOBKe.

BbIMOJHUTL  C6OPKY

C6opka o6paTHoro Kabens-3axuma
Punc.D1

C6opKa cBap: 0 Kab -Aep:
PUC.D2

TeNA aneKTpoaa

PA3MELLEHME CBAPOYHOIO AMMAPATA

Mpy BbIGOpE MecTa YCTaHOBKW CBapO4HOro annapaTta cheaute,
4TOObI Y BXOAHbIX W BbIXOHbIX OTBEPCTWI OXMaxalolero Bo3sayxa
He 6bINo MpenATcTBUI; ybeAuTech, YTO B ammapaT He BCacblBaloTCA
3N1eKTPONPOBO/ALLVE YacTULbI, e/IKVe NCNapeHVA, Bnara u T..

Bokpyr cBapouHOro anmapata Heo6XoAMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE
NPOCTPAHCTBO WMPWHOMN, MO KpanHen mepe, 250 Mm.

BHUMAHME! Yc ite cBap 7/ pat Ha
P i P ™, Tpy o poi
COOTBETCTBYyeT Becy annapata, uTo6bl M36exaTb

p nc paTa, Y4TO MOXeT npuBecTu K
BO3HUKHOBEHMIO ONacCHbIX C“Tyau“ﬁ.

NOACOEQNHEHUE K CETU

- MNepen BbINOHEHNEM NIOGbIX SNEKTPUYECKIX COeAVHEHNI ybeanTec,
YTo AaHHble Ha Tabnuuke CBApPOYHOrO amnnapara COOTBETCTBYHOT
HanpsXeHWIo 1 YacToTe CeTu, UMeIoLLeinCcA B MecTe yCTaHOBKMU.
CBapouyHbIii annapat paspellaeTca MofKloyaTb TOMbKO K cucTeme
NUTAHKA C 3a3eMNIEHHbBIM HETPasIbHbIM MPOBOAOM.

[na obecneyeHua 3aWmTbl OT HEMPAMOrO KOHTaKTa, WCMONb3yiiTe
nnddepeHLmanbHble BbIKOYaTeNy cneayiowero Tuna:

- Tun A( ) Ans ofHOpa3HOro 060pyAOBaHNA.

- Ytobbl 06ecneuntb cooTBETCTBIE TPpeboBaHUAM cTaHAapTa EN 61000-
3-11 (Flicker), cBapouHbIii annapaT pekoMeHAYeTcA MNOACOeAVNHATL
TONbKO K TakUM TOUYKaM CeTU NUTaHUA, MMNeZlaHC KOTOPbIX Huke Zmax
=0.20m.

- CBapouHbIii annapat He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM CTaHAapTa |EC/

EN 61000-3-12.
Mpy noacoeavHeHN CBApOYHOro annaparta K 6bITOBON 3neKTpoceTy,
MOHTaHVK UM Mosib3oBaTenb 06A3aH y6eanTbCA, UTO K HEell MOXHO
NOACOEAVHATL CBapOYHble anmapaTbl (B Cnyyae HeobxoaumocTy
cBAXUTECH  C npeacTaBuTenem KoMMaHuy, 3aBegylollen
pacnpenenunTenbHom ceTbio).

Bunka n posetka
MoacoeanHnTe BUNKY Kabena NUTaHWA K po3eTke CeTU NUTaHus,
3aLLMILEHHON NPejOXPaHUTENAMM NN aBTOMATYECKM BbiKNlouaTenem;
COOTBETCTBYIOLW 3a3eMNAILINIA KOHTAKT [JOSKeH ObiTb CoefvHeH C
3a3eMNALWMM NPOBOAOM (KenTo-3eNleHbli NpoBofA) ceTu nutaHusA. B
Tabnuue 1 (TAB. 1) yka3aHbl pekOMeHAyemble 3HauyeHVs B amnepax
JIMHENHbIX NPEAOXPaHUTENeNn 3amMeANeHHOro AeNCTBUA, BblOpaHHble
COMNAcHO MaKCUManbHOMY HOMVHANbHOMY TOKY, KOTOpbIi CrocobeH
nojasaTb CBapOYHbI/ annapat, a TakkKe HOMUHaNbHOMY HanpsXeHUio
nuTaHus.
BHUMAHUE! Heco6. P Bbille
cHmKaeT 3¢pPeKTUBHOCTL  cucTtembl  6GesonacHocTh,
npefycmMoTpeHHoI npoussogutenem (knacc l), cospaBas

NPy 3TOM cepbe3HyI0 Yrpo3y ANA nioAei (Hanpumep, 3N1eKTPOLIOK) U
umyuecTsa (Hanpumep, noxap).

COEAVHEHWA CBAPOYHOW LIENU
BHUMAHUE! NEPEA BbINOJIHEHWEM OMUCAHHbIX HXKE
COEAVHEHUA YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIV
AMMAPAT BbIK/IIOYEH W OTCOEAWHEH OT CETU

MUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl peKOMeHAyeMble 3HaUeHUs NonepeyHoro

CeyeHNA CBapOUHbIX Kabenei (B MM2) B 3aBUCUMOCTM OT MaKCManbHOTO

TOKa, N0/1aBaeMoro CBapOYHbIM annapaTom.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTUTE COEAVHWTENVM CBapOYHbIX Kabenein B

6bICTPOpPa3beMHble 3axUMbl (ecn uMetoTcAa), 4Tobbl obecneunTb

6e3ynpeuyHbli SNeKTPUYECKI KOHTAKT, B MPOTUBHOM C/ly4ae KOHTaKTbl
neperpeloTcs, YTo NpuBeAeT K UX ObICTPOMY W3HOCY U MoTepwu
3ddeKTMBHOCTN.

Mcnonb3yiite Kak MOXHO 6oniee KOPOTKME CBapOUHbIe Kabenn.

- He wcnonb3syitte MeTannnuyeckne KOHCTPYKLWW, KOTOpble He
ABNAITCA YacTblo obpabaTbiBaeMoii AeTanu, BMeCcTo Kabensa Bo3spata
CBapOYHOro TOKa, 3TO MOXET co3fjaTb yrposy 6e3onacHocT u
NPYBECTY K HEYJOBNETBOPUTENbHBIM pe3ynbTaTam CBapKu.

COEVHEHUA CBAPOYHOM LIENU B PEXXUME MIG-MAG

Ce Cri 6 (ecnm uc TCA)

la30BbIi  6anioH, yCTaHaBnMBaeMblii Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTb
TenexKu: makc. 30 Kr.

- Ta30Bblii 6GanfoH, YCTaHAaBNVBAEMbili Ha OMOPHYK MOBEPXHOCTb
ra3oBoro 6annioHa CBapoyHoOro annapata: mMakc. 30 Kr (Tonbko Ans
mogenu 180A).

MpukpyTuTe pepykTop AasneHnA(*) K rasoBomy 6asnioHy, NCNonb3ys
crewuuanbHbI NePeXOAHIIK, BKIOUEHHbI B KOMMEKTaLuuio, B Clyyae
MCNONb30BaHNA aproHa nnm cmecy aproHa/Co,.

- MopcoeavHUTe BXOAHYIO TPYOKY rasa K peflyKTopy 1 3aTAHNTE CTAXKKY.
Mepes Tem Kak OTKpbITb KnanaH 6annoHa, ocnabete perynupyollee
KOJbLIO pealyKTopa AaBneHus.

(*) [Oetanb, npuobpetaemas OTAENbHO, €C/IM OHA He BKlOYeHa B
KOMMNeKTaLuio n3aenus.

MNoac paTHoro cBap 0 TOKa

Kabenb nopcoeanHAETCA K CBapuBaeMoil AeTanu uan K MeTaninyeckomy
CTeHfy, Ha KOTOPOM PacrosioKeHa feTanb, Kak MOXHO bnmxe K mecty
CBapKu.

lopenka
nOF\I’OTOBbTQ ee K3arpyske npoBOJIOKY, CHAMUTE d)OprH KY U KOHTaKTHYO
TPYO6KY, UTO6bI yNPOCTUTH BCTaBKY NMPOBOJOKN.

BHyTpeHHee n3smeHeHue NonApHOCTY, puc. B1
- OTKpoliTe ABepLY OTCeKa KaTyLIKW.
- Csapka MIG/MAG (ras):
- TMopacoenunHuTe Kabenb ropenku K KpacHom Knemme (+) (puc. B-11).
- lMopcoeanHnte obpaTHbIN Kabenb 3axuma K OTpULATENbHOMY
6bICTpOpasbeMHOMY 3axumy (-) (puc. B-12).
- Csapka FLUX (6e3 raza):
- lNoacoeanHuTe Kabenb ropenku K yepHoi knemme (-) (puc. B-12).
- lMopcoeanHnte 06paTHbI Kabenb 3axuMa K NONOXKWTENbHOMY
6bicTpOpasbemMHoMy 3axumy (+) (puc. B-11).
- 3akpoiiTe iBepLy OTAeNeHUA KaTyLIKN.

™" ( BCNyvaey ]
mopenn), puc. B1
- Csapka MIG/MAG (ras):
- TMoacoenunHnTe Kabenb ropenku K rHesgy ropenku (puc. B-4).
- MopcoeguHute  6biCTPpOpasbeMHbI  wWTencenb (puc. B-7) Kk
NONOXNTENIbHOMY BbICTPOPa3beMHOMY 3axumy (+) (puc. B-5).
- lMopcoeanHnte obpaTHbIM Kabenb 3axkuMa K OTpULATENbHOMY
6bICTPOPazbeMHOMY 3axumy (-) (puc. B-6).
- Csapka FLUX (6e3 rasa):
- TMopacoenuHnTe Kabenb ropenku K rHesgy ropenku (puc. B-4).
- MopcoeguHute  6biCTpOpasbeMHbI  wTencenb (puc. B-7) Kk
oTpuaTenbHOMy GbicTpopasbeMHOMy 3axumy (-) (puc. B-6).
- lMopcoeanHnte 06paTHbI Kabenb 3axuMa K NONOXKWTENbHOMY
6bICTPOPasbeMHOMY 3axumy (+) (puc. B-5).

COEAVHEHNA CBAPOYHOMU LIENU B PEXXUME TIG
C 6

cri
- TpuKpyTUTE PefyKTOp [ABNEHUA K KManaHy rasoBoro 6aioHa,
B cnyyae HEO6XO,E(I/IMOCTI/I ycTaHOBUB COOTBeTCTByIOLL[I/IVI

nepexoaHukK, KOTOprVI nocTaBnAeTcA B KayecTse [OMOSHUTENbHOro
I'IpVICnOCOGJ'IeHI/Iﬂ.
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- lMopcoeanHuTe BxofHylo TpyOy rasa K pefyKTopy 1 3aTAHUTE 3aXIM,
BXOZIALYMI B KOMMEKTaLMIO.

- lMepen Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbte perynupyioliee
KOMbLIO PeflyKTOpa [laBneHus.

- OTKpoiiTe KnanaH 6annoHa v OTperynnpyiite KONMYECTBO NOaBaeMoro
rasa (n/Mu1H) cornacHo pekoMeH/yeMblM 3KCrlyaTaLOHHbIM [JaHHbIM,
cm. Tabnuuy (TAB. 5); B ciyyae HEOGXOAMMOCTY MOfayy rasa MOXHO
OTperynmposaTb BO BPeMsA CBapKu Mpu Momolun Kombla peayKTopa
faBneHvs. lpoBepbTe repMeTUYHOCTb TPYO 1 COeANHEHUIA.

BHUMAHUE! TMocne 3aBeplieHusa Bcerga
3aKpbiBaliTe KlanaH rasoBoro 6annoxa.

pa6otbl

MopcoeanHeHne BO3BPaTHOTO Kabena CBapo4HOro ToKa

- Kab6enb noagcoeamnHAeTCA K CBapI/lBaEMOIh Aetanun mwnn K
MeTaniMyeckoMmy CTeHAy, Ha KOTOPOM pacrofioXeHa pAetalb, Kak
MOXHO 6/Ke K MecTy cBapku. JTOT Kabenb NOACOEAMHAETCA K
3aXMMy, 0603HaUEHHOMY CUMBOIOM (-) (pUC. B-6).

lopenka

- BcraBbTe TOKOMPOBOAALMNIA kabenb B COOTBETCTBYIOLLMN
6biCTpOAECTBYOWMIA 3axkUM (+) (puc. B-5). MoacoeanHnTe rasosyto
TPYOKy ropenku K 6annony.

COEAMHEHNA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME MMA

BonbWMHCTBO  3NeKTPOAOB € MOKPbITMEM  MOACOEAMHAKTCA K
NONOXNTENbHOMY pasbeMy (+) reHepaTopa; K OTpULATENIbHOMY pasbemy
(-) noACoOeAVHAKTCA 3NEKTPOAbI C KNCNOTHBIM MOKPbITUEM.

- He HanpaBnaAiTe ropenky B CTOPOHy Tena.

He noaHocuTe ropenky 6513Ko K ra3oBomMy 6anoHy.

- 3aHOBO MOHTMPOBATb Ha FOPEesKy KOHTaKTHYI0 TPy6Ky 1 conno (4b).

HacrpoﬁlTe MexaHu3mM nofayn NpOBONOKN Tak, 4TO6bI npoBOJIOKa

nofaBanach nnasHo 1 6e3 pbiBKoB. OTperynupyiite AaBneHNe PONNKOB

1 TOpMO3ALLee yCuare WNNHAENA Ha KaTyLIKY TaK, YTo6bl ycunue 6bino

MWHUManbHbLIM, HO MPOBOJIOKA He NPOCKaib3biBana B 6opo3ne nnpun

npeKpaLieHn nogaumn He 06pa3oBbiBanach NETIA 13 NPOBOSIOKM MOA

BO3/€NCTBVEM VHEPLNM KaTyLIKN.

- O6pe)KbTe BbICTyI'IaIOLI.[VIVI KOHel NpOBONIOKN W3 HaKOHeYHWKa Tak,
4TO6bI OCTanoch 10-15 mm.

- 3aKkpbiTb OTAENEHMe AnA pa3maTbiBaTens.

6. CBAPKA: OMTMCAHWE PABOYEN NPOLIEAYPbI

SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHne MNpPOBONOKM W OTAENEHWe Kanelb MNPOWCXOAUT 3a CyeT

noCiefoBaTe/bHbIX  KOPOTKMX ~ 3aMblKaHW  KOHLa MPOBONIOKNA 1

NNaBubHOM BaHHbI (4o 200 pa3 B cekyHAy). [IIMHa BbICTYNAlOWEN YacTu

npoBonoky (stick-out) 06bI4HO COCTABAAET OT 5 A0 12 MM.

Yrnep Taan p cTanb

- [lnameTp ncnonbsyemoit nposonoku: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - mogenb 180A)
(1,0-1,2 Mmm - mofienb 220A)

- Wcnonb3yembit ras: CO, unmn cmeck Ar/CO,
HepxxaBetowas cranb
- [InameTp ncnonb3yemoi NpoBoSIOKU: 0,8 Mm

(1,0 mm - Mmogenb 180A 1 220A)
- Wcnonb3yembiii ras: cmeck Ar/O, nnn Ar/CO, (1-2%)

AniomuHuin n CuSi

- [InameTp ncnonb3yemoi NpoBosoKu: 08-1,0mm
C cBap o -Aepxatena snekrpopa (puc. D2) - Wcnonb3yembiii ras: Ar
YcTaHOBWTE Ha pas3beM  CrieuuanbHbiii  3aXuUM,  UCMONb3y 7 MNp [4 Tenem
AnA  GNOKMPOBKM  HEMOKPLITOWM  4YacTu 3neKkTpoja. IToT Kabenb - [lnameTp MCnonb3yemol NPOBONOKM: 0,8-1,2mMm

MOACOEAMHAETCA K 32KMMY, 0603Ha4eHHOMY CIMBONIOM (+) (puc. B-5).

Mopac paTHoro cBap: 0 TOKa

- Kabenb nopcoeamHseTcA K CBapuBaeMon  AeTtann  waM K
MeTa/yIM4yeckoMmy CTeHAY, Ha KOTOPOM pacrofioXeHa pAeTalb, Kak
MOXHO 6nKe K MecTy cBapku. JTOT Kabenb MOACOeAVHAETCA K
3aXM1My, 0603HaUEHHOMY CUMBOIOM (-) (pUc. B-6).

YCTAHOBKA KATYLUKU C TPOBOJIOKOM (Puc. E)

BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK HAYUHATb OMEPALUA MO
3AMPABKE MPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
ANMAPAT BbIKJ/TIOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU MUTAHUA.

YBEOAUTECb, 4YTO  POAMKM  ANA  MOAAYM  TPOBOJIOKK,

HAMPABNAIOLNIA WNAHT Y HAKOHEYHMK CBAPOYHOTO MUCTONETA

COOTBETCTBYIOT TUMY 1 IUAMETPY UCMOJb3YEMOW MPOBOJIOKM U

MPABUJIbHO NMPUCOEANHEHbI. HA STAMAX 3AMPABKW MPOBOSIOKWN HE

MOJIb30OBATHCA 3ALLNTHBIMU MEPYATKAMM.

- OTKpbITb pa3matbiBaTenb.

- HapeHbTe KaTylKy C NpOBOMOKOA Ha WNVHAENb, NPOBEpbTE, UTO
CTepXeHb NPOTaCKMBAHWA WNVHAENA MPaBUIbHO YCTaHOBEH B
CooTBETCTBYOLWEM oTBepcThn.(1a).

- NoaHUMUTE BEPXHUI HAXUMHOW ponuK (1) u oTBeamTe ero(ux) ot
HVKHero ponuka (o) (2a-b).

- lNpoBepuTb, UYTO POMAVKW/PONUK MPOTATMBAHUA MOAXOAWT K TUMy
1cnonb3yemoi NpoBosoKkM (2c).

- BosbmuTe cBOGOAHDIN KOHEL, CBapOYHON MPOBOJIOKN Ha KaTylike U

obpexbTe MOrHYTYl0 4acTb MPOBOMIOKK Tak, YTOObl Ha TOPLEBON U

6OKOBOW YaCTAX MPOBOJIOKM He 6biNo 3ayceHLeB. [oBepHNTE KaTyLUKy B

Hanpas/eH1n NPOTUB YaCOBOW CTPESIKM 1 BCTaBbTe KOHeL| MPOBOJIOKN

B HanpaenAioLLyio TPy6Ky, NPOTOSIKHWTE ero Ha rnybuHy npumepHo 50

- 100 MM B HampasnisioLiee OTBepPCTMe CBAPOYHOTO pyKasa (2d).

OnycTnTe Ha MeCTO BEPXHWI HAXWMHON POAVK, U Perynatopom

BE/INUYMHbI []aBNIEHNA YCTAHOBUTE CPEAHIO BENNYWHY [aBneHus

NPVKUMHOTO ponuKa. Ybeautecb, 4YTO MPOBOMIOKA HaXOAUTCA B

creumanbHo 60po3ae HKHEro ponuka (3).

CHATb COMSO 1 KOHTaKTHYIO TPyOKy (4a).

BcTaBbTe BUSIKY CBapOYHOrO anmnaparta B PO3eTKy NUTaHUA, BKIoUUTe

CBapOYHbI/ anmapat, HAKMUTE Ha KHOMKY FOPEeNnku WAWM Ha KHOMKY

[BWKEHWA MPOBOMIOKM Ha NaHenu ynpasneHua (ecnm umeloTcs),

NoAoXANTe, MoKa NPOBOJIOKA He NPOIAET No BCeMy Hanpasnsiolemy

WAAHry U ee KOHel He nokaxeTca Ha 10 - 15 cm 13 nepeaHeit Yactn

rOpesnKu 1 OTRyCTUTE KHOMKY.

HaxoauTcAa nop HanpAXXeHnem n ncnbiTbiBaeT
MexaHu4ecKmne Harpyskm, noatomy B cnyyae
Hec 6 HOCTN, MOXeT npuBecTn K

SNeKTPUYeCKOMY LOKY, paHeHUAM 1 npuBeCcTU K 3aXKuraHuwo
He)enaTeNbHbIX IeKTpUYecKux ayr:

(Mmopenb 140A, 180A 1 220A)
0,8-0,9 mm (mogenb 115A)
- Wcnonb3yembit ras: OrtcyTcTByeT
3ALUNUTHBIV rA3
Cm. TAB. 6.

PABOTA B CUHEPTETUYECKOM PEXXUME:

PErYIMPOBKA ®OPMbl CBAPHOIO LUBA

PerynupoBka $OpMbl CBapHOrO lWBa OCYLIECTBAAETCA C MNOMOLLbIO
pyukm (puc. C-4), KoTopaa perynupyeT AVHY Ayrv W, Takum 06pasom,
onpeaenseT 60NbLWNIA UV MEHbLINIA TENONPUTOK BO BPEMA CBAPKU.
Cnepya ykasaHuam B Tabnuue, imeioLyeinca 8 mawwmHe (puc. F), yctaHosute
pyuky (puc. C-4) B MONOXeHWe, COOTBETCTBYIOLIEE MCMOJb3yeMOMy
MaTepuany, npoosioke u rasy. Touku A, B, C, D asnatoTca xopolwmmu
VCXOZIHBIMUW TOUKaMM AN CBAPKU B Pa3NINUHbIX pabounx yCnoBuax.

nH:.- Bbinyknas ¢popma: O3HauaeT, YTO TENIONPUTOK HU3KMIA, NO3TOMY
CBapKa nosnyyaeTcs “XonoaHON , NpoBap ABAAETCA CNabbiM; B 3TOM Cllyyae
MOBEPHUTE PYUKy MO YacOBOW CTPesKe, YTOObI YBENNUNTD TEMNOMPUTOK,
obecrneuns Honee MHTEHCUBHOE MaBieHNe BO BPEMA CBapKW.

& Bornytaa popma: O3HayaerT, UTo TENNONPUTOK BbICOKNUIA, MO3TOMY
cBapKa NnoslyyaeTca CMLWKOM “ropsaYyeil’, NpoBap ABNAETCA Ype3MePHbIM;
B 3TOM C/lydae MOBEPHWUTE PY4Ky MPOTWB 4acOBOW CTPENKW, YToObI
obecrneunTb MeHee VHTEHCUBHOE NNaBeHmne.

YCTAHOBKA TOJILLUHbI

[InA perynupoBKK TOMLLUMHBI Ucronb3yeTca pyuka (puc. C-3), koTopas
perynupyeT MOLWHOCTb CBapKU Ha OCHOBaHWM TOMWWHbI JUCTa U
OAHOBPEMEHHO C 3TUM B/INAET Ha CKOPOCTb BOJIOYEHNA U Ha CUNY TOKa,
nofaBaemyto I'IpI/ICaF[OHHOﬁ NpPOBOJIOKE.

Cnepys ykasaHuam B Tabnuue, umelolwenca B MawwuHe (puc. F),
ycTaHoBwTe pyuKy (prc. C-3) B NONOXeHNe, COOTBETCTBYIOLEE MaTepurany,
NPOBOJIOKE, rasy 1 TOJWMHE CBapBaemoro matepuana.

PABOTA B PYYHOM PEXXUME:

B Py4YHOM pexume, CKOPOCTb MnoAavn MPOBONIOKM W HanpaXeHue
CBapKW perynmpyiotca oTaenbHo. Pyuka (puc. C-6) perynmpyeT cKopocTb
npoBonoky, pyyka (puc. C-7) perynupyet HanpsxeHue cBapku (4To
onpegenseT MOWHOCTb CBapKU U BNIUAET Ha d)OpMy CBapHoOro LIJBa).
Cnepys ykasaHuaAM B Tabnuuie, nmetoLLeinca B MalumHe (puc. F), yctaHosute
pyuky (puc. C-6 n C-7) B nonoxeHvie, COOTBETCTBYIOLEE MaTepuany,
MpPOBOJIOKE, rasy 1 TOJNWMHE CBapBaemMoro matepuana.

7. CBAPKA TIG DC: ONUCAHUE MOPAAKA AEACTBUN (tonbko B
cnyyae yHnBepcanbHol moaenn)

OBLYME MPUHLAMDI

Ceapka TIG DC nogxoauT pAnAa BCeX TWUMOB HU3KONETVPOBaHHOW
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M BbICOKONErVPOBAHHOWM  YINepoanCToil CTanu W [ANA  TAXKeNbIX
MeTannoB, Taknx Kak Mefb, HUKeNb, TUTaH, a Takxe ux crnnasos (PUC.
G). Mpwu cBapke TIG DC ¢ ucnonb3oBaHneM 3neKTpoaa, K pasbemy (-)
06bIYHO MOACOEAUHAETCA SMEKTPoA C 2% uepwa (C Cepoii Monocon).
Bonb¢ppamoBbiii  3neKTpoj  HeobXoAWMO  yfepKuBaTb  COOCHO
OTHOCUTENbHO WAKMdoBanbHOro Kpyra, cm. PUC. H, cnepga 3a Tem,
4TOGbl €ro KoHel, 6bil PacrnofioxeH aGCOMOTHO KOHLEHTPUYECKN,
4TO No3BONUT M3bexaTb OTKNOHeHWA ayru. Lnudpoeky Heobxoaumo
BbINOMHATb BAOJb 3NeKTpoAa. Ty onepaLuio HeobXoanMO perynsapHo
MOBTOPATD, B 3aBUCMMOCTY OT MHTEHCMBHOCTY UCMOJb30BaHKA U N3HOCA
anekTpoaa M6O B Clyyae ero CNyyaliHOrO 3arpAsHeHus, OKUCIeHUA
VAN HEeNpaBUbHOTO MCNONb30BaHUA. [lnA obecneyeHns KauyecTBeHHoO
CBapKM Heo6XoaMMO pykoBofcTBOBaTbcA TAB. 5, B KOTOPOW YyKasaH
AvameTp 31eKTpoAa, cuna ToKa U pacxod rasa B 3aBUCUMOCTU OT
TOMLMHbI CBapUBAeMOro metanna. HopmanbHbIid BbICTYN 3nekTpoga 13
KepaMM4ecKoro corna CoCTaBnsAeT 2-3 MM 1 MOXeT JocTUraTb 8 MM npu
CBapKe nop yrnom.

CBapKa OCyL|ecTBNAETCA NOCPEICTBOM CNavBaHUA KPOMOK COeIMHEHUA.
[inA QOMXKHbIM 06pPa3oM MOATOTOBMEHHbIX TOHKUX AeTaneit (mpu6n.
fo 1 mm) He Tpebyetca npunon (PUC. I). Eciu TonwwmHa matepuana
npeBbIlIaeT yKa3aHHOe 3HaueHne, HeOOXOAMMO MCMOb30BaTh CTEPXKHI
COOTBETCTBYIOLLETO AVaMeTpa, MMeloLKe TOT e COCTaB, YTo 1 6a30BbIi
maTepuasn, Kpome TOro, Heo6XOAVMO MPaBUNIbHO MOAFOTOBUTL KPOMKM
(PUC. L). Aina obecneyeHna XOpoLLEro KauecTsa CBapKn AeTanyt AOSMKHbI
6bITb JOMKHLIM 06Pa30M OUMLLEHbI U Ha HUX He [JOMKHO BbiTb OKMCK,
Macna, Xupa, pacTBopuTenei n ap.

PABOYAA NMPOLIEAYPA (BO3BYKAEHWUE AYTU LIFT)

OTperynupyiite 3HauyeHVe CBapOYHOro ToKa Mpu nomolum pyuku C-3
nnn C-6;

OTperynupyiTe TOK BO BpeMs CBapKu Ans obecneyeHrs Heo6XoanMoro
TennonpuTtoka.

lMpoBepbTe NPaBUILHOCTD MOAAYN rasa.

[ina BO3GYXAEHWA 3NEKTPUYECKOW AYyrn HeOBXOANMO MPUKOCHYTbCA
BONbGPAMOBbIM 3M1EKTPOAOM K CBapMBaeMOW [ieTanl U OTBECTU ero.
70T cnocob BO30YKAeHUA Ayru obecrneumBaeT CHUXEHVE MOMeX,
CBA3A@HHbIX C SN€KTPOMAarHUTHbIM 1U3ny4yeHuem, n CBOAUT K MUHUMYMY
BONIb®PAMOBbIE BKIIOUEHNA 1 N3HOC SNEKTPOAA.

- Cnerka NpwXmuTe KOHeL| 31eKTpoza K eTanu.

Cpa3sy nocne 3Toro NOAHUMUTE NEKTPOA Ha 2-3 MM, B pesysbrate
6yneT BO3byKAeHa yra.

BHauane cBapouHbIl annapaT MNoAaeT MOHWXKEHHbI ToK. Yepes
HeCKONbKO CeKyHA HaynHaeTca nojayva yCTaHOBJ/IEHHOro CBapoO4yHOro
ToKa.

[inA npekpalyeHnsa cBapKu BbICTPO NOAHUMITE SNIEKTPOZ, OTBEAA €ro
OT getanu.

8. CBAPKA MMA: OMUCAHUE MNMOPAAKA AENCTBUN (Tonbko B

cnyvyae yHUBepcanbHoi mogenm)

OBLUME NPUHUMNDI

- OueHb BaHO COGMIOAATL YKa3aHWA W3rOTOBUTENA Ha YMaKoBKe
NCrosnb3yemMbiX 3N1eKTPOAOB OTHOCUTENIbHO I'IpaBI/II'IbHOVI NONAPHOCTA
aneKTpoaa un ONTUMaNbHOW CUMbI TOKA.

- CBapoYHbI TOK PperyNnpyetca B COOTBETCTBUAW C AMaMETPOM
ncnonb3yemoro >3feKkTpoda M Tuna BbINONHAEMOro CoefuHeHnsA;
OPUNEHTUPOBOYHbIE 3HAaYEeHNA CUJbl TOKA A1 SNEeKTPOAO0B Pas3nnyHoro
[iviameTpa yKasaHbl HuKe:

COCTaB MOXET Bbl3BaTb HECTAOUNBHOCTD Ayrun.

NOPAJOK AENCTBUN

Nepxunte macky MEPEA JIMLIOM, noTpute HakoHEUHUK 3neKTpoaa

no capuBaemon fAeTanu, Kak GyATo Bbl XOTWTE 3a)eub CUYKY; 3TO

ABNAETCA Hanbosnee NPaBubHbIM CNOCO6OM BO3GYKAEHMA AyTu.

BHUMAHME: HE CTYYUTE 3neKTpoaom No AeTanu; B pesynbTaTe MOXeT

NOBPeAUTLCA MOKPbITYE, YTO YCNOXKHUT BO3OYXAeHve ayru.

Cpasy nocne BO30yX/[eHNA Ayrn CTapaiTecb yAepXuBaTb 3N1eKTPos

Ha PaccToAHWY, PaBHOM AVaMeTpy UCMONb3yemMOoro 3/1eKTpoAa, U BO

BPeMA CBapKM CTapaliTech COXPaHATb 3TO PacCTOAHME Hen3MeHHbIM;

He 3abbiBaliTe, YTO HaK/OH 3M1EKTPOAA B HamNpaBieHWUN [BVKEHUA

JIO/XeH COCTaBNATb NpubnusnTensHo 20-30 rpagycos.

- Mpu 3aBeplweHUM BbLINONHEHUA CBapHOro LWBa, NepemecTuTe
HaKOHEYHUK 3NeKTpofla HEMHOro Hasaj, MpPOTUB HanpasneHus
[IBVXKEHWA, PaCcMoNOXMB €ro Haj KpaTepom ANA ero 3anosiHeHus,
nocne yero 6bICTPO NOAHVUMITE 3NEKTPO/A U3 NNABULHOI BaHHbI ANA
BbIK/IOUEHUA Ayri (BUAbI CBapHBIX WBOB - PUC. M).

9. TEX OBCNTYXUBAHUE
BHUMAHVE! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALIAM
TEXOBCNY>XUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
AMMAPAT OTK/TIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUA.

MJAHOBOE TEXOBC/TY XUBAHUE
OMEPALUN TJIAHOBOTO TEXOBCNYKUBAHUA BbINOJHAIOTCA
OMEPATOPOM.

lopenka

- He octaBnaiite ropenky unu eé Kabenb Ha ropauux npeamertax, 3To

MOXET MPUBECTV K PacnnaBneHuo U3oNAUUN W CAeNaeT ropenky u

Kabenb HenpuroaHbIMK K paboTe.

PerynapHo nposepaiiTe KpenneHve Tpy6 1 naTpybKoB nopauu rasa.

- lNpw Kaxpon cMeHe KaTyLKM CO CBaPOYHOI MPOBOJIOKON MpoAyBaiTe
CYXUM CKaTbIM BO3[lyXOM Noj AaBneHnem He 6onee (makc. 56ap) WwnaHr
noaauv NPOBOJIOKY ¥ NPOBEPAIITE €ro COCTOAHME.

- EXeAHeBHO npoBepAliTe COCTOAHME U NPaBUNbHOCTb MOHTaXa
[leTaneil KOHEYHOW YacTu TFOpeNikW: COMMa, KOHTaKTHOW TpybKkn u
rasosoro guddysopa.

Mopaua npoBonoku

- lMpoBepuTb CTerneHb W3HOCA POJINKOB, MPOTATMBAIOLNX MPOBOJIOKY.
Mepriognyeckn yaanaTe METaNNNYECKYIO Mbifb, OTKNAAbIBAIOWYIOCH B
30He MPOTATNBaHNA (PONMKN 1 HanpPaBAIoLLaA NPOBOJIOKK Ha BXOAE
1 BbIXOZE).

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TYXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE AOTKHO OCYLUECTB/IATLCA

TONIbKO  OMbITHBIM  UAN  KBAJIMOULIMPOBAHHBIM B

3NEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTM MEPCOHAJIOM COIJIACHO

MONOXEHUAM TEXHUYECKO HOPMbI IEC/EN 60974-4.
BHumaHnue! Hukorpga He cHUMaiiTe naHenb U He NpoBoANTe
HMKaKuX paboT BHYTpU Kopnyca annapara, He 0TCOeNHNB
npeaBapuTeNbHO BUWIKY OT 3neKTpnYeckoli ceTu.

@ snexrpona (mm) CBapoYHbIN TOK (A)
MuH. Makc.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Wmeiite B BMAY, YTO MPU HEM3MEHHOCTY AKamMeTpa 3neKTpoaa, bonee
BbICOKME 3HaYeHNA CUNbl TOKa WCMONb3YIOTCA ANA FOPU30HTaNbHOM
CBapKW, a [NA BepPTUKaNbHOW CBAapKW W ANA CBApPKU Haj rosioBoii
CBapLUMKa Heo6XOAMMO MCMONb30BaTh Gonee HU3KME 3HaUYeHUA CUMbI
ToKa.

MexaHunyeckrie xapaKTepyCTUKI CBAapHOTO LWBa MOMVMO CWsbl TOKa
onpefensioTca ApyrumMn napameTpamu CBapKu, TakKUMU KaK AnvHa
[lyrvi, CKOPOCTb 1 MecCTO CBapKW, [uameTp U KauyecTBO 3NeKTPOAoB
(XpaHuUTe 3NeKTPO/bI B CyXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLEN YNaKoBKe 1
KOHTelHepax).

BHUMAHUE:
33BMCMMOCTM OT MapKW, TUNA 1 TOJUMHbI MOKPLITUA 3NEKTPOAOB, UX

o]

B p p nop MOXeT np ™
K  Cepbe3HblM  3/IeKTPOTpaBMaM, TaK Kak  BO3MOMeH
HenocpeacT! i KOHTaKT C wy yacramm patau/
wnmn p BC/IeACTBIE KOHTaKTa C YaCTAMM B ABXKEHNN.

- PerynApHo ocmaTpuBaiiTe  BHYTPEHHIO uYaCTb annapata, B

3aBMCMMOCTU OT YacCTOTbl MCMOIb30BAHNA U 3anblIEHHOCTN pa60qero
MeCTa.yFlaJ'IﬂVITe HaKoMuBLLYKCA Ha Tpchd)opmaTope, conpoTueneHnn
1 BbINPAMUTENE Mbifib NPU MOMOLLY CTPYW CYXOTO CKaToro BO3jyxa C
HW3KMM AaBneHnem (makc. 106ap).

- He HanpaBAATb CTPYK CXaTOro BO3[4yXa Ha 3NeKTpuU4yeckue nnatbl;

MPOU3BECTU VX OUYUCTKY OUEHb MATKOI LIETKOW UK CreLnanbHbIMI

pacTBopuTenamm.

I'Iposepvn'b npu O4YNCTKe, YTO NIeKTpUYeckne coeuHeHA XOpoLo

3aKpyuyeHbl W Ha KabenempoBoAKe OTCYTCTBYIOT MOBPEXAeHUA

nsonAunn.

Mocne oKoHYaHuA onepauyun TeXOGC]‘Iy)KI/IBaHVIH BepHUTE naHenu

annapaTta Ha MeCTO ¥ XOPOLLUO 3aKPYTUTe BCe KPeneXHble BUHTDI.

Hukoraa He npoBofmMTe CBapKy NPV OTKPbITON MallunHe.

- Mocne BbiNonHeHUA TeXOﬁC]‘Iy)KI/IBaHVIH Wnn pemoHTa nopcoeanHUTe
06paTHO COoeanHEHUA 1 Kabenwu Tak, Kak OHW 6biin MOACOeAUHEHbI
W3Ha4yanbHO, CnegA 3a Tem, 4yTO6bl OHU He conpukacanucb ¢
NOABMXXHbIMU 4acTAMU WKW 4acTAMWU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HauUUTENbHO MOBLICUTBCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA  CTAXKaMY,
BEPHYB VX B NepPBOHaYaNbHbIN BUA, CeAA 3a TeM, YTOObl CoefnHeHNA
I'IepBI/I‘-IHOVI O6MOTKM BbICOKOTO HanpaxeHua Obin 6bl AOJIKHbIM
06pa3om oTAeNieHbl OT COeAVHEHW I BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOrO
HanpsXeHw.
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ﬂ}'lﬂ 3aKpbITNA METANITOKOHCTPYKL NN yCTaHOBUTE OGpaTHO BCe ranku n
BUHTDI.

10. MOUCK HEUCNPABHOCTEW

B cnyuasx HeygoBneTBOpWTENbHOWM — paboTbl  annapata, nepej

MPOBEAEHWEM CUCTEMATUYECKOM TPOBEPKM W obpaweHvem B

CEPBUCHbIV LIEHTP, NPOBepbTe CreayloLyee:

Y6eanTbcA, 4YTO  OCHOBHOWM  BbIKMlOYaTeNlb BKAKOYEH U roput

COOTBETCTBYIOWAA namna. Ecnn 310 He TaK, TO HanpsxeHue CeTn He

AOX0oAuT [0 annapata, NO3TOMy NnpoBepbTe NNHUI0 NUTAHUA (Ka6el‘|b,

BUSKY /N PO3ETKY, NPpefjoXxpaHuTenb 1 T. A.).

- [poBepwnTb, He 3aropenacb N XenTaa MHANKaTOPHaA namna, kotopas

cuUrHanunsupyet o CpaﬁaTblBaHl/lVl 3alnTbl OT NepeHanpaXeHna unn

HEe0CTaTOUHOTO HaNPAXEHNA UM KOPOTKOTO 3aMblKaHUA.

[nA  OTAENbHbIX PEXWMOB CBapKM Heobxopumo  cobnofatb

HOMUHabHbI BPEMEHHOW PEXuM, T. e. ieflaTb nepepbiBbl B pabote

[NA oXnaxAeHus annapata. B cnyyasax cpabaTbiBaHUA TepMO3alLnTbI

noaoXanTe, Noka annapat He OCTbIHEeT eCTeCTBEHHbIM oGpazoM, n

npoBepbTe COCTOAHMUE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HaNpPAXKEHNE INHNN: eCNIY 3HaUeHIEe CIIULLIKOM BbICOKOE 1N

C/ILLKOM HU3KOE, CBapPOUHbIii annapaTt 0CTaeTcs 3a6I0KMPOBaHHbBIM.

yﬁeF[I/ITbCH, 4YTO Ha BbIXOAe annapata HeT KOPOTKOro 3amblKaHuA, B

Clyyae ero Hanuuwns, ycTpaHuTe ero.

MpoBepuTb KayecTBO U MPaBWILHOCTb COEAUHEHWI I CBapPOYHOTO

KOHTYypa, B 0COBEHHOCTY 3aXKIM Kabenst Maccbl AONKeH ObITb coeguHeH

C feTanblo, 6e3 HanoXeHWA U30NMpYIolLero MaTepuana (Hanpumep,

Kpacok).

- 3awuTHbIN ra3 AomkeH O6biTb MPaBWIbHO MOAOGPaH No Tunmy u
NPOLUEHTHOMY cneumranbHbIX yrnakoBKax nin KOHTeVIHean.

(PT)

MANUAL DE INSTRUGCOES

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

APARELHO DE SOLDAR DE FIO CONTINUO PARA A SOLDADURA EM
ARCO MIG-MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTAS PARA USO PROFISSIONAL
E INDUSTRIAL.

Nota: No texto a seguir serd utilizada a frase "Aparelho de soldar” e
“Aparelho de soldar multiprocesso” para os modelos predispostos para a
soldadura MIG-MAG E FLUX, TIG, MMA.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO
O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso

Evitar de trabalhar sobre materlals Ilmpos com solventes clorados
ou nas proximidades de tais suk ia
Nao soldar recipientes sob pressao.
Afastar da area de trabalt
madeira, papel, panos, etc.)
Venﬁcar que haja uma clrculagao de ar adequada ou de
cap de as fumagas de solda nas
prommdades do arco; é necessario um controle sistematico para a
avaliagao dos limites a exposi¢ao das fumacas de solda em funcao
da sua composigao, concentragao e duragao da prépria exposigao.
Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a
irradiacao solar (se utilizada).

PO 0@

- Adotar um isol. eléctrico ad do em relagdo a tocha, a
pega em processamento e eventuals partes metalicas colocadas no
chao situadas nas proximidades (ac ).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produndos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protegoes ou cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operagdes de muito i

for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual
ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equipamentos de
protecao individual adequados (Tab. 1).

OREOE®

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca
campos elétricos e gnéticos (EMF) localizados. A corrente de
soldadura cria um campo EMF em redor do circuito de soldadura e do
proprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos
médicos (por ex., pacemakers, aparelhos de respiragao, proteses
metalicas, etc.).

Devem ser de protegao relati

aos portadores destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso
a area de utilizacdo do aparelho de soldar ou avaliagdao do risco

PP 1dad
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seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligad
aos procedi com sold. a arco, as relativas medidas de
protecao e aos procedi de emergéncia

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagdo e uso”).

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

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

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

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

- Amaquina de soldar deve ser ligada exclusi aum si
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

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

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

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

VAV

ligada

al para os es.

Este aparelho de soldar satisfaz os requlsn:os técnicos de produto

para o uso exclusivo em k ial com finalid

profissional. Nao é assegurado o cumprimento dos limites de base

relativos a exposicdo humana aos campos eletromagnéticos em

ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida,

para reduzir ao minimo a exposi¢ao aos campos EMF do circuito de

soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva

quando possivel;

manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do

circuito de soldadura;

- nunca enrolar os cabos de

corpo;

néao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar

0 mais préximo possivel da jungao em execugao;

néao soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas

exigidas, tal como indicado na ficha de dados EMF;

- distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicio é
inferior a 20% do valor minimo permitido:d =15 cm.

/N

- Aparelho de classe A:
Este aparelho de solda satisfaz os requisi do standard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

Idad i, 216
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- Nao soldar sobre reservatdrios, recipi ou bulagoe:
que contenham ou que contiveram prod infl ou
combustiveis liquidos ou g

finalidad ional. Ndao é garantida a correspondéncia a
Ildade electromagnética nos edificios domésticos e




loc liaad.

g direc a uma rede de alimentacao de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;

« humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;
« O ar circundante deve estar isento de pé, acidos, gas ou
substancias corrosivas, etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem)
em locais fechados.

- Atemperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Caso a maquina esteja ipada com uma unidade de arrefecimento

DEVEM ser previamente avaliadas por um “Resp avel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas
instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.
DEVE ser proibida a sold; a maq de soldaouo
allmentador de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de
correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéo,
salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhand

com liquido e a p bi seja inferior a 0 °C: utilizar o
liquido antlgelo sugerldo pelo fabrlcante ou esvaziar completamente
o circuito hidraulico e o depésito do liq

Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da

humidade, da sujidade e da corrosao.

)i ¢

mmmm ELIMINAGAO
Néao eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos
domésticos no final do ciclo de vida atil.

com mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais
pegas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,
a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.

E necesséario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para er se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
"EN 60974-9: Aparelt para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

bel

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

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

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinga porta-elétrodo)
e areas adjacentes p atingir uras superiores a 65 °C:
deve ser usado vestuario de protecao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais
de um operador simultaneamente.

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

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

As protegoes e as partes moveis do i ro da 1 de solda
e do alimentador de fio devem estar na posicao, antes de ligar a
maquina de solda a rede de alimentagao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em movimento
do ali dor de fio, por pl

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introducao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificacao das engrenagens.

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

CONDIGOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)

- Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condicoes
ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;
« humidade relativa do ar néo superior a 50% a 40 °C;

E resp bilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico
nos pontos de recolha destinados a eliminacao e reciclagem de
equipamentos elétricos ou contactar a loja na qual o produto
foi adquirido. Esta disposicao refere-se ap li ¢ao de

equipamentos elétricos no territério da Uniao Europeia (REEE)

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

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

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

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

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

VERSAO MULTIPROCESSO:

O aparelho de soldar é preparado também para a soldadura TIG em
corrente continua (DC), com ignigdo do arco em contacto (modalidade
LIFT ARC), de todos os acos (de carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais
pesados (cobre, niquel, titdnio e suas ligas) com gés de protecao Ar puro
(99,9%) ou, para usos especiais, com misturas Argénio/Hélio. E preparado
também para a soldadura por elétrodo MMA em corrente continua (DC)
de elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MIG-MAG

- Funcionamento sinérgico (automético);

Funcionamento manual (apenas versao 220A);

Tempo de queimadura final (Burn-back) em fun¢do da velocidade do

fio;

Protecao termoestatica;

- Protegdo contra os curtos-circuitos acidentais devidos ao contato entre
tocha e massa;

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

- Inversao da polaridade (Soldadura Flux) (onde previsto);

TIG (ap versao

- lgnicéo LIFT;

Itiprocesso)

MMA (apenas versao multiprocesso)

- Dispositivos hot start e anti-stick pré-configurados;

- Regulagao arc-force

- Indicagdo do diametro do elétrodo recomendado em fungéo da
corrente de soldadura;

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

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador de garrafa de argénio;
- Carro (onde previsto);

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

- Kit de soldadura MMA;

Kit de soldadura TIG.
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3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig.A

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacéo das
méquina de solda a arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

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

7- Simbolo da linha de alimentagao:
1~ :tensao alternada monofasica;
3~ :tenséo alternada trifasica.

8- Grau de protecao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, :Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentagéo da méaquina de

solda (limites admitidos £10%).

= L, .ax - Corrente maxima absorvida da linha.

- 1,4 Corrente efetiva de alimentacéo.
10- Prestagoes do circuito de soldagem:

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

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

X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maéquina 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 utilizacdo (de placa, referidos a 40°C

ambiente) sejam ultrapassados se determinaré a intervencao da

protecdo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até

quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

A/V-A/V : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem

(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

11- Ndmero de matricula para a identificacdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposi¢do, busca da origem do produto).

12- ——1- : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

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

prépria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

- TOCHA MIG: ver tabela 2 (TAB. 2)

- TOCHATIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

- PINGA PORTA-ELETRODO: ver tabela 4 (TAB. 4)

- CONSUMO MEDIO DE FIO E GAS DE SOLDADURA: ver tabela 6 (TAB.
6)

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR
DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGCAO E CONEXAO.

APARELHO DE SOLDAR (Fig. B1, B2)

No lado dianteiro:

1-  Painel de controlo (ver descri¢ao).

2- Cabo e tocha de soldadura.

3- Cabo e borne de retorno em massa.

4-  Acoplamento tocha.

5- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
6- Tomada répida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
7- Ficha rapida ligada a ligacao da tocha.

No lado traseiro:

8- Interruptor geral ON/OFF.

9-  Conector do tubo para gas de protegao.
10- Cabo de alimentagéo.

No compartimento bobina:
11- Borne positivo (+).
12- Borne negativo (-).

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

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

1- LED de sinalizagéo presenca tensao de rede.

2- LED de sinalizagdo de alarme (intervencdo do terméstato de
seguranga, curto-circuito entre tocha e cabo de massa, sobre/
subtensao).

v
3- ™i™ MODALIDADE MIG-MAG SINERGICO:
Regulagao da espessura do material (poténcia de soldadura).

- MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):

Regulagao da corrente de soldadura com indicacao do didmetro do
elétrodo recomendado.

MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):

Regulagéo da corrente de soldadura.
4- MODALIDADE MIG-MAG SINERGICO:

=== : Regulacdo do corddo de soldadura (comprimento do arco);

: predefinigao.

LY :tensao de arco inferior.

ensao de arco superior.

MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):
Regulagao do arc force (0-100%).
MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):
nao habilitado.

5- Seletor do processo de soldadura MIG-MAG, TIG ou MMA (apenas

_8;&0 multiprocesso).
6- MODALIDADE MIG-MAG MANUAL (apenas versao 220A):
Regulagao da velocidade de alimentagéo do fio.

- MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):

Regulagao da corrente de soldadura com indicagéo do diametro do
elétrodo recomendado.

MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):

Regulagéo da corrente de soldadura.
7- MODALIDADE MIG-MAG:
Regulagao da tensdo de soldadura;
MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):

FORCE "7| Regulacao do arc force (0-100%).

MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):
nao habilitado.

5.INSTALAGAO
ATENGAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O APARELHO
DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO
DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGACOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

EQUIPAMENTO (versoes de 180A e 220A)
Fig.D
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pin¢a
Fig.D1

Montagem do cabo de soldadura-pinga porta-elétrodo
Fig. D2

LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR
Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que nao
haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do
ar de arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que nao sejam aspirados
pés condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de
soldar.
ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma
A superficie plana de capacidade adequada ao peso para
evitar que vire ou movimentos perigosos.
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LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verificar que os dados da
placa do aparelho de soldar correspondam a tensao e a frequéncia de
rede disponiveis no lugar da instalacao.

- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protegdo contra o contato indireto usar interruptores
diferenciais do tipo:
- TipoA( ) para maquinas monofasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligagdo do aparelho de soldar nos pontos de
interligacao da rede de alimentagao que apresentam uma impedancia
menor de di Zmax = 0.2 ohm.

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

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador
ou o utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de
soldar possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicdo).

Ficha e tomada
No cabo de alimentagao ligar uma ficha de rede protegida por fusiveis
ou por interruptor automatico; o terminal de terra apropriado deve ser
ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagao.
A tabela 1 (TAB.1) contém os valores recomendados em amperes dos
fusiveis lentos de linha escolhidos de acordo com a corrente nominal
maéxima abastecida pelo aparelho de soldar e a tensdao nominal de
alimentacao.
ATENGAO ! A falta de observagido das regras expostas
acima torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe 1) com, por conseguinte, graves riscos
para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as coisas (p. ex.
incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
ATENGAO ! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGCOES
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de
soldadura (em mm?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo
aparelho de soldar.
Para além disso:
Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas
rapidas (se houver), para garantir um contacto elétrico perfeito; caso
contrario, serdo produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a
relativa deterioragdo rapida e perda de eficiéncia.
- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.
Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em
processamento, como substituicao do cabo de retorno da corrente de
soldadura; isto pode ser perigoso para a seguranca e dar resultados
insatisfatorios para a soldadura.

LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

Ligagao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gas carregével na superficie de apoio do carrinho: max 30

kg.

Garrafa de gas carregavel no plano de apoio da garrafa da maquina de

soldar: max 30 kg (apenas para versao 180A).

Aparafusar o redutor de pressdao (*) a vélvula da garrafa de gas

interpondo a redugdo apropriada fornecida como acessoério, quando

for utilizado gas Argénio ou mistura Argénio/CO,.

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

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

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

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

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

Troca de polaridade interna Fig. B1
- Abra a tampa do compartimento bobina.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha no borne vermelho (+) (Fig. B-11).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (-) (Fig.
B-12).

- Soldadura FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha no borne preto (-) (Fig. B-12).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig.
B-11).
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

Troca de polaridade externa (ap versao
- Soldadura MIG/MAG (gés):
- Ligar o cabo da tocha na ligacédo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Ligar o cabo de retorno da pin¢a na tomada rapida negativa (-) (Fig.
B-6).
- Soldadura FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha na ligagao da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig.
B-5).

ocesso) Fig. B1

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

Ligacao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo na valvula da garrafa de gas

interpondo, se necessario, a reducao apropriada fornecida como

acessorio.

Ligar o tubo de entrada do gés no redutor e apertar a abragadeira

fornecida.

- Afrouxar o anel de regulacao do redutor de presséo antes de abrir a
vélvula da garrafa.

- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados
indicados de uso, ver tabela (TAB. 5); eventuais ajustes do fluxo de gas
poderéo ser executados durante a soldadura atuando sempre no anel
do redutor de pressao. Verificar a vedacao de tubagens e conexdes.

ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a vélvula da
garrafa de gas.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metdlica
onde esté apoiado, o mais proximo possivel da junta em execugao. Este
cabo deve ser ligado ao terminal com o simbolo (-) (Fig. B-6).

Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no terminal rapido apropriado
(+) (Fig. B-5). Acoplar o tubo de gas da tocha na garrafa.

LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA

A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo
positivo (+) do gerador; excecionalmente ao polo negativo (-) para
elétrodos com revestimento acido.

Ligacao do cabo de soldadura pinga porta-elétrodo (Fig. D2)

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte
descoberta do elétrodo. Esse cabo deve ser conectado ao borne com o
simbolo (+) (Fig. B-5).

Ligagdo do cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde esta apoiado, o mais proximo possivel da junta em execugdo. Esse
cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (-) (Fig. B-6).

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (Fig. E)
ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA DO
ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGAO DE ARAME, A
LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM
CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE
SE DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE
PROTECGAO.
- Abrir 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 no furo previsto (1a).
- Liberar o/os contra-rolo/s de presséo e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es
(2a-b).
- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagao sejam/a apropriados/o ao fio
utilizado (2c).
Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um
corte preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horério e
colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada empurrando-o 50-
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100mm no guia de arame da conexao da tocha (2d).

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

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

Inserir o plugue na tomada de alimentagéo, ligar a maquina de solda,

apertar o botdo da tocha ou o botao de tracao do arame no painel de

comandos (se presente) e esperar que a ponta do arame percorrendo
toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte dianteira da
tocha, soltar o botédo.

f ATENGAO! Durante estas operacdes o arame esta sob

tensao elétrica e é submetido a forca mecanica; portanto
pode causar, se nao forem adotadas as precaugdes
adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos
elétricos:
- Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.
N&o aproximar a tocha ao cilindro.
Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).
- Verificar que a tragao do arame seja regular; calibrar a pressao dos rolos
e a travacao do carretel nos valores minimos possiveis verificando que
0 arame nao escorregue na cavidade e que no momento da parada do
avango ndo se afrouxem as espirais de arame devido a inércia excessiva
da bobina.
Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.
- Fechar o vao carrete.

6. SOLDADURA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusao do fio e desprendimento da gota ocorre por curtos-circuitos

consecutivos da ponta do fio no banho de fusdo (até 200 vezes por

segundo). O comprimento livre do fio (stick-out) normalmente estd

incluido entre 5 e 12mm.

Acos de carbono e de baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,6 -0,8mm (1,0 mm - versao 180A)
(1,0 - 1,2 mm- versao 220A)

- Gas utilizavel: CO, ou misturas Ar/CO,

Acgos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,0mm

- Gas utilizével: Ar

Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:

0,8 mm (1,0 mm - versao 180A e 220A)
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0,8 - 1,2 mm (versao 140A, 180A e 220A)
0,8-0,9 mm (versao de 115A)

- Gas utilizével: Nenhum

GAS DE PROTECAO

Consulte aTAB. 6.

FUNCIONAMENTO SINERGICO:

REGULAGCAO DA FORMA DO CORDAO
A regulagdo da forma do cordao é feita através do manipulo (Fig. C-4)
que regula o comprimento de arco e estabelece assim o aporte maior ou
menor de temperatura a soldadura.
Consultando a tabela disponivel na maquina (Fig. F) configurar o
manipulo (Fig. C-4) conforme o material, fio e gés utilizado. Os pontos A, B,
C, D representam bons pontos de partida para soldar em varias condiges
de trabalho.

nH:‘- Forma convexa: Significa que existe um baixo aporte térmico,
pelo que a soldadura é “fria’, com pouca penetracao; rodar o manipulo
no sentido horario para obter maior aporte térmico e produzir assim uma
soldadura com maior fuséo.

Hé; Forma céncava: Significa que existe um elevado aporte térmico,
pelo que a soldadura é demasiado “quente’, com excessiva penetracao;
rodar o manipulo no sentido anti-horério para obter uma fusdo menor.

CONFIGURAGAO DA ESPESSURA

A configuracdo da espessura é feita através do manipulo (Fig. C-3), que
regula a poténcia da soldadura com base na espessura da chapa e afeta
ao mesmo tempo a velocidade de tragdo e a quantidade de corrente
transferida para o fio de aporte.

Consultando a tabela disponivel na maquina (Fig. F) configurar o
manipulo (Fig. C-3) conforme o material, fio, gés e espessura que se
pretende soldar.

FUNCIONAMENTO MANUAL:
Na modalidade manual, a velocidade de alimentacao do fio e a tensao
de soldadura séo reguladas separadamente. O manipulo (Fig. C-6) regula

a velocidade do fio, o manipulo (Fig C-7) regula a tensdo de soldadura
(que estabelece a poténcia de soldadura e influencia a forma do cordao).
Consultando a tabela disponivel na maquina (Fig. F) configurar

os manipulos (Fig. C-6 e C-7) conforme o material, fio, gas e espessura que
se pretende soldar.

7. SOLDADURA TIG DC: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO (apenas
versao multiprocesso)

PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa liga
e alta-liga e aos metais pesados cobre, niquel, titdnio e suas ligas (Fig. G).
Para a soldadura em TIG DC com elétrodo ao polo (-) geralmente é usado
o elétrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza). E necessario apontar o
elétrodo de Tungsténio de forma axial @ mola, conforme indicado na Fig.
H, tomando o cuidado para que a ponta esteja perfeitamente concéntrica
a fim de evitar desvios do arco. E importante efetuar a retificacdo no
sentido do comprimento do elétrodo. Essa operagao devera ser repetida
periodicamente em fungéo do uso e do desgaste do elétrodo ou quando
o0 mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado nao
corretamente. Para uma boa soldadura, é indispensavel consultar a TAB.
5 onde é indicado o diametro do elétrodo, corrente e fluxo de gas em
fungdo da espessura a soldar. A projecao normal do elétrodo pelo bico
ceramico é de 2-3mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusao das abas da juncao. Para espessuras
finas preparadas apropriadamente (até aprox. 1mm) ndo é preciso
material de aporte (Fig. I). Para espessuras superiores sao necessarias
varetas com a mesma composi¢dao do material base e com diametro
adequado, com preparagao especifica das abas (Fig. L). Para um bom
resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente
limpas e sem éxido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

Regular a corrente de soldadura no valor desejado com o manipulo C-3
ou C-6;

Durante a soldadura adaptar a corrente ao fornecimento térmico real
necessario.

- Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contato e o
afastamento do elétrodo de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema
de igni¢do causa menos interferéncias eletro-radiadas e reduz ao
minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do elétrodo.

Apoiar a ponta do elétrodo na peca, com ligeira pressao.

Elevar imediatamente o elétrodo de 2+3 mm obtendo assim a igni¢ao
do arco.

Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida.
Depois de alguns instantes, sera abastecida a corrente configurada de
soldadura.

- Parainterromper a soldadura erguer rapidamente o elétrodo da peca.

8. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO (apenas
versao multiprocesso)

PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicaces do fabricante contidas na
embalagem dos elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta
do elétrodo e a relativa corrente excelente.

A corrente de soldadura deve ser regulada em fungao do diametro
do elétrodo utilizado e do tipo de juncdo que se quer executar; a
titulo indicativo as correntes que podem ser utilizadas para os varios
diametros de elétrodo, sao:

@ Elétrodo (mm) C(?rrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo,
valores elevados de corrente serdo utilizados para soldaduras no plano,
enquanto para soldaduras na vertical ou na extremidade deveréo ser
utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da jungao soldada sao determinadas, para
além da intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de
soldadura, tais como comprimento do arco, velocidade e posi¢do de
execucao, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma conservagao
correta mantenha os elétrodos protegidos da humidade, guardados
nas embalagens ou caixas especificas).
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A ATENCAO:

Em fungdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos elétrodos,
pode ocorrer instabilidade do arco devido a composicao do préprio
elétrodo.

PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo
na pega a solde executando um movimento como se fosse acender um
fosforo; este é o método mais correto para desencadear o arco.
ATENGAO: NAO BATA o elétrodo na peca; pode-se arriscar de danificar o
revestimento dificultando a ignigdo do arco.

Tao logo desencadeado o arco, procure manter uma distancia da
peca equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e mantenha esta
distancia a mais constante possivel durante a realizacao da soldadura;
lembre que a inclinagdo do elétrodo no sentido do avango deverd ser
de aproximadamente 20-30 graus.

No fim do cordao de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo
ligeiramente para tras em relagdo a direcdo de avango, acima da cratera
para efetuar o enchimento, depois levante rapidamente o elétrodo do
banho de fusao para obter o desligamento do arco (Aspetos do cordao
de soldadura - Fig. M).

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

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha

Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a
fusao dos materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.
Verificar periodicamente a vedagao da tubulagao e conexdes de gas.

A cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar comprimido
seco (max 5bars) na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.
Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a
montagem correta das partes terminais da tocha: bico, tubo de
contato, difusor de gas.

Alimentador de fio

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

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER

EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU

QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO

DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E

DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensdao dentro da maquina de

solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato

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

Periodicamente e sempre com freqiiéncia em funcéo da utilizagao

e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da méaquina de solda

e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e

retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;

providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou

solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e

as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda

apertando a fundo os parafusos de fixagdo.

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

- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagdo restaurar as
conexdes e as fiagdbes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do

primario em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

10. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICAGOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,

CONTROLAR QUE:

- Com o interruptor geral em "ON” a ldampada relativa deve acender-se;
em caso contrario o defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada
fixa ou movel, fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca
térmica de sobretensdo ou queda de tensdo ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagao de intermiténcia nominal;
em caso de intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento
natural da maquina, controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado
baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal
caso proceder a eliminagao do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados

correctamente, sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente

coligada na pega com auséncia de materiais isolantes (ex. vernizes).

O gas de proteccao usado seja correcto e na justa quantidade.

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR
BOOGLASSEN MIG-MAG EN FLUX-, TIG, MMA-LASSEN VOOR
PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” en “Multiproces
lasapparaat” gebruikt voor de modellen voor MIG-MAG- EN FLUX-, TIG-,
MMA-lassen.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband
met de procedures van het b I fend
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm “"EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

de desbet

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

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en

reparatie met een uitgeschakeld
lasmachine die | koppeld is van het ding:
- De lasmachine uitschakelen en losk len van het di

voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
gevallenp i men en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een
d t met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

dii is met de

Verifiéren of het ontact correct verb
beschermende aarde.

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

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende

verbindingen gebruiken.

Ve VAV/N

Niet lassen op c iners, bakken of leidingen die vloeib. of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
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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 warmtebr

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
In aangrenzende ruimten

heid lamt

loffand.

inbegrepen zonnestralen).

Gebruik een geschlkte elektrlsche isolatie voor de toorts, het
werkstuk en e delen die in de buurt op de
grond staan of liggen (die aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlljk door het dragen van speuaal hiervoor

geschikte handsc ch een hoofddeksel en kleding

en door het gebruik van isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI

EN 169 of UNI EN 379, gebracht op kers of hel die
voldoen aan UNIEN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens
UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te
voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en
infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de
buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordunen

- Geluid: Als er door bijzond hed

laswerl
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

QEREOEO®

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLUK ZIJN
Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt
plaatselijke elektrische en magnetische velden (EMV). De lasstroom
creéert een EMV in de buurt van het lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektr tische velden ge medische app
(bijv. pac kers, ademhali pparatuur, len protheses, enz.)
verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen

voor dragers van dit soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de
gang tot het gebruiksgebied van het | aat of voer een

individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor

exclusief gebruik in een industriéle omgeving voor profi

doeleind De naleving van de basislimi met betrekking tot

de blootstelling van mensen aan elektromagnetische velden in een

huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen,

om de blootstelling aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te

beperken:

- delaskabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met plakband

als dat mogelijk is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het

lascircuit;

- de laskabels nooit rond

wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen

werkstuk, zo dicht mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste minimumafstanden in acht

nemen, zoals aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstellmg

minder is dan 20% van de deis:d =15

cm.

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het ultslunend gebrulk op
industriéle plaatsen en voor profe leind, De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet geg deerd in de geb voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp datdeg voor huiselijk gebruik voedt.

voorwerpen of om uw lichaam

- In ig van ont of ontp materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
"Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in

igheid van d personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.
- Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de
draadvoeder ondersteund wordt door de operator (vb. middels
riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond

Pg staat, behoud het eventueel gebruik van een

veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee verschillende
elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een
waarde die het dubbel van de limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de
instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm "EN 60974-9:
Apparatuur voor boogl Deel 9:1 llatie en gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

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

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

GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Sommige delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder)
en omringende gebieden kunnen temperaturen van hoger dan
65°C bereiken: er moet geschikte beschermende kleding worden
gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het
aanraakt!

ONEIGENLIJK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door
meer dan één bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd
met geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen
(indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan
op te hangen.

De besch en de mobiel deel van het omhulsel van
de lasmachine en van de draadvoeder moeten in hun stand staan
voordat de lasmachine wordt verbonden met het di

OPGELET! Gelijk welke ingreep op ged

van de draadvoeder, bijvoorbeeld:

ing rollen en/of draadgeleiders;

Invoer van de draad in de rollen;

Lading van de draadspoel;

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

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE

LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

- Ver
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OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)

- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende

' 4
omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of
bijtende stoffen, enz.

.

.

.

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder
verpakking) in een gesloten ruimte.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de

omgevingstemperatuur lager is dan 0°C: gebruik de door de

producent loeistof of maak het hydraulische

circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te

beschermen tegen vocht, vuil en corrosie.

)i ¢

s VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij
het normale huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebrulker om deze elektrische
apparatuur af te geven bij de voor het
verwijderen en recyclen van elektrisch materiaal of om contact op
te nemen met de winkel waar het product is gekocht. Deze bepaling
heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur op het
grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

antivri

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd
voor MAG-lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met
beschermgas CO, of mengsels van Argon/CO, met massieve of holle
(buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas
+1-2% zuurstof en van aluminium en CuSi (solderen) met Argon-gas, met
draadelektroden die geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

Ook kunnen er holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn voor
gebruik zonder beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts wordt
aangepast volgens de aanwijzingen van de producent van de draad.
Deze werking is vooral geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal
en voor koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress
roestvrijstaal (met hoge vloeigrens) en aluminium.
MULTIPROCES-VERSIE:

Het lasapparaat kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen met
gelijkstroom (DC), met start van de boog bij contact (LIFT ARC modus),
van alle staalsoorten (koolstofstaal, laaggelegeerd en hooggelegeerd
staal) en zware metalen (koper, nikkel, titanium en hun legeringen) met
puur (99,9%) Ar beschermgas of, voor bijzondere toepassingen, met
mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan ook worden gebruikt voor
MMA-lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden (rutiel, zuur,
basisch).

BELANGRIJKSTE KENMERKEN

MIG-MAG

- Synergetische werking (automatisch);

Handmatige werking (alleen versie 220A);

Definitieve brandtijd (Burn-back) afhankelijk van de snelheid van de

draad;

Thermostaatbeveiliging;

- Bescherming tegen onbedoelde kortsluiting door contact tussen
toorts en massa;

- Bescherming tegen afwijkende voeding (voedingsspanning te hoog of
te laag);

- Omkering van de polariteit (Flux-lassen) (waar dat voorzien is);

TIG (alleen multiproces-versie)

- LIFT-ontsteking;

MMA (alleen multiproces-versie)

- Hot start- en anti-stick-apparaten vooraf ingesteld;

- Instelling arc-force

- Weergave van de aanbevolen elektrodediameter voor de lasstroom;

STANDAARDACCESSOIRES
- toorts;
- retourkabel met aardeklem;

ACCESSOIRES OP AANVRAAG
- Adapter Argon-gasfles;

- Wagen (waar dat voorzien is);

- Automatisch donkerkleurend masker;
- Kit MIG/MAG-lassen;

- Kit MMA-lassen;

- KitTIG-lassen.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Fig.A

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

2- Naam en adres van de constructeur.

3-  Naam van het model.

4-  Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

5- Symbool van de voorziene lasprocedure.

6- 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).

7- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van het omhulsel.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine

(toegelaten limieten +10%).

= 1 e - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- 1, Effectieve voedingsstroom .

10- Prestaties van het lascircuit:

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

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

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

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt

uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6

minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen

naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de

thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).

A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom

(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

11- 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).

12- ——} : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

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

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een

indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de

cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de lasmachine
in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de kentekenplaat
van de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- MIG-TOORTS: zie tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 4 (TAB. 4)

- GEMIDDELD VERBRUIK VAN LASDRAAD EN -GAS: zie tabel 6 (TAB.
6)

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

LASAPPARAAT (Fig. B1, B2)

Op de voorkant:

1-  Bedieningspaneel (zie beschrijving).

2- Laskabel en -toorts.

3-  Retourkabel met massaklem.

4-  Aansluiting toorts.

5- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
6- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
7-  Stekker voor snelle verbinding met de toortsaansluiting.
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Op de achterkant:

8- Hoofdschakelaar ON/OFF.

9- Aansluiting voor de beschermgasslang.
10- Voedingskabel.

Op de haspelruimte:

11- Positieve klem (+).

12- Negatieve klem (-).

N.B. Omkering van de polariteit voor FLUX-lassen (zonder gas).

BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
- Waarschuwingsled igheid netspanni
2- Waarschuwingsled alarm (inschakeling beveiligingsthermostaat,
kortsluiting tussen toorts en massakabel, over-/onderspanning).
3- + SYNERGETISCHE MIG-MAG-MODUS:
Instelling van de dikte van het materiaal (lasvermogen).

MMA-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de lasstroom met weergave van de aanbevolen
elektrodediameter.

TIG-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de lasstroom.
4- SYNERGETISCHE MIG-MAG-MODUS:

== : Regeling van de lasnaad (lengte van de boog);
\|:|:k| :standaardinstelling.
IN
=)

:lagere boogspanning.
A

—> :hogere boogspanning.

RC o,
MMA-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de arc force (0-100%).
TIG-MODUS (alleen multiproces-versie):
niet ingeschakeld.
5- Selectieschakelaar voor de lasprocedure MIG-MAG, TIG of MMA
(alleen multiproces-versie).

6- 8 HANDMATIGE MIG-MAG-MODUS (alleen versie 220A):
Regeling van de voedingssnelheid van de draad.

m MMA-MODUS (alleen multiproces-versie):
Regeling van de lasstroom met weergave van de aanbevolen
elektrodediameter.

TIG-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de lasstroom.

7- MIG-MAG-MODUS:
Regeling van de lasspanning;
MMA-MODUS (alleen multiproces-versie):

Regeling van de arc force (0-100%).
TIG-MODUS (alleen multiproces-versie):
niet ingeschakeld.

5. INSTALLATIE
LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN DE
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT
UITGESCHAKELD EN

ELEKTRICITEITSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN

UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

LOSGEKOPPELD VAN  HET

VOORBEREIDING (versies vanaf 180A en 220A)
Fig.D
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat in de verpakking uitvoeren.

Montage retourkabel-klem
Fig. D1

Fig. D2

PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels
zijn bij de ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook
of er geen geleidend stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.
LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die
geschikt is om het gewicht ervan te dragen om omvallen of
gevaarlijke verschuivingen te voorkomen.

AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de
gegevens op het serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met
de netspanning en -frequentie op de installatieplaats.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een
voedingssysteem met geaarde nulleider.

- Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming
tegen indirect contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen,
wordt aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten
van het stroomnet met een impedantie van minder dan Zmax = 0.2
ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-
61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de
verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker om te
controleren of het lasapparaat kan worden aangesloten (raadpleeg
indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

Stekker en contactdoos
Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos met
zekeringen of automatische schakelaar; de aardklem moet op de
aardgeleider (geel-groen) van de voedingsleiding worden aangesloten.
In tabel 1 (TAB 1) staan de aangeraden waarden in ampére van de
vertragingszekeringen op basis van de maximale nominale stroom
die wordt afgegeven door het lasapparaat en van de nominale
voedingsspanning.
LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden
genomen, werkt het veiligheidssysteem van de
constructeur (klasse 1) niet meer, met de daaruit volgende
ernstige risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken
(bijv. brand).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
LET OP! CONTROLEER VOOR HET UITVOEREN VAN DE
VOLGENDE AANSLUITINGEN OF HET LASAPPARAAT IS
UITGESCHAKELD  EN
ELEKTRICITEITSNET.
In tabel 1 (TAB 1) staan de aanbevolen waarden voor de lasdraden (in
mm?) op basis van de maximale stroom die wordt afgegeven door het
lasapparaat.
Verder:
- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen
(als die er zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet,
zullen de connectoren zelf oververhit raken en daardoor snel verslijten
en minder efficiént gaan werken.
Gebruik zo kort mogelijke laskabels.
- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het
werkstuk als vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan
gevaarlijk zijn voor de veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

LOSGEKOPPELD VAN  HET

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS
Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- De gasfles kan op de trolley worden gezet: max. 30 kg.

Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 30 kg
(alleen voor de versie 180A).

- Draai de drukverlager(*) aan het ventiel van de gasfles vast en breng
het speciaal als accessoire geleverde verloopstuk ertussen aan, als er
Argongas of een mengsel van Argon/CO, wordt gebruikt.

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en trek het bandje
vast.

Draai de regelknop van de drukverlager losser voordat u het ventiel van
de gasfles opent.

(*) Apart aan te schaffen accessoire als het niet bij het product wordt
geleverd.

Aansluiting retourkabel van de lasstroom

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
werkbank waarop het ligt, zo dicht mogelijk bij de verbinding die wordt
gemaakt.

Toorts
Bereid de toorts voor bij de eerste maal laden van de draad door het
mondstuk en het contactbuisje te demonteren zodat de draad beter naar
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buiten kan komen.

Interne omkering van de polariteit Fig. B1
- Open het luik van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de rode klem (+) (Fig. B-11).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-)
(Fig. B-12).
- FLUX-lassen (zonder gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de zwarte klem (-) (Fig. B-12).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+)
(Fig. B-11).
- Sluit het luik van de haspelruimte.

Externe omkering van de polariteit (alleen multiproces-versie) Fig. B1
- MIG/MAG-lassen (gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de positieve
snelkoppeling (+) (Fig. B-5).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-)
(Fig. B-6).
- FLUX-lassen (zonder gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de negatieve
snelkoppeling (-) (Fig. B-6).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+)
(Fig. B-5).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN TIG-MODUS

Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met, indien nodig,

het speciale verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het

bijgeleverde bandje vast.

Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de

gasfles opent.

- Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min) volgens
de indicatieve gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 5); eventuele
aanpassingen van de gasuitstroom kunnen tijdens het lassen worden
uitgevoerd met de ring van de drukverlager. Controleer of de leidingen
en aansluitingen niet lekken.

OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar
bent.

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt
uitgevoerd. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het
symbool (-) (Fig. B-6).

Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (+)
(Fig. B-5). Sluit de gasslang van de toorts aan op de gasfles.

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS

Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de
generator worden aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-)
voor elektroden met zure bekleding.

Aansluiting laskabel elektrodehouder (Fig. D2)

Brengt een speciale klem op de pool aan die het onbedekte gedeelte van
de elektrode moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten
op de klem met het symbool (+) (Fig. B-5).

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de
metalen werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt
uitgevoerd. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het
symbool (-) (Fig. B-6).

LADING DRAAD SPOEL (Fig. E)
OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES
VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS
VAN HET VOEDINGSNET.
VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL
DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS
OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD
DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN.
TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE

HANDSCHOENEN DRAGEN.

- De ruimte haspel openen.

- De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de

draad naar boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel

op correcte wijze in het voorzien gat behuisd is (1a).

De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste

rol/rollen (2a-b).

Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte

draad (2c).

- Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en

zonder bramen afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de

klok en het uiteinde van de draad in de draadgeleider van de ingang
steken en 50-100mm in de draadgeleider van de aansluiting toorts (2d)
duwen.

De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een

gemiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in de

uitholling van de onderste rol (3).

- De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).

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

f OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder

elektrische spanning onderworpen aan mechanische
inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor
elektroshock, kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.
- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.
- De toorts niet naar de gasfles brengen.
- Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspel ijken
op de mogelijke minimum waarden en hierbij verifiéren of de draad
niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van de stilstand van de
tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een excessieve
inertie van de spoel.
- Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm
afknippen.
- De ruimte haspel sluiten.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door
opeenvolgende kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad
(tot 200 maal per seconde). De vrije lengte van de draad (stick-out) ligt
gewoonlijk tussen de 5 en de 12 mm.

Koolstof: | en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters: 0,6 -0,8 mm (1,0 mm - versie 180A)
(1,0-1,2 mm - versie 220A)

CO, of Ar/CO,-mengsels

- Bruikbaar gas:

Roestvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:
Aluminium en CuSi

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,0mm
- Bruikbaar gas: Ar
Holle draad

- Bruikbare draaddiameters:

0,8 mm (1,0 mm - versie 180A en 220A)
Ar/O{mengseIs of Ar/CO, (1-2%)

0,8-1,2 mm (versie 140A, 180A en 220A)
0,8 -0,9 mm (versie vanaf 115A)

- Bruikbaar gas: Geen

BESCHERMGAS

Zie TAB. 6.

SYNERGETISCHE WERKING:

DE VORM VAN DE LASNAAD REGELEN

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-4) die de
lengte van de lasboog instelt en vervolgens bepaalt of de naar de las
toegevoerde temperatuur hoger of lager moet zijn.

Raadpleeg de tabel op de machine (Fig. F) om de knop (Fig. C-4) in te
stellen afhankelijk van het materiaal, de draad en het gebruikte gas. De
punten A, B, C, D zijn goede uitgangspunten voor lassen in verschillende
werkomstandigheden.

n:.- Bolle vorm: Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is,
waardoor de las “koud”is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar
rechts om meer warmte toe te voeren voor een meer gesmolten las.

H:‘I Holle vorm: Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is,
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waardoor de las te “warm” is, met te veel penetratie; draai de knop dan
naar links voor een minder gesmolten las.

DE DIKTE INSTELLEN

De dikte wordt ingesteld met de knop (Fig. C-3) waarmee het
lasvermogen wordt geregeld op basis van de dikte van de metaalplaat en
die tegelijkertijd invloed heeft op de snelheid van de draadtrekker en de
hoeveelheid stroom die op de toevoegdraad wordt overgedragen.
Raadpleeg de tabel op de machine (Fig. F) om de knop (Fig. C-3) in te
stellen afhankelijk van het materiaal, de draad, het gas en de dikte die
u wilt lassen.

HANDMATIGE WERKING:

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en
de lasspanning apart geregeld. De knop (Fig. C-6) regelt de snelheid van
de draad, de knop (Fig C-7) regelt de lasspanning (die het lasvermogen
bepaalt en de vorm van de lasnaad beinvloedt).

Raadpleeg de tabel op de machine (Fig. F) om de knoppen

(Fig. C-6 en C-7) in te stellen afhankelijk van het materiaal, de draad, het
gas en de dikte die u wilt lassen.

7. TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE (alleen
multiproces-versie)

BASISPRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog
koolstofgehalte en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun
legeringen (Fig. G). Voor TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve
pool (-) wordt gewoonlijk een elektrode met 2% cerium gebruikt (grijze
band). De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht,
Zie Fig. H, waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen
van de boog te voorkomen. Het slijpen moet in de lengterichting van de
elektrode worden uitgevoerd. Dit moet periodiek worden uitgevoerd,
afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de elektrode of wanneer de
elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is gebruikt. Voor
goede lasprestaties is het noodzakelijk om TAB. 5 te raadplegen, waarin
de diameter van de elektrode, stroom en gasstroom staan aangegeven
afhankelijk van de dikte die u wilt lassen. Gewoonlijk steekt de elektrode
2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm worden bij lassen
onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor
dunne gedeelten die goed zijn voorbereid (tot ongeveer Tmm) is geen
toevoegmateriaal nodig (Fig. I). Voor grotere dikten zijn staafjes met
dezelfde samenstelling als het basismateriaal nodig die de juiste diameter
hebben en moeten de randen goed worden voorbereid (Fig. L). Voor een
goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en
moeten ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

PROCEDURE (LIFT START)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-3 of C-6;

Pas de stroom tijdens het lassen aan aan de werkelijke benodigde

warmtetoevoer.

Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in

contact te brengen met en weer te verwijderen van het te lassen

werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt minder elektrisch-
uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode.

Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.

- Til de elektrode onmiddellijk 2+3 mm op om de boog te ontsteken.
Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken
wordt de ingestelde lasstroom afgegeven.

- Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

8. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE (alleen

multiproces-versie)

BASISPRINCIPES

- Hetis noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen
die op de verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de
juiste polariteit van de elektrode en de bijbehorende optimale stroom
aangeven.

- De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte
elektrode en het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld;
een indicatie van de bruikbare stromen voor de verschillende
elektrodediameters:

@ Elektrode (mm) - Lasstroom (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten
worden gebruikt bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij
verticaal of boven het hoofd lassen een lagere stroom moet worden
gebruikt.

De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen
intensiteit van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals
lengte van de boog, snelheid en positie van de uitvoering, diameter en
kwaliteit van de elektroden (om de elektroden op de juiste manier te
bewaren, moeten ze worden beschermd tegen vocht, in hun speciale
verpakkingen of houders).

OPGELET:
Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van
de elektroden, kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt
veroorzaakt door de samenstelling van de elektrode.

PROCEDURE
- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode
over het te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een
lucifer aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te
starten.
OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de
bekleding beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.
- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de
diameter van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en
houd deze afstand zo constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet
niet dat de elektrode ongeveer 20-30 graden moet overhellen in de
werkrichting.
Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets
naar achteren ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om
deze op te vullen. Til daarna de elektrode snel uit het smeltbad om de
boog te stoppen (De lasnaad - Fig. M).

9. ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

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

Toorts

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

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen

controleren.

Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5bar)

in het omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.

Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid van

de montage van de uiteinden van de toorts controleren: sproeier,

contactbuisje, gasdiffusor.

Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren,
regelmatig het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de
tractiezone (rollen en draadgeleider van ingang en uitgang).

BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.
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
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VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitg d onder sp aan de bi

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.

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

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel
of geschikte oplosmiddelen.
Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.
Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.
- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de

constructie terug te sluiten.

10. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON’, het betreffende controlelampje
brandt; als dit niet het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de
oorzaak van het probleem in de netvoeding (kabels, stopcontact,
stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van
de thermische beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting
aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het
geval dat de thermostatische beveiliging in werking treedt, dient
de machine uit zichzelf af te koelen. Controleer de werking van de
ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te
laag is blijft de lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine.

Mocht dat het geval zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd,

vooral of de massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende

materialen (bijv. verf), aan het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).

(EL)

EFXEIPIAIO XPHZHZ

MNPOXOXH!
MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAXTE MPOXZEKTIKA
TO ErXEIPIAIO XPHZHZ!

2YIKEYH ZYTKOAAHIHE ME XYNEXEX XYPMA TIA TH ZYTKOAAHZH
TO=OY MIG-MAG KAl FLUX, TIG, MMA T[POBAEMOMENEX TIA
ENATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH XPHZH.

Inpeiwon: Xto Keipevo mou akolouBei Ba xpnolpomoleital 0 6pog
"SUOKeU} OUYKOMNONG" 1 "SUOKeur) OUYKOAANONG  TOMNATAWV
S1a8IKaoIwV" yla Ta HOVTENA TIOU TIPOO@EPOVTal yla CUYKOANnon MIG-
MAG KAI FLUX, TIG, MMA.

1.TENIKH AZOANEIATIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTIG TIPEMEL VA Eival EMOPKWG EVNHEPWHEVOG TIAVW GTNV
ac@aln Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPO@OoPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mmou axetilovtal pe Tig Stadikagis cuykoAAnong tégov, Ta
OXETIKA HETPA TTPOCTAGIAC KAl EMEUPAONG GE MEPIMTWON EKTAKTOU
Kiv8uvou.

(Kavte avagopd kat otov Kavovioué "EN 60974-9: Zuokevég yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykataataon Kat Xprion”).

Ano@eUyete AUECEC EMOQPEC ME TO KUKAWHA GUYKOAAnong. H
TAGN O€ AVOIKTO KUKAWHA TIOU TTAapEXETal amd To GUYKOAANTH o€
OpIoHEVEG OUVORKEG UTopEi va givat emkivéuvn.

H gUvdeon Twv KaAwdiwv cuyk6AANGNG, o1 evépyeleg emalri@evong
KOl EMOKEVI IPETIEL VA EKTEAOUVTAL IE TO GUYKOAANTH GBNOTO Kat
amoouvdepévo amé to diktuo Tpogodoaiag.

- IPRote Tto GUYKOAANTH Kai amocuvdécte Tov amd 1o Siktuo
TPOPOSOCiag MPIV avTIKATACTHCETE TUHaTa Aoyw @Bopdc.
EKTENEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAON OUHQWVA HE TOUG
LOXUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

O OUYKOAANTIHG TIpEMel va GUVSEETal AMOKAEIOTKA O GUOTHHA
TPOPOSoTiag ne yelwpévo oudétepo aywyo.

BefaiwBeite 61 n mpila tpoodogiag gival GwoTd ouvdedepévn
o1 yeiwon mpoctaciag.

Mn xpnoipomnoleite To CUYKOAANTH O uypd mePIBAAAOVTA I} KATW
ano Bpoxn.

- Mnxpnow ite
ouvdéosig.

Ve VAN

- Amo@eUyete va epydleote Ge UAIKA Tou KaBapiotnkav pe

XAwpouxa S1aAUTIKA I} KOVTA O TAPOHOLEG OUTIEC.

Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia uné mison.

- AMPAKPUVETE amo TNV MEPIOXN EPYACIag OAEC TIG EVPAEKTEG OUTIEC

(m.x. 0o, xapti, mavia kAm.)

E€ao@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1 péca katdAAnia

Yla va a@aipolv Toug Kamvoug GUYKOAANONG Kovtd oto T6&o.

Eival amapaitnto va AapBdavetre unoyPn pe GUGTHHATIKOTATA TA

opla £kBeong GTOUG KAMVOUG OUYKOAANONG OF OUVAPTNON TG
OVOEGN G, CUYKEVTPWONG Kal THG Sidg NG idlag Tng ékBeonc.

Awatnpeite ™ @AAR  pakpud ané mnyég Oeppdtntag,

oupnepidapBavopévng Kat TG NAaKAG aktivoBoliag (av

Xpnoipormotgitan).

0L0@

- Y00gteite pia KatdAAnAn nAeKTPIKR pHOvVwon o€ oxéon pe ™
Aapma, T0 UNIKGO UM KatEpyacia Kai £VOEXOMEVA YEIWHEVA
HeTAAAIKA pépn TomoBeTnpéva KovTd (mpoottd).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA @QOPWVTAC YAvtia, umodhpara,
KAAuppa KEQaAov Kat evéupata mov mpofAémovTat yia T0 6KOTo
aUTO Kal HECW TNG XPRONG SAMESWV KAl HOVWTIKWV TATTNTWV.

- MpPooTATEVETEMAVTATA HATIA HE TA EISIKA PIATPA AVTATIOKPIVOHEVA
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomo@stnpéva mavw o PACKEC N
Kpavn avramokpivopeva og UNIEN 175.

XpnopomolEiTe £18IKA MPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG QWTIAG
(avtamokpivopeva oe UNI EN 11611) kat yavtia cuykOAAnong
(avramokpivopeva o UNI EN 12477) amogpelyovtag va ekBétete
myv € ppida ot PIWS Kat épuBpeg aktiveg moOUL
mapdyovtat ané 1o 16€o. H mpootacia mpémel va emekteiveTal

AWS O o
He @Bappévn 1 11 Xahapwpéveg
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Kat o€ GAAa TPOCWTTA KOVTA 0T0 T6E0 S1a HE0OU TOIXWHATWY ) PN
AVTAKAAVAOGTIKWY KOUPTIiVWV.

@opuBotnta: Av e§attiag £181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
Siamotwvetal pla npeprola oTadpun atopiki ékBeong (LEP) ion
N avwtepn Twv 85 dB(A), gival UTTOXPEWTIKA N XPON KATAAANAwV
HéCWV aTOoMIKNG TpocTaciag (Mwv. 1).

OIQIC S

E
TA HAEKTPIKA KAI MATNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI
EMIKINAYNA

To NAeKTPIKO peVpA TTOU & évav Sfimote aywyo mpokaAei

£pyacia pHE MEPICCOTEPOUC OUYKOAANTEC MAVW OTO i60 KOPMATL
n ot nspluoo‘rspa Kom.la'rm ouv&s&:psva NAEKTPIKA, pmopei va
JHovpynOsi éva € £V KEVW avap

o€ Suo SlapopeTikig BAcelg n)\sxtpoﬁlwv | AGuneg, o TP mou
MTTOPE( Va PTACEL WG TO SITAG TOU EMTPATEREVOU Opiov.

Eivau Y £vag meEMEIpapévog ouvtovwn’]c va EKI‘E)\éOEI m
pétpnon pe opy WOTE va Kad: av G Kat
va pmopei va uloBetrioel KaraMnAa pétpa npou‘raoluc onwc
TEPIYPAPETAL GTO 7.9 TOU KavovicpoU "EN 60974-9: TuGKevEG yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykatrdotacn Kat xprion”.

= YMOAOINOI KINAYNOI

TOMKA NAEKTPIKA Kat payvnTika media (EMF). To pevpa ouykAAnong
dnuovpysi éva medio EMF yUpw amd 1o KUKAWHA GUYKOAANGNG Kat
ané tnv idia cuoKevR cuyKoMnan<

P

- ANAMOAOrYPIZMA: TommoBeTOTE TO OUYKOAANTH O€ opi{6vtio
eningdo pe KAatdAAnAn mpog Ttov ovKo |Kuvotn1'a. px3 avnesrn
nspm‘rmun (nx Kaxhlpsva, ppada & Sa kAm. pX:

Ta n}\:KrpouawnﬂKa ns&la P va mapépp HE OPIOHEVEC
LOTPIKEC ¢ (yia map 46 YHO BNpato80TEC, AVATIVEUOTIKEG
OUOKEVEG, HETANNIKEG TTPOBETEIC KAL),

Mpénel va AapBdavovral KatdAAnAa npo}\nmlka HéTpa o cxzon

T0C).

< YUPIOH

AKATAAANHAH XPHXIH: eivar emkOvduvn n €yKataotacn Ttou
OUYKOAANTH yla omoladfimote :pvaolu SlapopeTiky andé TV

HE GTOHA TTOU PEPOUV AUTOU TOU EiSoug MNa map Y
amayopeVETE TNV £i0080 OTNV MEPIOXA XPHONG TNG GUCKEVNG 1
a&10M\OYEITE TOV ATOUIKO KiVOUVO TTOU TIPOEPXETAL GTOUG GUYKOAANTEG.
AUTH N GUOKEUR GUYKOAANONG LKAVOTIOLE( TIG TEXVIKEG OMAITHOELG
TIPOIGVTOG yia XPioN AmOKAEIGTIKY) G€ BlopunXaviké mepiBailov yia
EMayYEAHATIKO OKOMO. AgV EyyudTal n avticTolyia ota Bacika 6pla
OXETIKA pE TNV £€KBEGN TOU AvOPWMOU oTa NAEKTPOHAYVNTIKAG TESia
O£ OIKIOKO TTEPIBAAlov.

‘O\ot ol XEIPIOTEC TIPETIEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUBOUG KAVOVES, WOTE
va eENATTWOo0UV 6To EAAXICTO TNV £€KOEoN oTa MeSia amé To KUKAwpa
OUYKOAANONG:

- mAnotalete petagl Toug Ta media CUYKOAANONG. ZTEPEWOTE TA PE
AUTOKOAANTN Tawvia tav givatl Suvatov,

Siatnpeite ke@ah Kat KOppd 660 To SuvaTtdv MO HAKPUA amd To
KUKAWHa GUYKOAARONG,

HNnv TUAiyovtat moté Ta KaAwdia GuyKOAANoNG yOpw amod PeTaAAKA
avTiKeipeva 1y To cwpa,

HMNV GUYKOAAEITE HE TO CWHA AVARESA 0TO KUKAWHA CUYKOAANONG,
- Swatnpeite ap@otepa ta KaAwdia cuykOAAnonG oo idlo pépog Tou
cWpaATOG,

OUVEéeTE TO KOAWSIO EMOTPOPIHG PEVUHATOG OUYKOAANONG OTO
KOMMATL UAIKOU TTou TIpETTEL va GUYKOAANOEi 600 To Suvatov mo
KOVTd 070 onpeio 6Uv8eonc und ektéleon,

HNV GUYKOAAEITE KOVTA 0T OUOKEUK GUYKOAARONG,

OMot ot XeIploTég Ba mpémel va TNPOUV TIG EAAXIOTEG ATTOCTACEIG
onwg unodsikvuetal oto SeAtio atoixsiwv EMF,

anéotacn ané iy EMF o€ onpeio mépav tou omoiou n ékBeon
gival KatwTePN Tou 20% TNG EAAXIOTNG EMTPEMOMEVNC TIHNG: d =15
cm.

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUt N GUYKOAANTIKH) MNXAVH IKOVOTIOIE( TIC OMAITHOES TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIGVTOG Yyl OMOKAEIOTIKN XPHOn Of
Bopnxaviké mePIBAANOV Kal yla EMAYYEAHATIKO OKOMO. Agv
£yyudTal n avtamokpion TNV NAEKTPOUAYVNTIKY cuppatétnta o
OIKIaKG TEPIBANAOV Kal OTIOU UTIAPYXEL GUESH oUVEEon o SikTuo
TPOoYodooiag XaunAig TAoNE mMov TPoPodoTEi KATOIKIEC.

EMI NAEON NPO®YAAZEIZ
- OIENEPFEIEZ ZYTKOAAHZIHEZ:

- oe mepifallov pe av§npévo kivduvo nhektpolnéiac;

- OE MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG;

- ogmapoucia zuq:)\sxtwv n EKan‘l’lev VAWV,
MPEMElI mponyovpévwg va sktipnBouv amé évav "Texviko
YneuBuvo” Kat va eKTeAOUVTAL TTAVTA TTAPOUsia AAAWV aTtopwV
EKTTASEVPEVWV WG TIPOG TIC EMEPPBACELG GE MEPIMTWGN GUECOV
Kiv8uvou.
MPEMElI va uiloBetolvral Ta TEXVIKA MéCA MPOCTACIAG TTOU
nepypdgovtal ato 7.10; A.8; A.10 Tou Kavovicpol “EN 60974-
9: ZUOKEVEG yla 6UYKOAANnon to§ou. Mépocg 9: Eykatdotaon Kat
xeron”™

- MPENEI va amayopgVetal  GUYKGAANGN 6Tav 0 GUYKOAANTAG 1 o
TPOYOSOTNG CUPHATOG aTNpileTal and To XeipioTh (m.x. Sia pécov
IHAvVTWVY).

- MPENEI va amayopevetal n auvKoMncn av o XEPIoTAG BplaKatm
avuPwpEVOC OE OXEON HE TO SATIESO, EKTOC AV XPNOIY Tan
£181ka daneda acaleiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: katd tnv

mpoPAenSpevn (M.X. Eemdywp An ané 1o 15p1k6 Siktuo).

KINAYNOZ ETKAYMATQN

Oplopéva HEPN TNG OUCKEVNG GUYKOAAnon¢g (Aaupma, Baon
NAEKTPOSiov) Kal KOVTIVEG TMEPLOXEG MUMOPOUV VA PTAGOUV OF
Beppokpacie avwtepeg Twv 65°C: gival amapaitnTo va Qopdte
KatdAAnAa mpooTateuTika evéuparta.

AQRVETE va KPUWOEL TO UAIKO TTou HOAIG ouyKoAAjoaTe TipIv TO
ayyiete!

AKATAAAHAH XPHZH: gival emkivéuvn n Xprion tng OUOKEULNG
GUYKOAANGNG Ao TIEPIGOOTEPOUG XEIPIGTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHXH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: ota@spomolsite mavra
T PIaAn agpiov pe KatdAAnAa péoa wote va epmodiovral Tuxaieg
MTWOELC TNG (av Xpnotpomotsital).

- A PEVETAL VA XPNOIY

me auvKoMnﬂKnc OUOKEVNG.

itain xeipoAapn we péco avoPpwaong

Ol TPOCTAGIEG KAL TA KIVATA HEPN TNG CUGKEVATIAG TOU GUYKOAANTH
Kal TOU TpoPoddTtn oupparog mpémel va Bpiokovral o Béon, mpwv
OUVS£0ETE TO GUYKOAANTH GTO SiKTUO TpoPodoaiac.

NPOXOXH! Onoiadimote Xeip TIKN &vépy

TOU TPOPOS 6T CUPHATOG, OTTWG:

avtikataotaon KUAivépwv kai/n ompdl;

£10aywyr 6UPHATOC GTOUG KUAIVEpoug;

TomoB£tnon Tou Mnviou cUPHATOG;

- KaBapiopdg KUAivepwyv, ypavallwv Kai TnG mePLoxIG mov BpiokeTal
MO KATW;

- Nadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO XZYFTKOAAHTH ZBHZITO KAI

AMOXYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOXIAX.

MAvw O TURpata

ZYNOHKEZ NEPIBAAANONTOX (EN 60974-1)
- XPNOolHOMOLEiTE TN GUYKOAANTIKN
BaANOVTIKEG OnKeC:

. esppoxpuala nspll!aMov‘roc petagd -10°C kat 40°C,

« OXETIKN Lypacia aépa X1 avwTtePn Tou 50% o 40°C,

* OXETIKN Uypacia aépa 6xt avwtepn Tou 90% o€ 20°C,

« O aépag oo yupw mepIBaAlov Sev mpémel va mMePIEXEL GKOVN,
o&éa, aépra 1y S1aBpwTikéG ouaieg, KA.

] pévo oTig akoAouBeg

AMOOHKEYZH

- TomoBetiiote TN pnXavi Kat ta e§aptipatd g (ME N Xwpic
GUOKEUACia) o€ KAEIGTOUG XWPOUG.

- H Bgppokpaocia mepiBarlovrog mpémel va mepthappaveral petagd
-20°C kan 55°C.

Z& MePIMTWON PNXAVIG TOU MPOBAETIEL PUKTIKN HOVASa BE UYpOo Kat

Beppokpaciag mepiBallovtog KatwTepn Tou 0°C: XPNGIUOTTOIOTE TO

QAVTIPUKTIKOG UYPO TTIOU GUVIGTATAL ATTO TOV KATAGKEVAGTH 1) adeldote

EVTEAWG TO USPAVAIKG KUKAWHA Kat T Se§apevi Tou uypou.

Xpnowpomotgite mavra KatdAAnAa péTpa yla va mMPOOTATEVETE TN

HNXavi ano tnv vyp anod Tg ¢ Kat anoé tn @Bopd.
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Em AIAGEZH AMOPPIMMATQN

Mnv Si0xeTeVeTe auTh TN OUYKOAANTIKI] GUOKEUN HE TA KAVOVIKA
OIKIOKG amoppipata 6To TEAoG Tou XprGtpou KUKAou {wn¢ Tne.

Eivat atnv euBUvn Tou Xpriatn n S10X£TEUGN AUTIC TNG NAEKTPOVIKAG
OCUCKEVURG OTa €181KA am‘:la nzplcuhhovnc Kat avakUkAweng
TWV NAEKTPIKWV n T€ GTO Katdotnua 6mouv
ayopuomxs TO MPOIoV. Aum n o&nvla uq;opu Hoévo tn Sloxéteuon

oto ¢6agocg t; Evp | 16 (AHHE).

2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPIFPA®H

AuTH n OuOKeur} OUYKOANONG eival pia Ty EelPATOC Y TN
OUYKOANNON TOEoU, €I8IKA KATAOKELAOUEVN yia TN OUYKOAnon MAG
Twv avBpakoxaAUBwv i Xapunhov Babpol Kpapatomoinong ME aéplo
npootaciac CO, A piypata Argon/CO, xpnolpOTOIWVTAG CUPHATA
nAekTpOdiou yepdta fj mapayeUIopéva (CWANVWTA).

Eivai emiong KatédAANAn yia T ouykoAnon MIG Twv avo&eidwTtwy XaAUBwv
He aépto Apyov + 1-2% o&uyovou, Tou ahoupviou kat CuSi, (ETepopunc)
He aéplo Apyov, Xpnolgomolwvtag cUppata nAektpodiov olvBeong
KATAANANG TTPOG TO HETANAO TTOU TIPETTEL VA GUYKOAANBE.

Eivat emiong Suvath n Xprion mapayeIopéVWY CUPHATWY KATAANNAWY yia
xprion xwpic aépto mpootaciag Flux mpooappdlovtag Ty moAKOTNTa TG
AGQpMaG oTIG EVSEIEEIS TOU KATAOKELUAOTH) GUPHATOG.

Eivat 1Slaitepa eveSetypévn yia eQapHoYEG O EAAPPEG KATAOKEVEG Kal
o€ apafwpata, yia Tn ouykOMnon yaiBaviopévwv ehacpdtwy, high
stress (UPnAoL opiou Slapporic), inox Kat ahovpviou.

EKAOXH MOAAAMAQN AIAAIKAZIQN:

H cuoKeur) GUYKOANNGONG TIPOCPEPETAL ETTIONG Kal yla T oUYKOAAnon TIG
o€ ouvexég pevpa (DC), pe epmupeupa to8ou dla emagng (tpomog LIFT
ARC), 6Awv Twv xaAuBwv (GvBpaka, XaHNAWV Kat UPNAWY KPaHATwWY)
Kat Twv Bapéwv HETANwY (XaAKOG, VIKENIDO, TITAVIO Kal KPApatd Toug)
ue aéplo mpootaociag kabapd Apyod (99.9%) N, yia €8IKEC EQAPUOYES,
ue piypata Apyd/HNo. Mpoo@épetal emiong Kat yla T CUYKOAANGON HE
nAektpddlo MMA og ouvexég pevpa (DC) emkaAUPpéVWY NAEKTPOSIWV
(pouTihiou, 6E VWY, BACIKWVY).

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

- Juvepyikn Aertoupyia (autopatn),

Xelpokivntn Aettoupyia (Hdvo ekdoxr 220A),

Xpdvog TeNkig kavong (Burn-back) og ouvdptnon pe Ty TaxutnTa 10U

olpuatog,

OeppooTaATIKA TPOOTAT{A,

- TMpootaoia Katd Twv TuXaiwv BEAXUKUKAWHATWY OQEINOUEVWY OF
£MAPH HETAEL AAUTTAE KAl CWHATOG,

- TMpooTacia KaTd TwV avWpAAwV Tpo@odoticewv (tdon Tpopodooiag
TOAD UPNAR 1} TTOAU XapnAn),

- AvTIoTPO®H TTOAIKOTNTAG (ZUYKOANON Flux) (6mou mpoBAémeta),

TIG (n6vo ekSoxn moANamAwV Stadikaciwv)

- Epmopevpa LIFT,

MMA (pévo ekoxr} moAAamA@v Sradikaciwv)

- uotruata hot start kat anti-stick mpopuBuiouéva,

- PUBuion arc-force

- Evdeifn evdedelypévng Slapétpou nAektpodiou e ouvapTon HE TO
peUHA CUYKOAANONG,

NPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA
- Aaprma,
- KaAwS10 emMOTPo@rc epodiacuévo pe Aafida owparog,

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA
- TpocapHooTAC PIAANG apyod,
Kapotot (6mou mpoBAémetan),

- Mdoka autdpatng okiaong,

Kit ouykoAnong MIG/MAG,

- Kit ouykdAAnong MMA,

Kit ouyk6AAnon¢ TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta KUpla oTolkeia mou oxetiovtal Pe T XPron Kat Ti¢ amoddoelg Tou
OUYKOMNTH cuvopilovtal OToV TiVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV
akohoudn évvola:
E. A
1- EYPQMAIKOZ Kavoviopog avag@opds yla tnv ao@Alela Kal v
KATAOKEUH HNXAVWV YIot GUYKOANON TOE0L.
2- ‘Ovopa kat S1eBuvoN Tou KATACKEVAOTH.
3- 'Ovopa Tou povtélou.
4-  TUPPONO ECWTEPIKNAG SOUNRG CUYKOANNTH.

5-  ZUppolo mpoPAenduevng Stadikasiag.

6- TUpPolo S: Seiyvel OTL UMOPUV va eKTEAOUVTAL OUYKONNOEIG OF
mepIBANoV pe auénuévo Kivbuvo nhektpomAnéiag (.. TONO KovTd
O€ HETANIKA oWpATA).

7- Z0pRolo ypappnig Tpopodoaiac:
1~ : eEVOANACOOUEVN HOVOYACIK TAOH.
3~ : evaANAGOOHEVN TPIPATIKI TAON.

8- BabBuog mpootaciag maisiou.

9-  TexVIKd XapaKTNPIOTIKA TNG YPAUHAG TPO@odosiag:

- U, :EvaMaoodpevn Tdon kat ouxvétnta 1pogodoaia GUYKOAANTH

(amodextd dpta +10%).

= L - AVOOTATO aTTOPPO@NpEVO PEVHA arTd TN YPappn.

- |4 : Mpaypatikéd pevpa popodoaiac .
10- AMOOOOEIC KUKAWHATOG GUYKOANNONG:

- U, : avidtatn Tdon G& avoixTto KUKAWHA.

- 1,/U, : Kavovikomoinuévo pevpa kat avtioTolxn Taon mou pmopovv
va mapéxovtal amé To GUYKOANTH KATd Tn GuyKOAAnon.

X : Ixéon Slaleimovoag Aertoupyiag: Seixvel To xpOVo KATA Tov

0TI0i0 0 CUYKOANTIG MTTOPEL va TTAPEXEL TO avTIoTOLKo pevpa (iSta

KoAOva). Ekppaletal o€ % Bdoel evog kukhou 10min (.. 60% = 6

AemTd epyaciag, 4 Aemtd mavong KATL).

Se mepimTwon mou EEMEPATTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU

mivaka, avagepopevol o 40°C mepiBalhovtog), emepfasivel n

Beppikr| mpooTacia (0 CUYKOANTHG pével oe stand-by péxpt mou n

Beppokpaoia Tou Sev katePei oTa EMTPEMOPEVA OPLA).

AN-AN Agiyvet TV KNipaka  pUBpIoONG Tou  PEUMATOC

OUYKOAANONG (EAAXIOTO - PéyIoTo) 0TV avTioTolxn Taon To&ou.

11- ApiBUAG UNTPWOU Yia TNV avayvwPLon TOU CUYKOANNTH (amapaitnto
yla TNV TEXVIKY oupmapdotaon, {ftnon avtaAaKTIKWY, avalitnon
KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOC).

12- —— : A&ia Twv ao@aleiv KabuoTepnpévng evepyomoinong
IOV TIPETEL VA TIPOPBAEPTEL yla TNV TPOOTAGIA TNG YPAUMNAG.

13- Z0pBola avapepdueva oe KavoveG ac@aleiag n onupacia Twv
omoiwv avagépetat oTo Ke@. 1 “TeviKr ao@Aela yla T ouyKOAAnon
T16&0V",

Inpeiwon: To avagepdpevo mapadelypa e TapméNag gival eVEEIKTIKO

NG onpaciag Twv oupBolwv Kat Twv Yneeiwv. Ot akpIPeiq TipéG

TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU OUYKOMNTH OTNV KATOXH 0aG TIPEMEL va

S1apacTtolv kateuBeiav OTOV TEXVIKO TTIVOKA TOU {510V TOU GUYKOAANTH.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

- IZYIKEYH ZYTKOAAHIHZ: BAéne mivaka 1 (MIN. 1)

- AAMIMA MIG: BAéne mivaka 2 (MIN. 2)

- NAMMA TIG: BAéme mivaka 3 (MIN. 3)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéne mivaka 4 (MIN. 4)

- MEZIH KATANAAQIH IYPMATOX KAl AEPIOY XZYTKOAAHZIHZ:
BAéne mivaka 6 (MIN. 6)

To Bapog TG GUGKEVNG CUYKOAANGNG avaypdgetal gTov mivaka 1

(MIN. 1).

4. NEPIFPA®H ZYZKEYHX ZYTKOAAHZIHZ
ZYITHMATA EAErXOY, PYOMIZHZ KAl ZYNAEZHE.

ZYIKEYH ZYTKOAAHZIHZ (Ek.B1, B2)

ITnv pmpooTIvi MAEUpa:

1-  Nivakag eNéyxou (BAEme meptypagn).

2-  Kahwdio kat Aauma cuyKOoAAnong.

3-  Kahwdio kat akpoSEKTNG EMOTPOPHG CWHATWONG.

4-  3Uvdeon Naumag.

5-  Tayumpila BeTikn (+) yla cuvdeon kahwdiov GUYKOAANONG.
6-  Taxumpila apvntikn (-) yla ouvdeon kadwdiouv GuykOAANoNG.
7-  Dig oUVSESEUEVO OTO GUVEECHO NGOG,

Itnv miow mMAgupa:

8- Tevikog Stakomtng ON/OFF.

9-  ZUvSECHOG CWARVA YIa A€PLO TTPOOTAGIAC.
10- KaAwdio tpopodoaiag.

Ztnv umodoxn avépung:

11- OeTIkOG AKPOSEKTNG (+).

12- ApvnTIKOG akpoSEKTNG (-).

MPOXOXH: Avtictpo@n) MOAMKOTNTAG Yia GUYKOAAnaon FLUX (xwpig
aépio).

MINAKAZ EAEFXOY THZ ZYZKEYHX ZYTKOAAHZHE (Ewk. C)

1-  Avyvia cjpavong mapougiag Taong Siktoou.

2- Auyvia oRpavong ouvaysppol (mapépPfacn  Oeppootdtn
ao@oleiag, BPaxukuKAWHATOC PETagy Adpmac kat  kaAwdiou
OWHATOG, UTIEP/TTIOTAONC).

v
3- A TPOMNOZ MIG-MAG ZYNEPTIKOZ:
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PUBuIoN maxoug UAIKOU (10XUG GUYKOAANONG).

- TPOMOX MMA (pévo ekdoxri MOANQTAWY

S1a81KacIV):
PUBpION  PEVMATOC  OUYKOAANONG M€
evdedelypévou nhektpodiou.

TPOMOZ TIG (no6vo ekdoxr mTOAAmwy S1adikactwv):

PUBHION PEVHATOC CUYKOANANONG.
4- TPOMNOZ MIG-MAG ZYNEPFIKOX:

v

= : PUBLION TOU KOPSOVIOU CUYKOANNONG (HKOG TOU TOEOU),

\|:|:k| :apxIkn puBuion (default).

évdelfn  Siapétpou

= : KATWTEPN TAoN TO&0L.
—> : aVWTEPN TAon To&ou.

= ; ' '
TPOMOZ MMA (povo exkdoxry  TOANATAWV

Sladikaowv):
PUBion Tou arc force (0-100%).
TPOMOZ TIG (n6vo ekSoxr} TOAaAmMA@V S1adIkactwy):
Hn EvepyoTIOINMEVO.

5- Emloyfag Tng Sadikaciag cuyk6AAnong MIG-MAG, TIG R MMA
(povo ekdoyr TOANAMAWY S1adIKAcIWV).

6- 8 TPOMOZ MIG-MAG XEIPOKINHTOZ (u6vo ekdoxri 220A):
PUBpION TaxvTnTag TPoPodoaiag cUPUATOC.

TPOMOZ MMA (uévo ekdoxry mOANATAWY

Sladikaowv):
PUBHION  PEVMATOG  OUYKOAANONG  HE
evdedetypévou nAektpodiou.

TPOMOZ TIG (no6vo ekdoxr| mOAAmwy S1adikactwv):

PUBpION PEVHATOC GUYKONANONG.
7- TPOMNOZ MIG-MAG:
PUBpION TdoNG CUYKOANNONG,
TPOMOZ MMA (u6vo ekSoxr TOMAmWV S1adIkactmv):

_ PUBion Tou arc force (0-100%).

TPOMOZ TIG (po6vo ekdoxr mTOAAMAwY S1adikactwv):
Hn EvEpyoOTIOINMEVO.

évdeln  Sapétpou

5.EFTKATAZTAZH
MPOZOXH! EKTENEXZTE ONEZTIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH ZYTKOAAHTIKH
MHXANH AMOAYTQX XBHITH KAl AMOXYNAEAEMENH
AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.
OIHAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ MPEMEINA EKTEAOYNTAIANOKAEIZTIKA
ANO EIAIKEYMENO H NEMEIPAMENO MPOXQMIKO.

TOMOGETHXH (exdoxr 180A kat 220A)
E.D
ATIOCUOKEVUAOTE TO OUYKOMNTH, €KTENEOTE TN OUVAPHOAOYNON TWV
Sl0POPWY TUNHATWV TTOU TIEPIEXOVTAL 0T OUCKEVATIA.

JTuvappoAdynon kaAwdio emotpo@rc-Aapida
Ew.D1

TuvappoAoynon kaAwdio cuykoAAnon¢-Aapida nAektpodiov
EIK. D2

TOMOGETHZH THXZ ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZ
Evtomiote Tov TOMO TOMOBETNONG T OUYKOMNTIKY Hnxavr) WoTe va
HNV UTTAPXOLV EPMTOSIA O€ OXEON ME Ta avoiypata £l608ou Kat e£680u
Tou aépa Yu&ne. BePaiwbeite Tautdxpova ot Sev avavoppogouvtal
ETOAYWYIKEG OKOVEG, S1aBPWTIKOI ATHOI, Uypacia KA.
Alatnpeite Touldxlotov 250mm  elelBepou Xwpou YUpw amd N
OUYKOAANTIKI pnxavny.
MPOXOXH! TomoBetioTe TN OUYKOAANTIKA MnXavry o€
op{ovtia empaveia KAatdAAnAng Kavotntag mpog To
Bapo¢ wote va pevX0B0V Soyupi
EMKIVOUVECG HETAKIVIOELG.

pata A

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Tpwv ekteNéoeTe omoladnmoTe NAeKTPIKY oUvSeon, BeBaiwbeite 6T Ta
OTOIXEID TTOU avaypAPovVTal OTNV TVAKISa TG CUYKOANTIKAG MNXavig
QAVTIOTOLXOUV OTNV TAoN Kat ouxvotnta Siktvou mou Stabétovtal oTov

TOTIO EYKATAOTAONG.

H GuYKOMNTIKF pnxavn mpémnel va cuvdebei amoKAEIOTIKE O GUOTNHA
TPOPOSOTiaG HE YEWHEVO OUSETEPO AYWYO.

MNa va eSao@alioete TNV TPOOTACIA KATA TNG AUEONG EMAPNG,
XPNOIHOTIOLEITE S1APOPIKOUE SIAKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tomog A ( ) Yl HOVOQAOIKA Hnxavrpata.

la va kavomotouvTtal ot 6pot tou Kavoviopov EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvIoTATal N oUVEEon NG OUYKOMNTIKAG HNXavrig ota onueia
Slaemagng tou Siktvou TpoPodoaciag mou mapouctdlouv GUVOETN
avTioTaon KatwTtepn amd Zmax = 0.2 ohm.

- H ouYKOMNTIKR pnxavr 8ev eUMINTEL OTA TPOCAVTA TOU KAVOVIOHOU
IEC/EN 61000-3-12.

Av n i6la ouvdebei oe Snuoolo Siktuo Tpogodoaiageival oTnV
£uBUVN TOU TEXVIKOU TNG EYKATACTAONG I} TOU XPROTN va emaAnBeloel
6Tl N OUYKOAANTIKA pnxavy upmopei va ouvdelei (av avaykaio,
OUMPBOUAEVTEITE TNV UTTNPEGIA TTAPOXT|G TOU SIKTUOU SlaVOUr|C).

PeupatoAfmTng kan mpila

SuvdéoTe TO peupatoAmTn Tou kaAwdiou Tpogodooiag oe mpila
SIKTOOU €QOSIOOUEVN HE AOQAAELEG 1) autopato Stakomtn. To edikd
TEPHATIKO Yeiwong mpémel va ouvdeBei oTov aywyod yeiwong (Kitpvo-
TPACIVO) TNG YPAUMNG Tpowodoaiag. O mivakag 1 (MIN.1) avagépel Ti§
OUMPBOUNEVOHEVEG TIHEG OE ampere Twv KABUOTEPNHEVWY AOPAAEIDV
YPOUUAG BACEL TOU AVWTATOU OVOHACTIKOU PEVHATOG TTOU TTAPEXETAL ATTO
TN OUYKOAANTIKA pnXavr, Kat TNG OVOHAOTIKAG Tong Tpogodoaiag.
MPOZOXH! H pn tTpnon Twv mapandvw Kavovwv kabiota
AVAMOTEAGCOHATIKO TO  oUOTHHA  ac@aleiag  TToU
TpoBAémETal amdé TOV KATACKELAOTH (katnyopia 1) pe
0 B v G yla aropa (my. nAektpomAnéia)

& O\

Katavt

¢ coBapoug
peva (my. mupkayta)

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZIHZ
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKONOYOEZ ZYNAEXZEIZ
BEBAIQOEITE OTI H XIYFTKOAAHTIKH MHXANH EINAI
IBHITH KAl AMOXZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAE.
O Nivakag (MIN. 1) ava@£pet Ti¢ TIHEG TOL GupBOUAEVOVTAL YIa T KAADSIA
GUYKONANONG (0 mm?) BACEL TOU PEYICTOU PEVHATOC TIOU TTAPEXETAL ATTIO
TN OUYKOANNTIKN pnxavy.
Emiong:
- TeploTPEPTE  pEXKPL TEPMA  TOUG  OUVEECHOUG TwV  KaAwSiwv
OUYKOMNONG 0TI Taxurmplleg (av umdpyouwv), WoTe va eyyunOei
TéNeld NAeKTPIKN ema@r. e avtiBetn mepintwon Ba mapaxBouv
unePBEPUAVOEIC 0TOUG CUVOETHOUG Pe emakoloudn ypriyopn ¢Bopd
TOUG KAl ATIWAEL ATTOSOTIKOTNTAG.
Xpnotporoleite KaAwdia ouykOANoNg 600 To Suvatdv PIKPOTEPOU
priKoC.
ATIOQEVYETE VA XPNOIMOTIOIEITE HETANMIKEG KOTAOKEVEG TOU OV
QAVAKOUV GTO UAIKO UTTO KATEPYATIQ, OE avTIKATAOTAON Tou KaAwsiou
EMOTPOPG TOU PEVHATOC CUYKOAANONG. Auté Ba pmopolce va
gival emkivduvo yla TV ac@Aalela Kat va SWOEL U IKAVOTTOINTIKA
AmOTENéOUATA 0T CUYKOANNON.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX XYTKOAAHZHX ZE TPOMO MIG-MAG

ZUvdeon otn P1aAn agpiov (av xpnop itan)

- O1GAn agpiou TTOU POPTWVETAL TNV EMPAVELA OTAPIENG TOU KAPOTOIOU:
max 30 kg.

- OGN aepiou mou Tomobeteital oTo emimedo oTHPIENG PLAANG TOu

OUYKOMNNTH: max 30 kg (Hdvo yia ekdoxri 180A).

Bidwote 10 pewty migong (*) otn PaABida g @aAng agpiou

TOTOBETWVTAG AVARETA TNV EISIKN TTPOGAPHOYH TIOU TTPOUNBEVETAL WG

£€aptnpa, dtav xpnotponoleitat aépto Argon 1y piypa Argon/CO,.

- TuvEoTe To CWANVA EI0OS0U AEPIOL OTO HEIWTH Katl GQaNoTe Tn {wvn.

- NaokApeTe T0 SAKTUAIO PUBUIONG TOU PEIWTH TTIECNG TIPIV AVOIEETE TN
BaABida T eraAng.

(*) E€aptnua mou ayopaletal Eexwplotd av Sev mpopnbeveTal pe to

TIPOIOV.

TUvdeon KaAwdiov EMOTPOPIC TOU PEUHATOG CUYKOAANGNG
STuvSéeTal 0To PETANNO TIPOG GUYKOAANGN 1} OTO HETAANKO TIdyKo OTTou
ompiletal, 600 To SuvaToV IO KOVTA OTN CUVSEDN UTIO EKTENEDN.

Adapma
MpodiabéaTe TNV OTNV MPWTN YOPTWON CUPHATOC, AMEYKABIOTWVTAG TO
UTTEK KAl TO OWANVAPAKL EMAPAG YIa VO SIEUKONUVETE TNV £€050.

AN\ayn moAikoTnTAG EGWTEPIKOU Elk. B1
- Avoi€Te TO MOPTAKI TNG UTTOSOXNG AVEUNG.
- ZuykoMnon MIG/MAG (aépto):
- Juvdéote 1o KaAWSIO TNG AApmag oto pavpo akpodéktn (+) (Ei.
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B-11).
- Zuvbéote 10 KaAwdlo emotpognc AaBidag omv apvntikh ()
Taxunpila (Ek. B-12).
- ZUYKOMnon FLUX (xwpic aépto):
- Suvdéote To KaAWSI0 NG Adpmag oto pavpo akpodéktn (-) (Eik.
B-12).
- Juvdéote To Kahwdio emoTtporc AaBidag otn Betiki Taxumpila (+)
(Eik. B-11).
- K\eioTe TO TOPTAKI TG UTOSOXAG AVEUNG.

ANayy moOMKOTNTAG €§WTEPIKOU
Sadikaciwv) Eik. B1
- ZuykoMnon MIG/MAG (aépto):
- SuvbéoTe To KaAwS10 Aaumag 0Tto oUVSeapo Aapmag (Eik. B-4).
- Zuvdéote 1o @I (EIk. B-7) otn BeTikn (+) Taxumpila (Eik. B-5).
- Juvdéote 1O KoAWSIO emoTtpo@ng Aafidag otnv apvntiky (-)
Taxunpila (Ewk. B-6).
- ZuykOAnon FLUX (xwpic aépto):
- Tuvdéote To KaAwdio Aapmag oTo cUVSeopo Adpmag (Eik. B-4).
- Suvdéote 1o @I¢ (Eik. B-7) otnv apvntikn (-) taxumpila (Ei. B-6).
- Zuvdéote To Kahwdio emoTtporc AaBidag otn Betik Taxumpila (+)
(Eik. B-5).

(névo ekboxry moOAAamAwv

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX XYTKOAAHZHX XE TPOMO TIG
TUvdeon otn @1aAn agpiov

- Bibwote 10 pewtipa mieong otn BaABida TG @AANG agpiou
TOMOBETWVTAG AVAMEDT, av avaykaio, TNV €8Ik mpooappoyr mou
mpopnBeveTal wg e€apTnua.

SuvEEoTe TO OWAVa EI0OS0U TOU AEPIOU OTO HEWWTHAPA KAl OQANOTE
Vv mpopnBeuopevn Awpida.

XaAapwoTe To SAKTUMO PUBHIONG TOU HEIWTAPA TTIECNG TIPIV AVOISETE
™ BaABida TG PLaAnG.

Avoi€te Tn @IAAN Kat pubpioTe TNV moooTnTa agpiov (I/min) cOppwva
He Ta evdekTIkG Sedopéva xpriong, PAéme mivaka (MIN. 5). Evoexopeveg
S10pBWOEIG TNG EKPONG AEPIOU PIMOPOUV va EKTEAECTOUV Kal KATd
™ SIAPKEI TNG CUYKOMNNONG EVEPYWVTAG TIAVTA 0TO SAKTUAIO TOU
HewTrpa migonc. ENéyETe To KpATNHA CWANVWOEWY Kal CUVEECEWV.

MPOZOXH! K\eivete mavta t BaABida tng @raing agpiov
oo Té\og TG Epyaciag.

TUvdeon kaAwdiov EMOTPOPIC TOU PpEUHATOG CUYKOAANGNG

- TMpémel va ouvSebei 0TO UAIKO UTIO KATEPYATia 1) OTO HETAAAIKO TIAYKO
OOV AUTO aKOUMTAEL, GooV To Suvatdv TIO KOVTA OTn GUVSEDN LTTO
eKTENEON. AUTO TO KOAWSI0 TIPETIEL va CUVOEDEl OTOV OKPOSEKTN pE
oUppoAo (-) (Ek. B-6).

Aapma
- Eiodyete 10 KaOAWSI0 peUpaTog oTov 181K Taxuouvdeopo (+) (EIK. B-5).
SuVS£0TE To CWARVA AEPIOU TNG AAMTTAG 0T QLEAN.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZIHZ ZE TPOMO MMA
Taneploodtepa oxeSOV eMKAAUPPEVA NAEKTPOSIA oUVEEOVTAL OTO BETIKO
OO (+) TG yevvrtplag. Kat' e€aipeon atov apvnTikd moho (-) cuvdéovtat
Ta NAeKTPOSIa pE GEIvN EMKANUYN.

TUvdeon kaAwdio cuykoAAnong-Aafida nAektpodiov (Eik. D2)
DEpvel OTO TEPHATIKO évav e8IKO akpodEKTn mou Xpelaletal yia va
o@aNilel To akAAUTITO PEPOG TOU NAEKTPOSiou. AUTO TO KAAWSIO TTPETEL
va ouvSeBei 0Tov akpodEKTN pe oUPPONO (+) (Eik. B-5).

ZUvSean KAAwSiov EMOTPOPIIG TOU PEUNATOG GUYKOAANGNG

- Tpénel va ouvSedei 6TO UNIKO LTS KaTEPyaoia 1} 6TO HETAAIKO TIdyko
&mou auTO akouumdel, Goov To Suvatdv Mo KovTd oTn cuvdeon umd
£KTENEON. AUTO TO KOAWSI0 TIPETTEL VA OUVOEDEl OTOV AKPOSEKTN UE
oUppoMo (-) (E. B-6).

TOMOGETHZH MHNIOY ZYPMATOX (EIK. E)
MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TOMOOETHIHZ
ZYPMATOZX, BEBAIQOEITE OTI O XZYFKOAAHTHZ EINAI
IBHITOXZ KAl AMOXYNAEAEMENOX AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAE.
EAEF=TE OTI Ol KYAINAPIKEX TPO®OAOTHXEIX XYPMATO:, TO
ZMIPAA KAl TO ZOAHNAPAKI EMNAOHE THX AAMIMAL ANTIZTOIXOYN
3TH AIAMETPO KAI XTH OYIH TOY XYIPMATOX MOY OEAETE NA
XPHZIMOMOIHZETE KAI OTI EXOYN TOMOGETHOEI LOXTA. KATA TIX
QAZEIZ EIZATQrHE TOY XYPMATOZX, MHN OOPATE MPOZTATEYTIKA
TANTIA.
- Avol€te Tn Brjkn Tou Gova.
- TomoBetrioTe To Mnvio oTov Afova, SlaTnPWVTAG TO APXIKO HEPOG TOU
oUppatog mMpog Ta mavw. BePaiwbdeite o1t n pikpry Bdon éAéng tou

oUppaTog eival TomoBetnuévn otnv eldikn omm (1a).

AmeNeUBEPWOTE TOV/TOUG AVTIKLAIVEPO/aVTIKUAIVEpOUG Tiieong Kat

ATTOPAKPUVETE TOV/TOUG amd TOV/TOUG KATw KUAivépouc (2a-b).

BeBaiwBeite 0TI To/Ta KApoLA/a Tpoodoaiag gival kataAnAo/a mpog

TO XPNOIHOTOI0UHEVO CUpPHA. (2¢).

ATIENEUBEPWOTE TO APXIKO HEPOC TOU OCUPHMATOC, KOYTE TnV

Tapagopewuévn - Gkpn  opllovTiwg  Kal  XwpPig  UTOAEippaTa.

MeploTpéYPTe MPOG aPIoTEPA Kal BANTE TO APXIKO TUIHA TOU CUPHATOG

péoa otov odnyd mélovtag To Katd 50-100mm otov odnyd Tng

ouvdeong Adumag (2d).

TomoBetroTe TdAL TOV/ToUG AVTIKUAIVS po/avTikuhivdpoug pubpilovtag

v mieon oe evdidpeco enimedo, emaAnBevote 6Tl To cUppa gival

OWOTA TOMOBETNHEVO OTO KEVTPO Tou iSlou Tou dova. (3).

- AQaIpEoTE TO AKPOPUOIO KAl TO CWANVAPAKL EMAPNC (4a).

Elodyete 1O pevpatodimtn oty mpila tpogodoociag, avayte To

OUYKOMNNTH, TMEOTE 1O MARKTPO AQUMAG 1 TARKTPO TPOXWPHHATOG

OUPUATOG TIAVW OTOV TTiVAKA EAEYXOU (av UTIAPXEL) KAl AVAUEVETE WOTE

TO APXIKO PEPOC TOL cUppATOC SlavuovTag 6o To ompdA Byt katd 10-

15cm amnd 1o PmPooTIvO HEPOG TG AGUMAG. APrioTe UOTEPQA TO MARKTPO.
f MPOZOXH! Katd tn S1dpKEla auTWV TWV EVEPYEIWV, TO

oUppa Bpioketal UMG NAEKTPIKN) TAON KAl UTIOKEITAlL OF
pnxavikny dvvapn. Mmopsei yia auto, av dsv vioBetrioete
KatdAAnha pétpa, va mpokahécel Kivduvo nAektpomAnéiag,
TpavHATA KAl Va TTapAayet NAEKTPIKAG To€a:
- Mnv KateuBUVETE TO AvolyHa TNG AAUTTAE TTPOG HéPN TOU CWHATOG 0AG.
Mnv mAnotadete T Aapma ot QLaAn.
TomoBeTr|oTe AL 6TN AGUMA TO CWANVAPAKL ETAPNC KAL TO AKPOPUGIO
(4b).
EAéyETe 0TI TO POXWPNHA TOU CUPHATOC Eival OpaNd. PuBpioTe apyikd
v mieon Twv KLAiVEpwV Kal To pevdpiopa Tou afova o€ TIPEG 600
T0 Suvatdv XapNAOTEPEG, ENEyXOVTAG OTL TO cUppa Sev YAIOTPA Kal 0T
Katd TV éAEN eV XaAapwvouv ot ENKEG CUPHATOG AOYW UTIEPBONIKAG
adpdvelag Tov mmviou.
- Koyte v dkpn tou ouppatog mou Pyaivel amé To akpopuoto og 10-
15mm.
Kh\eioTe Tn Brjkn Tou dGéova.

6. ZYTKOAAHZH: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

SHORT ARC (ZYNTOMO TO=0)

H tén tou oUppaTOg Kal amOKOAANON NG oTayovag yivetar Sia

S1a80XIKWV BPOXU-KUKAWUATWY TNG AIXUrG Tou cUppatog oto BuBiopa

™MENG (HéXPL 200 popéc To SeutepOAenTo). To €AeUBEPO HKOG TOU

oUppaTtog (stick-out) mephapPdavetal kavovikd petagu 5 kat 12 mm.

AvOpakoXaAuBeg Kat EAaPPA-KPAapaAT \névor xaAuBeg

- AIAPETPOC XPNCIUOTIOICIUWY CUPHATWV: 0.6 -0.8mm
(1.0mm - ekdoxr| 180A)

(1.0 - 1.2mm - ekSoxry 220A)

CO, 1 piypata Ar/CO,

- Xpnotyomoliolpo aéplo:

Avogeidwrot xaAuBeg

- AIGPETPOC XPNOIUOTIOCIHWY CUPHATWY: 0.8mm
(1.0mm - ekSoxr| 180A kat 220A)

- Xpnoiomoljotpo aéplo: piypata Ar/O, 1y Ar/CO, (1-2%)

Alovpivio kat CuSi

- AIAPETPOC XPNOILOTIOICIUWY CUPUATWV: 0.8-1.0mm
- Xpnotomoljotpo aéplo: Ar
Mapayspiopévo ocvppa

- AIAPETPOC XPNOIUOTIOICIUWY CUPUATWV: 0.8-1.2mm

(exdoxr} T40A, 180A kat 220A)
0.8 - 0.9mm (exSoxn) 115A)
- Xpnotpomoljoiyo aéplo: Kavéva
AEPIO MPOXTAZIAZ
BAéme MIN. 6.

ZYNEPTIKH AEITOYPFIA:

PYOMIZH ZXHMATOZ KOPAONIOY

H pUBpIon Tou oxrpaTog Tou Kopdoviov yivetat amod To Siakdmtn (Ewk. C-4)
mou puBpiel To priKog Tou TeEou Kat kaBopilel Aotmov T peyahUTepn 1y
HIKPOTEPN EI0POPA BEPPOKPATIag 0Tn GUYKOAANGN.

Kavovtag avagopd otnv tapméha mou Satibetat otn pnxavry (Ek. F)
pubpiote To SlakdmTn (Eik. C-4) avaloya UE XPNOIHOTIOIOUUEVO UNIKO,
oUppa kat aépto. Ta onueia A, B, C, D avimpoownevouv KaAd onpeia
£vap&ne yla va UYKOMNOETE O SIAPOPES OUVONKEG £pYaAsiag.

x:.. Kapmolo oxfpa: Inpaivel 0Tt umdpyel xapnAy Beppikn el0popd
OTIOTE N CUYKOANGON TTPOKUTITEL “KpUud', pe Aiyn Sieioduon. Meplotpéyte
Se€160TPOPA TO SIAKOTTN YIa va EXETE HEYANUTEPN BEPUIKN EI0POPA HE
OMOTENETHA OUYKOANNONG HE PEYAAUTEPN THEN.

i Koilo oyxnupa: Znpaivel ot umdpxel uPpnAny Beppikn glopopd
OTIOTE 1 CUYKOAANGN TIPOKUTTTEL TTOAD “Beppry’; pe umepBolikn Sieioduon.
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MeploTPéPTe AOIMOV  APIOTEPOOTPOPA TO SIOKOTITN Yyla va EXETE
HIKpOTEPN THEN.

PYOMIZH MNAXOYZ

H puBuion tou mayoug yivetat and 1o Stakomtn (Eik. C-3) mou puBpilet
TNV 10XV TG 6UYKOAANONG BAGEL TOL TTAXOUC TNG Aapapivag Kat emnpeddet
TAUTOXPOVA TNV TaXUTNTA €A§NG Kal TV 1mocdTnTd PEUMATOG TTIOU
petapiBaletat oTo oUppA MPOCONKNG.

Kdvovtag avagopd otnv tapméha mou SwatiBetat otn pnxavry (Ek. F)
pubBpiote to SakdmTn (Eik. C-3) avdloya pe UAIKO, GUPHA, aéPLo Kal Tou
TIAXOUG TTOU TIPOKEITAL VOl CUYKONAFOETE.

XEIPOKINHTH AEITOYPTIA:

S& XEPOKIVNTO TPOTIO, N TAXUTNTA TPoYoSoaiag CUPHATOC Kal N Taon
OUYKOANoNG puBpiovtat EexwptoTtd. O mMEPIOTPOPIKOG Slakomng (EIK.
C-6) pubpiel TNV TaxUTNTA TOU CUPHATOG, O TIEPIOTPOPIKOG SIAKOTITNG
(Eik. C-7) pubpilet v tdon ouykdMnong (mou kabopilel TV 1oX0
OUYKOANONG Kat empedlel To oxrHa Tou kopdoviov).

Kdvovtag avagopd otnv tapméla mou Siatibetal otn pnxavry (Ek. F)
pubpiote

Tou¢ Siakodmteg (Eik. C-6 kat C-7) avahoya pe LAIKO, oUppa, aéplo, Kat
TIAXOUG TTOU BENETE VA GUYKOMOETE.

7.ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPITPA®H THX AIAAIKAZIAX (p6vo ekdoxn
moAAamAwv Stadikaciwv)

FENIKEZ APXEZ

H ouykdAAnon TIG DC givat KatdAnAn yia 6Aoug Toug xaAuPeg avBpaka
XapnAoU Kat upnAol KPApaTog Kal yia Ta Papéa HETAANG, XOAKO,
VIKENIO, TITAVIO Kal Kpdpatd toug (EIK. G). MNa tn ouykdAnon oe TIG
DC pe nAektpodio otov oo (-) XPNOIUOTIOLETAL YEVIKA TO NAEKTPOSIO
He 2% Anuntpiou (xpwpatiopévn ykpt Awpida). Eival amapaitnto va
AemTUVETAL A§OVIKA TO NAEKTPOSI0 a6 BOAPPAWIO pE AELQVTIKO EpYaAEio,
BAéme EIK. H, mpooéxovtag n aigur va gival amoAUTwG OHOKEVTPN WOTE
va amo@eUyovTal €KTPOTEG Tou To&ou. Mpooé€te wote n Agiavon va
TpaypatomoinBei Katd To prKog Tou nAektpodiov. H evépyeia autr Ba
enmavahapBaveral meplodika avaloya pe tn xprion kat m @Bopd Tou
nAektpodiou fj av To i510 Tuxaia poAvveTal, o§eISWVETAL i} XPNOIHOoTOLETaL
akatdMnAa. MNa kaAr GuyKOAANoN lvat amapaitnTo va avagepBOeite oTov
MIN. 5 6mou avagépovtat SIAUETPOC NAEKTPOSIOU, peUa Kal pory agpiou
O€ OUVAPTNON HE TO TIAXOG TIoU BENETE va GUYKOMNAOETE. H KaVOVIKr
TIPOEEOXN TOU KEPAUIKOU NAEKTPOSiou gival 2-3mm Kal UMOPEi val PTACEL
£W¢ 8 MM YIa YWVIOKEG CUYKOAAOELG.

H ouykOAnon mpaypatomoleTal pe TNV Tén Twv dkpwv tng olvdeong.
Ma Aenmtd méyn KatdAAnha mposTolpacpéva (péxpt Tmm mep.) Sev
xpetaletat UAIkS mpooBrikng (EIK. 1). Ta peyalutepa mayn eivat avaykaieg
Bépyec ouykoMnoew iSlag ouvBeong HE TO UNIKO Katepyaciag Kat
KAtaANANG Slapétpou, pe edikn mpoeTolpacia twv dkpwv (EIK. L). Na
KAAO ammOTENEOHA GUYKOAANONG, Eival amapaitnTo Ta Tepdxia UAKoU va
gival amoAUTwg kaBapd Kat xwpig o&eibio, £Aata, ykpaoa, SIaAUTIKA KATT.

AIAAIKAZIA (EMIYPEYMA LIFT)

- PuBpiote 1O pevpa OUYKOMNONG TNV €mMOBUUNTH TIU HEOW TOU

TEPIOTPOPIKOL Stakomtn C-3 1y C-6,

MpocapUOOTE TO PEVMA KATA TN OUYKOANANCN OTNV TPAYHATIKN

avaykaio BepUIKN E10QOPA.

EmaAnBeloTe T 0waoTr EKPON) TOu agpiou.

To eumUpeUHA TOU NAEKTPIKOU TOEOU TIPAYHATOTIOIEITAL E TNV EMaQr]

Kal TNV amopdkpuvon tou nAektpodiou Bolgpapiov amd 1o UAKO

Katepyaoiag. Autdg o TPOTIOG EPMUPEUNATOC TIPOKAAED MyOTEPEC

EVOXMNOEIG NAEKTPIKAG aKTIVOBONIAG Kal ENATTWVEL OTO €AAXIOTO Ta

eykheiopata Bolppapiov kat T @Bopd Tou NAekTpodiou.

- AKOUMMACTE TNV alXpr Tou NAEKTPOSiou Mavw OTO UNIKO pE eEhappd
migon.

- INKWOTE apEOWE TO NAEKTPOSIO KATA 2+3 mm EMITUYXAVOVTAG £TCL TO

EUMUPELHA TOU TOEOU.

H ouokeur ouykOANoNg apxika mapdyet éva xapnAd pevpa. Metd and

HepIka SeutepOhenta, Ba apyioel va mapdyetal To MPOPUBUICHEVO

peUA CUYKOANONG.

Ta va SLaKOYETE T GUYKOAANCN GNKWOTE YPryopa To NAEKTPOSI0 and

TO UNIKO.

8. ZYTKOAAHZH MMA: MEPITPA®H THZ AIAAIKAZIAZ (pévo ekdoxn
moAAanmAwv Stadikaciwv)

TFENIKEZ APXEZ

- Eival avaykaio va avagepbeite oTiq evSeifElC TOU KATAOKELAOTH
Tou avaypd@ovTal MAvw OTIG CUCKEUAGIEG TWV XPNOIUOTIOIOUHEVWY
nAektpodiwv Kat mou Seixvouv TN owo T TONKOTNTA Tou NAEKTPOodiou
KOl TO OXETIKO BEATIOTO pEVAL.

To pevpa oUYKOAANCNG TPEMEL va puBpileTal avdloya pe Tn SIapeTpo
TOU XPNOIHOTIOIOVUHEVOU NAEKTPOSiOU Kal Tou TUToU GUVSEDNG TTOU
TIPOKEITAL VO EKTENEOETE. EVOEIKTIKA TA XPNOIMOTOIROIHA PEVHA VIO TIG

Slagpopec Stapétpoug nhektpodiou ivat:

) PeOpa cuyk6AAnong (A)

@ HAektpo6dio (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80

2.5 60 110

3.2 80 150

4.0 120 180

- A¢ mapatnpnBel ot pe ion SIAUETPO NAeKTPOdiou, LPNAEG TIHES
pevpaTog Ba xpnolpomolouvTaAL yia EMMESEC GUYKOMNAOELS, EVW yla
KABETEG OUYKOMNAOEIG 1} 0po@iG Ba Tpémel va xpnotpomolovvTal
XapNAOTEPQ peVQ.

- Ta  MNXaviKd  XapoKTNPEIOTIKA  TNG OUVOEONG Tou  eKTEAEiTal
kaBopilovtal, eKTOC amd TNV emAeypévn €vTaon PeVHATOG, Kal amod
TG GANEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTIWG MAKOG TOEOU, TaxUTNTA
kat Béon ektéeong, SIAMETPOC Kat moldTNTA NAeKTPOdiwv (yia Tn
OWwOoTH ouVTHPENON SlATNPEITE Ta NAEKTPOSIA HaKPUA amd TV Lypacia,
uAaypéva oTIG E181KEG CUOKEVATIEG 1} Soxeia).

MPOZOXH:
Avaloya pe Tn pApka, To €6o¢ kal To MAX0C NG EMKAANUYNG Twv
nAektpodiwy, pumopei va Slamotwbolv acTtdbeleg Tou TOEOU OPEINOpEVES
01N oUvBeon Tou iSlou nAektpodiou.

AIAAIKAZIA

- Awtnpwvtag ™ pdoka MMNPOXTA XTO MPOZQMO, TPIPTE TNV alXpr Tou

NAEKTPOS{OU 0TO UAIKO YA KATEPYATIT EKTEAWVTAG I Kivnon 6mwe av

avdfete éva omipTo. AUTH €ival n Mo owoTH HEBOSOE yia To EUMUPELHA

Tou TO€oUL.

MPOXOXH: MHN XTYTIATE 10 nAektpddio mavw oTo UAIKO, autd Ba

pmopoUoe va BAAYPEl TV EMKAAUYN KAVOVTAG SUOKOAO TO EMMUPEVHA

Tou T6€oUL.

ApEOWC UETA TO EUMUPEVHA TOU TOEOU, TPOOTIABNOTE va SlaTnproETe

Hia anéotaon and 1o UAIKO Katepyaaoiag avtiotolxn otn SIGUETPO Tou

XPNOIHOTTOIOUHEVOU NAEKTPOSIOU Kal S1aTnPROTE AUTH TNV aneoTaon

600 mo Suvatov mo otabepr) Katd TNV eKTENEON TNG GUYKOANNONG.

OuunBeite 0TI N KAion Tou NAekTpodiou oTNV KatewBuvon Mpéwaong Ba

mipémel va gival epimou 20-30 PoLpwV.

- 10 TéNo¢ Tou Kkopdoviou GOUYKOANONG @épte TNV dKkpn Tou
nAektpodiou ENAPPWG TIPOG Ta TOW OE OXéon ME TNV KatevBuvon
TPOWONG, TAVW ATTO TOV KPATAPA YIA VO EKTENECETE TN YEUION, OTN
OUVEXEID ONKWOTE ypriyopa To NAEKTPOSIo amd 1o Bubopa tENg
wote va emrevyBei 10 oPrioio Tou TO&ou (OYelg Tou Kopdovioly
OUYKOANNoNG - EIK. M).

9.XYNTHPHZH
MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETETIZ ENEPTEIEZ XYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOX KAI
ANOXZYNAEAEMNEOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
OI ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN
AMO TO XEIPIZTH.

Adpma

- Mnv akoupmdte T Aapma kat 1o KaAwS10 TnG og Bepud koppdatia. Autod
Ba prmopoUoe va MPOKAAETEL TV THEN TWV HOVWTIKWY UAIKWY B€Tovtag
YPriyopa Tn CUCKEUK| EKTOG AElTOPLYIAG.

- ENéyxete meplodikd To KPATNUA TNG CWARVWONG Kal TwV CUVEECEWV
agpiou.

- Y& kABe QVTIKATAOTACN TOU TINViOU CUPHATOG QUONETE pE EnNpPo
miemeopévo aépa (max 5bar) oto ompd) Kat ENéyETE TNV aKEPAIOTNTA
TOu.

- EAéyxEte, TOUNGXIOTOV pia @opd tnv nuépa, T @Bopd Kal 10 owoTod
HOVTAPIoNA TWV TEPMATIKWY TUNUATWY NG AGUTAG: aKpo@ualo,
owAnvapdakt enagic, Stavopéa aepiov.

Tpo@oddTn cuppatog

- EAéyxete ouxva tn ¢Bopd twv KuAivdpwv Tpopodooiag, agaipeite
TIEPIOSIKA TN METAANKH) OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE 0TV TePLoxn €AENG
(KOASpoL Kat oTTiPAA €1l0680U Kat §680u).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHX ZYNTHPHZIHZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQONTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.
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MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
ZYTKOAAHTH KAl EMEMBETE XTO EZQTEPIKO THEZ,
BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZIBHITOZ KAI

AMOZYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZL.

Ev8exopevol £heyxol pe n)\:K'rlen TAON OTO ECWTEPIKG TOU

GUYKOAANTH] pmopouv va cofapry nAektpomAnéia

ané aueon ema@n P pépn VMO TAon Kai/f} TPAUHATA OPEINGHEVA OF

Aueon EMAPN HE Opyava GE Kivnon.

Meplodikd Katl omoodAIOTE He oUXVOTNTA, AvANoya HE TN XPrion Kat

v moodTNTa OKOVNG Tou TIEPIBANOVTOG, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO

TOU OUYKOMNTH Kal a@alpéOTE T OKOVN TIOU GUYKEVTPWONKE OTO

HETAOXNHATIOTH, avTioTaon Kal avopBwtr pe Enpd memeopuévo aépa.

(péxpt 10bar).

Mn KateuBUVETE TOV TIEMIECUEVO QEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TINAKETEG.

KaBapiote Teq pe pia moAv amaln} Bovptoa i KAatdAAnAa StaAuTIKA.

Me Vv ukaipia ENEyXETE OTI Ol NAEKTPIKEG OUVEETEIG Eival GPANMOUEVEC

Kal ta Kapmapiopata Sev mapouaotdlouv BAAREG oTn povwon.

370 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV §AVATOTTOBETAOTE TIC TTAAGKEG TOU

OULYKOMNTH opahilovTag péxpt To TéEppa Tig Bideg oTepéwong.

- ATOQEVYETE AMONUTWG VO EKTENEITE EVEPYEIEG CUYKOANGONG HE AVOIXTO
OUYKOMNNTH.

- AQoU EKTENECATE TN OLVTAPNON 1| TNV EMOKELH, AMOKATAOTAOTE TIG
OUVSECEIG KAl T KAUMAapiopaTa OMwg ATav 0TV apxr mPooEXovTag
WOTE AUTA va pnv €pBouv Ot MA@ PE PEPN TIOU KivouvTal 1y TTou
HImopolv va @tacouv o€ VPNAéG Beppokpacies. A£oTe pe TIG Awpideg
6Aoug Tou¢ aywyoug Omwg otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va
SlatnenBolv amoAUTWG HOVWHEVEC Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOC OF
uPnAn Taon amd Tig SeuTEPEVOVTEG OE XauNnAr Taon.

Xpnolpomoote OA\e¢ TIG aubevTikéG podéleq kat Pideg yia va
EavaKAEIOETE TNV KATAOKEUN.

10. YAZIMO BAABHZ

2E MEPINTQXH ENAEXOMENHZ ANIKANOIMOIHTIKHE AEITOYPTIAL THX

MHXANHZ, KAI TTPIN NA KANETE MO XYXTHMATIKO EAEFXO H MPIN NA

ATMEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAX KENTPO EZYMHPETHZIHX EAEMXETE

AN:

- Me 10 yevikd Siakomtn oe «ON» n OXeTikiy Adpma givar avappévn:
oe avtifetn mepintwon n PAGRN ocuvrBwe Ppioketal ot ypapun
TPOPOSOTNONG PEVHATOG (KAAWSIA, TIPI{a Kat / 1 Pioa, ACQANELEG, KATT.).

- To kitpvo LED mou onpaivel v eméppaocn tng Beppikig ac@aieiag
Umep 1y uO-Tdon H BpaxukuKAWPATog Sev gival avappévo.

- BeawBeite 611 mapakolouBRoaTe T OXEONOVOHAOTIKAG SIGANEWPYNG

o€ mePInTwon eméupaong TNG BEPUOCTATIKNG TPOCTATIOG AVAUEVATE

™ QUOIKN PUEN TNG CUOKEUNG, EMOANBEVCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU

AVEULOTAPA.

EAéy€te TNV TAON NG YPAUUAG: av n Tipn givat umepBoAikd upnAn i

XAHNAF 0 GUYKOANNTAG TTAPAUEVEL UTTAOKAPIOUEVOG,.

ENéy€ate o1 Sev epgpaviletal Kamolo BpaxukUKAwHaA Kata thv é§odo

TNG OUOKEUNG: G'auTr T MEPIMTWON MPOPEITE OTOV ATTOKAEIGHO TOU

anmpPOOmTOoL.

- Ol OUVSEDEIG TOU KUKAWHATOG GUYKOANNONG €XOULV YiVEl OWOTd, EISIKA

av n AaBida tou kaAwdiov palag givar mpdypatt cuvdedepévn oTo

KOMMATL KAt Xw PiG MTAPEUPBOAT HOVWTIKWV UNIKWV (T1.X. Bepvikia).

To aéplo NG MPOCTACIAG OV XPNOIUOTIOIEITE Eival CWOTO Kal oTn

OWOTH MUCOTNTA.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC
MIG-MAG Sl FLUX, TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL SI
INDUSTRIAL.

Notd: In textul urmator se va folosi termenul ,Aparat de sudura”si "Aparat
de sudura multiproces” pentru modelele prevéazute pentru sudura MIG-
MAG $I FLUX, TIG, MMA.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol

transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum

si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si

deconectat de la reteaua de alimentare.

iti aparatul de suduri si deconectati- de Ia re;eaua de
alimentare inainte de a inlocui ¢ letului de
sudura predlspuse la uzura.

- Realizati latia electrica coresp normelor si legilor in
vigoare referltor la prevenirea accidentelor de munca .

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la

pamantarea de protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau

sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

Vo VAV

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care
au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace
capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului;
este necesara o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia lor,
concentratia si durata expunerii respective.

Pastrati butelia departe de surse de céldura, inclusiv iradiatia
solara (daca este utilizata).

POL 0@

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesain lucru
si fata de alte parti lice legate la pama ituate in apropiere
(accesibile).

Acest lucru se ohtine in mod normal prin protejarea cu manusi,

i masti adecvate acestui scop si prin

utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNIEN 169 sau

cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN

175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu

UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)

si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii

produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau

a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de

intensive, se constata un nivel de expunere personala zilnica

P
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(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

LO®AOG®

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza

campuri electrice si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura

genereaza un camp CEM in imediata apropiere a circuitului de

sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive

medicale (de exemplu stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie

asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunziatoare, menite sa

protejeze persoanele care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se

va interzice accesul in zona in care este folosit aparatul de sudura sau

se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care sunt supusi

sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind

produsele destinate utilizarii exclusive in scop industrial si

profesional. Nu se g a confor cu restrictiile de

baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in

gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a

reduce la minimum expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva,

daca acest lucru este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de

sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul

obiectelor metalice sau in jurul corpului;

nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de

sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai
proape posibil de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

- toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa

tehnica CEM;

distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care

expunerea este mai mica de 20% din valoarea minima permisa: d =

15cm.

- Aparatdeclasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop
profesional. Nu este asiguratd corespondenta cu compati atea
electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele conectate direct
la o retea de ali e de joasa i care ali a cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:

in medll curiscridicat de electrocutare;

- fin spatii ingradite;

in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .

TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil

expert”si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane

calificate pentru interventii in caz de urgenta.

TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise

la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru

sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau
alimentatorul de sarma este sustinut de operator (de exemplu,
prin intermediul unor curele).

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.

Este necesar ca un coord experi sa efectueze

a p a e pentru a determina

daca exista un risc si sa poata lua masuri de protectie adecvate

dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:

‘ea cu Instr C

Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ALTE RISCURI
- RASTURNARE pon;mna;l aparatul de sudura pe o suprafata
ori c greutatii acestuia; in caz contrar (de
ex. podel inclinate, de, etc.) exista pericolul rasturnarii
aparatului.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri
diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea
tubulaturilor din reteaua hidricd) este periculoasa.

RISC DE ARSURI

Undele dintre partile aparatului de sudura (pistoletul, clestele
port-electrod) precum si zonele adiacente, pot atinge temperaturi
de peste 65 °C: este necesara purtarea de haine de protectie
adecvate.

Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de
sudura de mai mult de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna
butelia de gaz cu mijloace potrivite pentru a impiedica caderile
accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de
a conecta aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale
alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
introducerea sarmei in role;

incarcarea bobinei cu sarma;

curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)
- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise
mai jos:

. Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C 5i 40 °C;
tea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la40 °C;
tatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20 °C;
« inat fi bi la nu trebuie sa fie prezente praf, acizi, gaze

sau substante corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii
inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °Csi 55 °C.

in cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o

temperatura a mediului inconjurétor sub 0 °C: folositi lichidul antigel

prevazut de producator sau goliti complet circuitul hidraulic si

rezervorul de lichid.

intreprindeti intotdeauna masun adecvate pentru a proteja aparatul

de umidi murdarie si ¢ .

)i ¢

mmm ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la
sfarsitul duratei de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a acest echip electric la
punctele autorizate de colectare si reciclare echipamente electrice,
sau la magazinul de la care a fost cumparat produsul. Aceasta
prevedere se refera doar la elimi echip lor pe teritoriul
Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE $1 DESCRIERE GENERALA
Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc,
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realizat special pentru sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz
de protectie CO, sau amestecuri Argon/CO, utilizand sarme electrod pline
sau cu miez (tubulare).

De asemenea, sunt adecvate pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile
cu gaz Argon + 1-2% oxigen si a aluminiului si CuSi (brazurd) cu gaz
Argon, utilizand sarme electrod de analiza adecvate piesei de sudat.

De asemenea, se pot folosi sarme cu miez adecvate pentru folosirea fara
gaz de protectie Flux adecvand polaritatea pistoletului la cele indicate de
fabricantul sarmei.

Este deosebit de indicatd pentru aplicatii in tamplaria usoara si
tinichigerie, pentru sudura tablelor zincate, high stress (cu limita de
curgere ridicata), inox si aluminiu.

VERSIUNEA MULTIPROCES:

Aparatul de sudurd este indicat si pentru sudura TIG in curent continuu
(DC) cu amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), potrivita
pentru folosirea cu toate otelurile (carbon, slab aliate si inalt aliate) si cu
metalele grele (cupru, nichel, titan si aliajele lor) cu gaz de protectie Ar
pur (99.9%) sau, pentru utilizari deosebite, cu amestecuri Argon/Heliu.
Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent continuu (DC) cu
electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

CARACTERISTICI PRINCIPALE

MIG-MAG

Functionare sinergica (automata);

Functionare manuala (doar versiunea 220A);

Timp de ardere final (Burn-back) in functie de viteza sarmei;

Protectie termostaticd;

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale cauzate de contactul
dintre pistolet si masg;

- Protectie impotriva alimentarilor anormale (tensiune de alimentare
prea ridicatd sau prea scazuta);

- Inversarea polaritatii (Sudura Flux) (daca este prevazuta);

TIG (doar versiunea multiproces)

- Amorsare LIFT;

MMA (doar versiunea multiproces)

- Dispozitive hot start si anti-stick presetate;

- Reglare arc-force

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul
de sudura;

ACCESORII DE SERIE
- pistolet;
- cablu de retur cu cleste de masa;

ACCESORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon;
Carucior (dacd este prevazutd);
- Masca heliomats;

Kit Sudura MIG/MAG;

- Kit sudura MMA;

Kit sudura TIG.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig.A

1- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

2-  Numele si adresa fabricantului.

3-  Numele modelului.

4- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

5-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

6- 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).

7- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativd monofazica;
3~ :tensiune alternativa trifazica.

8- Gradul de protectie a carcasei.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, :Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de
sudura (limitele admise +10%).

= 1 .. - Curent maxim absorbit din priza.

- 1, Curentul efectiv de alimentare.

10- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- L,/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise
de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de

sudurd poate transmite curentul corespunzdtor (aceeasi coloana).

Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60%

= 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depdsi parametrii de utilizare (de pe placa

indicatoare, raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C),

intervine protectia termica a aparatului (aparatul rdmane in stand-
by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

A/V-A/V :indicd gama de reglare a curentului de sudurd (minim -

maxim) la tensiunea arcului corespunzatoare.

11- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

12- 4 ——1 : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

13- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 ,Masuri de sigurantd generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placd indicatoare prezentat este orientativ in

ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte

ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4)

- CONSUM MEDIU DE SARMA S| GAZ DE SUDURA: vezi tabelul 6 (TAB. 6)
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $| CONECTARE.

APARAT DE SUDURA (Fig. B1, B2)

Pe partea anterioara:

1-  Panou de control (a se vedea descrierea).

2- Cablusi pistolet de sudura.

3-  Cablu si borna de retur la masa.

4-  Racord pistolet.

5-  Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
6-  Prizd rapidd negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
7-  Mufa rapida conectata la racordul pistoletului.

Pe partea posterioara:

8- Intrerupator general ON/OFF.

9-  Conectorul tubului pentru gaz de protectie.
10- Cablu de alimentare.

Pe compartimentul bobinare:

11- Bornd pozitiva (+).

12- Bornd negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1- Led pentru semnalarea tensiunii retelei.

2- Led de semnalare a alarmei (interventia termostatului de sigurantd,
scurt-circuit intre pistolet si cablul de masa, supra/subtensiune).

v
3- A  MODALITATEA MIG-MAG SINERGIC:
Reglarea grosimii materialului (putere de sudura).

- MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):

Reglarea curentului de sudura cu indicarea diametrului electrodului
recomandat.

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):

Reglarea curentului de sudura.
4- MODALITATEA MIG-MAG SINERGIC:

_& : Reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului);
i .

— :setare de default.

\|:|:.| :tensiunea arcului inferioara.

N

=5 :tensiunea arcului superioara.

MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):
Reglarea arc force (0-100%).

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):

neabilitat.
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5- Selectorul procesului de sudura MIG-MAG, TIG sau MMA (doar
versiunea multiproces).

6- 8 MODALITATEA MIG-MAG MANUAL (doar versiunea 220A):
Reglarea vitezei de alimentare cu sarma.

MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):

Reglarea curentului de sudura cu indicarea diametrului electrodului
recomandat.

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):

Reglarea curentului de sudura.
7- MODALITATEA MIG-MAG:
Reglarea tensiunii de sudura;
MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):

FORCE "7| Reglarea arc force (0-100%).

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):
neabilitat

5.INSTALAREA
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S|
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE
PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

ECHIPAMENT (versiunile de 180A si 220A)
Fig.D
Scoateti aparatul de sudurd din ambalajul sau original si montati piesele
aferente prezente in ambalaj.

Asamblare cablu de retur-cleste
Fig.D1

Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod
Fig. D2

AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA
Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudurd astfel incat sa nu existe
vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire; in acelasi timp, asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi
corozivi, umiditate etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.
ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase
ale aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Tnainte de efectuarea oricérei legéturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile la locul de instalare corespund cu
datele de pe placa indicatoare a aparatului de sudura.

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

- Pentru a garanta protectia fata de contactul
intrerupétoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru aparate monofazate.
NAVAW

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker),
se recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata
ale retelei de alimentare care prezintd o impedanta mai mica de Zmax
=0.2ohm.

Aparatul de sudurd nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-
12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi
conectat (daca este necesar, consultati societatea de distributie).

indirect folositi

Stecherul si priza
Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza de retea prevazuta
cu siguranta fuzibila sau intrerupator automat; borna de impamantare
trebuie conectata la conductorul de pamant (galben-verde) al liniei
de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1) indicé valorile recomandate in amperi
pentru sigurantele cu temporizare, alese pe baza curentului nominal
maxim debitat de aparatul de sudura si pe baza tensiunii nominale de
alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta
prevazut de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru

persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).
CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI
JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura
(in mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.
De asemenea:
- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(dacé sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in
caz contrar, se vor produce supraincalziri ale conectorilor, avand drept
consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.
Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.
- Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in
locul cablului de retur al curentului de sudurg; acest lucru poate fi
periculos pentru siguranta si poate da rezultate insuficiente la sudura.

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATEA MIG-MAG
Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incércata pe planul de sprijin al caruciorului:
max 30 kg.

Butelia cu gaz reincércabila pe suportul de sprijin al buteliei de la
aparatul de sudura: max. 30 kg (doar pentru versiunea 180A).

infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz,
interpunand reductorul special furnizat ca accesoriu, pentru cand se
foloseste gazul Argon sau amestecul Argon/CO,.

Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din
dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide
supapa buteliei.

(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este asezata, cat mai aproape posibil de racordul din executie.

Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza si tubul de
contact, pentru a-i usura iesirea.

Schimbare polaritate interior Fig. B1
- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Sudura MIG/MAG (gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna rosie (+) (Fig. B-11).

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-12).
- Sudura FLUX (fara gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna neagra (-) (Fig. B-12).

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-11).
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

Schimbare polaritate exterior (doar versiunea multiproces) Fig. B1
- Sudura MIG/MAG (gaz):
- Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).
- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).
- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Sudura FLUX (fara gaz):
- Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).
- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA TIG

Conectarea la butelia de gaz

Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand,

daca este necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din

dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide

supapa buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I//min) potrivit datelor
orientative de folosire, vezi tabelul (TAB. 5); eventualele reglari ale
efluxului de gaz vor putea fi efectuate in timpul sudurii, actionand
asupra inelului reductorului de presiune. Verificati etanseitatea tevilor
si a racordurilor.

liei de gaz la

ATENTIE! inchideti intotd, pa b
sfarsitul lucrului.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura
- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
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este asezata, cat mai aproape posibil de racordul din executie. Acest
cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-6).

Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (+) (Fig. B-5).
Conectati furtunul de gaz al pistoletului la butelie.

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectatd la
polul pozitiv (+) al generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-)
pentru electrozii cu invelis acid.

Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod (Fig. D2)

Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii
descoperite a electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B-5).

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este agezata, cat mai aproape posibil de racordul din executie. Acest
cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-6).

INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. E)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA

RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL

DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI $I TUBUL DE CONTACT DE LA

PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL

S| COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE DE UTILIZAT $I CA AU FOST

CORECT MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU

UTILIZATI MANUSI DE PROTECTIE.

- Deschideti usita compartimentului bobina.

Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a

bobinei este fixata corect in forul prevazut (1a).

- Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de
rola/ rolele inferioara/-e (2a-b).

- Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare
sarmei utilizate (2c).

- Eliberati capatul sarmei, tdind extremitatea deformata printr-o taiere
dreapta si fara bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti
extremitatea sarmei la intrarea in dispozitivul de avans al sarmei
impingandu-| pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans al racordului
pistoletului de sudura (2d).

- Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o

valoare medie si verificati ca sarma sa fie corect pozitionatd in santul

rolei inferioare (3).

Inlsturati ajutajul si tubul de contact (4a).

- Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti
aparatul, apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de
avans al sarmei pe panoul de comanda (daca este prezent) si asteptati
ca capatul sarmei care traverseaza tot invelisul dispozitivului de avans
al sarmei sd iasa cam 10-15 cm din partea anterioard a bobinei si apoi
eliberati butonul.

f ATENTIE! In timpul acestor operatii sairma este sub tensiune

electrica si este supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu
se iau masurile de precautie necesare, poate cauza pericole
de electrocutare, rani si declansarea de arcuri electrice:
- Nuindreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.
- Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.
Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).
Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea rolelor
si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va
ca sarma nu alunecd in sant si ca in momentul opririi avansarii nu se
destind firele sarmei din cauza inertiei excesive ale bobinei.
Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutaj la 10-15 mm.
- Inchideti usita compartimentului bobina.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive

de la varful sarmei in baia de sudurd (pana la 200 ori pe secunda).

Lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12

mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - versiunea 180A)
(1.0 - 1.2mm - versiunea 220A)

- Gaz utilizabil: CO, sau amestecuri Ar/CO,

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8mm

(1.0mm - versiunea 180A si 220A)

- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)
Aluminiu si CuSi
- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.0mm
- Gaz utilizabil: Ar
Sarma cu miez
- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.2mm

(versiunea 140A, 180A si 220A)
0.8 - 0.9mm (versiunea de 115A)
- Gaz utilizabil: Niciunul
GAZ DE PROTECTIE
Vezi TAB. 6.

FUNCTIONARE SINERGICA:

REGLAREA FORMEI CORDONULUI

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-4) care regleaza
lungimea arcului deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de
temperaturd la sudura.

Consultand tabelul disponibil in aparat (Fig. F) reglati butonul (Fig. C-4)
in functie de material, de sarma si de gazul utilizat. Punctele A, B, C, D
reprezintd puncte bune de pornire pentru a suda in conditii diferite de
lucru.

xH:‘- Formé convexa: Inseamni ca aportul termic este scizut, deci
sudura este ,rece’, cu putina penetrare; rotiti deci in sens orar butonul
pentru a obtine un aport termic mai mare cu efectul unei suduri cu o
fuziune mai mare.

H:‘I Forma concava: inseamna ci aportul termic este ridicat, deci
sudura este prea,caldd’, cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar
butonul pentru a obtine o fuziune mai mica.

REGLAREA GROSIMII

Reglarea grosimii se face de la buton (Fig. C-3) care regleaza puterea de
sudurd in baza grosimii tablei si influenteaza, in acelasi timp, viteza de
antrenare si cantitatea de curent transferata sarmei de aport.

Consultand tabelul disponibil in aparat (Fig. F) reglati butonul (Fig. C-3)
in functie de material, sarma, gazul si grosimea pe care doriti sa o sudati.

FUNCTIONARE MANUALA:

in modalitatea manual, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de
sudurd sunt reglate separat. Butonul (Fig. C-6) regleazd viteza sarmei,
butonul (Fig C-7) regleaza tensiunea de sudura (care determina puterea
sudurii si influenteaza forma cordonului).

Consultand tabelul disponibil pe aparat (Fig. F) reglati

butoanele (Fig. C-6 si C-7), in functie de material, sarma, gaz si de grosimea
pe care doriti sa o sudati.

7. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII (doar versiunea
multiproces)

PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si
nalt-aliate si pentru metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor (Fig.
G). Pentru sudura in TIG DC cu electrod la polul (-) se foloseste in general
electrodul cu 2% de ceriu (banda de culoare gri). Este necesar sa ascutiti
axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi Fig. H, avand grija ca varful
sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului. Este important ca
ascutirea sa se efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceastd operatie
va trebui repetata periodic in functie de folosirea si de uzura electrodului
sau atunci cand acesta a fost contaminat in mod accidental, oxidat sau
nu a fost folosit corect. Pentru a executa o sudura de calitate, se va face
referire la TAB. 5, in care sunt indicate diametrul electrodului, curentul si
fluxul de gaz in functie de grosimea piesei ce urmeaz a fi sudata. in mod
normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramica este de 2-3 mmsi
poate atinge 8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri
pregatite corespunzator (pana la circa Tmm) nu este necesar material de
aport (Fig. I). Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi
compozitie ca cea a materialului de baza si cu un diametru corespunzator,
cu pregdtirea adecvata a marginilor (Fig. L). Este bine, pentru un bun
rezultat al sudurii, ca piesele sd fie curatate cu grija si sa nu aiba oxizi,
uleiuri, unsori, solventi etc.

PROCEDURA (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorité cu ajutorul butonului C-3
sau C-6;

Adaptati curentul in timpul sudurii la aportul termic necesar real.
Verificati fluxul corespunzator al gazului.

Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea
electrodului de tungsten de piesa de sudat. Aceasta modalitate de
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amorsare provoaca mai putine deranjamente electro-iradiate si reduce
la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.
- Sprijiniti varful electrodului pe piesa, cu o usoara presiune.
Ridicati imediat electrodul cu 2+3 mm obtinand astfel amorsarea
arcului.
Aparatul de sudurd debiteaza initial un curent redus. Dupa cateva
momente, va fi debitat curentul de sudura stabilit.
- Pentru aintrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

8. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

multiproces)

PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate
pe ambalajul electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corectd a
electrodului si la curentul optim respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de imbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu
orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului
este:

(doar versiunea

@ Electrod (mm) -Curent de sudura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

De observat ca, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate
ale curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru
suduri verticale sau peste cap va trebui utilizat un curent inferior.
Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe
langa intensitatea curentului ales, de alti parametri de sudura precum
lungimea arcului, viteza si pozitia executiei, diametrul si calitatea
electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati electrozii la loc ferit
de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

ATENTIE:
In functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate
manifesta instabilitatea arcului datorita compozitiei electrodului.

PROCEDURA

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa
de sudat efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit;
aceasta este metoda cea mai corecta pentru amorsarea arcului.
ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesd; riscati deteriorarea
invelisului, facand dificild amorsarea arcului.

- Indata dupd amorsarea arcului, incercati s& pastrati o distanta fata de

piesa echivalenta cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta

distantd cat mai constanta posibil in timpul efecturii sudurii; amintiti-

va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui sa fie de circa

20-30 de grade.

La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor

inapoi fata de directia de avansare, deasupra craterului pentru

efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul din baia de topitura

pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale cordonului de sudura -

Fig. M).

9. INTRETINERE
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT §I
ALIMENTARE.

DECONECTAT DE LA RETEAUA DE

INTRETINERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

Pistoletul de sudura

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese

metalice calde; acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante

si scoaterea din functiune a bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

La fiecare schimbare a bobinei cu sarmé suflati cu aer comprimat

sec (max. 5 bar) in invelisul dispozitivului de avans, pentru a verifica

integritatea acestuia.

- Verificati cel putin o data pe zi statul de uzura si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor
de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei,
inlaturati periodic praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si
dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.
ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct
cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.
Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul
de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.
10 bar).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.
in timpul acestei operatii verificati ca legéturile electrice sa fie stranse
bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.
La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de
sudurd, strangand bine suruburile de fixare.
Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.
Dupd efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija s tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

10. DEPISTAREA DEFECTELOR
IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE
CORESPUNZATOARE Sl INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:
- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON’, lampa corespunzatoare
sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de
alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar, sigurante, etc.).
Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice
in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.
Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominald este corespunzator;
in caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala
a aparatului de sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.
Controlati tensiunea retelei de alimentare: dacd valoarea acesteia este
prea ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudurd ramane blocat.
Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in
acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.
Legaturile circuitului de sudura sé fie efectuate in mod corespunzator;
in special verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv
conectata la piesa fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex.
vopsele).
- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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(SV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SVETS MED KONTINUERLIG TRADMATNING FOR BAGSVETSNING
MIG-MAG OCH FLUX, TIG, MMA AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmérkning: | texten som foljer anvénds termen "Svets" och
"Multiprocess-svets" for modellerna som &r avsedda for svetsning MIG-
MAG OCH FLUX, TIG, MMA.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvindas pa

ett sdkert sitt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band med ba om de respektive skyddsatgarderna

och n6dfallsprocedurerna

(Se aven norm "EN 60974 9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
[} och and ”).

(Tab. 1).

Hoeeee®

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska
och magnetiska falt (EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring
svetskretsen och sjilva svetsmaskinen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka storningar pa viss
medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgiarder ska vidtas for personer som bér
sadan utrustning. Forbjud t.ex. tilltrade till svetsmaskinens
anviandningsomrade eller gér en individuell riskbedémning fér
svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder
for professionell andni i industriella miljéer enbart.
Overensstimmelse med de grundliggande grinserna for mansklig
exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljo garanteras inte.
Alla operatorer ska folja reglerna nedan for att minimera exponering
for EMF-félt fran svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstind som
mojligt fran svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallforemal eller kroppen.
Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada kablarna pa sida av kropp

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanni pa
fran svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.

- Stidng av svetsen och koppla fran den fran elnitet innan du byter
ut forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

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

- Svetsen far endast ansl till ett matni
ledning ansluten till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

AVAV/

- Svetsa inte pa behallare eller rérledni somii
innehallit brandfarliga amnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
losningsmedel eller i ndrheten av sddana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlégsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvénd
er av nagot hjalpmedel for ut av svetsg na i ndrheten
av bagen; det dr nédvandigt med en sy isk kontroll for att
bedéma grénserna for exponeringen for rék fran svetsningen,
beroende pa rokens sammansédttning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben péa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om

den anviénds).
lamplig elektrisk

- Anvind en isolering i férhallande till
svetsbrdnaren, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som finns i narheten (tillgéngliga)

Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjilp
och klader som forutses for andnil och att énd
ramper eller isoleringsmattor.

- Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gverensstimmer

med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r

monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.

Anvénd sarskilda brandskyddskldder (som uppfyller kraven i

UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN

12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning

och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska

aven gélla personer i ndrheten via skarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund

av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller

overstiger 85 dB(A), dr det oblig iskt att anda lampli

y med en neutral

hall

eller har

Naér svetsstro aterledarkabel ansluts till detaljen som ska
svetsas ska det goras sa ndra den aktuella fogen som méjligt.
Svetsa inte nédra svetsmaskinen.
Alla operatorer ska respektera de
EMF-databladet.

Avstand fran EMF-kallan pa en punkt 6ver vilken exponeringen &r
lagre &n 20% minsta tillatna virde:d = 15 cm.

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i normer fér produl som

endast dr avsedda att anvandas inom industrin och for professwnellt

bruk Over a | med elekt isk tet i
hallsb der ochi b der som é&r direkt kopplade till ett

elnét med Iagspannlng for eldistribution till hushallsbyggnader

garanteras inte.

2nd

som krévs enligt

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:
- I milj6 med 6kad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en “Ansvarig expert” och alltid utforas
i ndrvaro av andra personer som é&r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrlvs i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974 9 Apparater for
ing. Del 9:1 llation och
Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatoren (t.ex. med hjilp av remmar).
Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatoren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvéndning av en
sakerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE:
om man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera
elektriskt sammankopplade stycken kan detta ge upphov till
en lagd farlig sy g pa ang mellan tva olika
elektrodhallare eller skarhrannare, anda upp till ett varde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna gransen.
Det &r nodviandigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmaétningen for att avgora om det finns nagon risk,
for att kunna dnda sky arder som ar la sa som
indikeras i 7.9 i normen "EN 60974 9: Ap for bag
Del 9: 1 llation och a

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt
goly, etc.) finns det risk for att den tippar.
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FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anvinda svetsen
for nagot annat &n vad den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

- RISKFOR BRANNSKADA
Vissa av s {! delar (bra e, elektrodhallare) och
intilliggande omraden kan uppnad temperaturer 6ver 65 °C:
lamplig skyddskladsel ska anvandas.
Lat detaljen som just har svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt om fler &n en operator
anvander svetsmaskinen samtidigt.

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med
lampliga medel for att forhindra ovédntade fall (om den anvénds).

Det é&r forbjudet att énda hand som
upphéngningsanordning.

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

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar, som
till exempel:

- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MAS:I'E UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvéndas vid
omgivningsférhallanden:
« Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre &n 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hégre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fritande
damnen m.m.

foljande

LAGRING

- Stéll maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage)
inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om  maskinen &r forsedd med vitskekylning och

omglvmngstemperaturen ar lagre &n 0 °C ska man anvéanda ett

fr del som rek d av tillverkaren eller tomma

utall vatska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid lampliga forsiktigk atgarder for att sky

fran fukt, smuts och korrosion.

)i ¢

EEEN AVFALLSHANTERING
Denna s kin far inte bor
slutet av dess livslangd.
Detédranvéandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning
pa dd for bortskaffande och atervinning
av elektrisk utr g eller att k kta butik dér produkten
koptes. Denna bestimmelse géller endast for bortskaffande av
utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

maskinen

med vanligt hushallsavfall i

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkdlla for gassvetsning som skapats speciellt for
MAG-svetsning av kolstal eller svaga legeringar med skyddsgas av typen
CO, eller blandningar Argon/CO, genom att anvéanda fulla elektroder eller
elektroder med kérna (tubuléra).

De &r dessutom lampliga for MIG-svetsning av rostfritt stal med Argon-
gas + 1-2 % syre ch aluminium samt CuSi (I6dning) med Argongas, genom
att anvanda elektrodtradar som ar lampliga for stycket som ska svetsas.
Det gar dven att anvanda ldmpliga tradar med kdrna utan skyddsglas av
typen Flux genom att anpassa svetsens polaritet enligt anvisningarna
fran tradtillverkaren.

Den ldmpoar sig sarskilt mycket for tillampningar inom lattare snickeri och
karosseriverkstader, for svetsning av forzinkade platar, high stress (med
en hdg bojning), rostfritt stal och aluminium.

VERSIONEN MULTIPROCESS:

Svetsen ar aven forberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC) med
kontaktaktivering av bagen (lage LIFT ARC) pa alla typer av stél (kolstal,
laglegerat och hoglegerat) samt tunga metaller (koppar, nickel, titan
och deras legeringar) med ren skyddsgas Ar (99,9 %) eller, for sarskilda
tillampningar, med blandningar av argon och kvédve. Den &r ocksa
forberedd for MMA-elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda
elektroder (rutila, sura, basiska).

HUVUDEGENSKAPER

MIG-MAG

- Synergisk (automatisk) funktion.

Manuell funktion (bara version 220A).

- Tradbranningstid pa slutet (Burn-back) beroende pa tradhastigheten.

Termostatiskt skydd.

Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan

brénnare och jord.

Skydd mot onormal matning (fér hog eller fér lag matningsstrom).

- Polaritetsvéxling (Flux-svetsning) (i forekommande fall).

TIG (bara versionen multiprocess)

- LIFT-aktivering.

MMA (bara versionen multiprocess)

- Forinstéllda anordningar hot start och anti-stick.

- Justering arc-force

- Angivelse av rekommenderad
svetsstrommen.

elektroddiameter baserat pa

MEDFOLJANDE TILLBEHOR
- Brdnnare.
- Aterledarkabel komplett med jordklamma.

EXTRA TILLBEHOR

- Adapter till argonflaska.

- Vagn (i férekommande fall).

- Automatiskt nedbléndande svetsmask.
- MIG/MAG svetssats.

- MMA svetssats.

- TIG svetssats.

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och

dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med

foljande betydelse:
Fig.A

1- EUROPEISK referensnorm géllande sdkerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.

2- Tillverkarens namn och adress.

3-  Modellens namn.

4-  Symbol for maskinens inre struktur.

5-  Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.

6- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).

7-  Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ : trefas védxelspanning.

8- Holjets skyddsgrad.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Vixelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna
granser +10%).

= |, pax - Maximal strdm som absorberas av linjen.

- |, Reell matningsstrom.

10- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spénningstopp pd tomgéng (svetsningskretsen

Sppen).

1,/U, : Motsvarande normaliserad strdm och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

- X:Intermittensforhéllande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan fordela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta
uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters
arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperaur) Overskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom granserna).

- A/V-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

11- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbdérlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

12- ——}:Vérde for de férdrojda sékringar som ska anvandas for att
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skydda linjen.
13- Symboler som héanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.
Anmérkning: | det exempel pé skylt som finns har & symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vérdena for er svets tekniska data
maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

ANDRA TEKNISKA DATA:

- SVETS: Se tabell 1 (TAB. 1)

- MIG-BRANNARE: Se tabell 2 (TAB. 2)

- TIG-BRANNARE: Se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODHALLARE: Se tabell 4 (TAB. 4)

- GENOMSNITTLIG FORBRUKNING AV TRAD OCH SVETSGAS: se
tabell 6 (TAB. 6)

Svetsens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING.

SVETS (Fig. B1, B2)

Pa framsidan:

1-  Kontrollpanel (se beskrivning).

2-  Svetskabel och svetsbrannare.

3-  Kabel och kldmma for aterledning till jord.

4-  Brannarfaste.

5-  Plus snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
6-  Minus snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
7-  Snabbkontakt ansluten till brannarfastet.

Pa baksidan:

8- Huvudbrytare ON/OFF.

9-  Kontaktdon till roret for skyddsgas.
10- Stromkabel.

Pa utrullningsrullens utrymme:
11- Pluspol (+).

12- Minuspol ().

0BS! Polvéxling for FLUX-

ing (utan gas).

SVETSENS MANOVERPANEL (Fig. C)

1- Lysdiod for signalering av forek p

2- Lysdiod for larmsignalering (utldsande av en sdkerhetstermostat,
kortslutning mellan brannare och jordkabel, 6ver-/underspanning).

d.

v
3- s FUNKTIONSLAGE MIG-MAG SYNERGISK:
Justering av materialtjocklek (svetseffekt).

FUNKTIONSLAGE MMA (bara version multiprocess):

Justering av svetsstrom med angivelse av rekommenderad
elektroddiameter.

FUNKTIONSLAGE TIG (bara version multiprocess):

Justering av svetsstrom.
4- FUNKTIONSLAGE MIG-MAG SYNERGISK:

= :Justering av svetsfogen (bagens langd).
.H:k : standardinstallning.
H:‘z :nedre bagspanning.

\|:|:L| : Ovre bagspanning.

FUNKTIONSLAGE MMA (bara version multiprocess):
Justering av arc force (0-100%).
FUNKTIONSLAGE TIG (bara version multiprocess):
inte aktiverad.

5- Viljare for svetsprocess MIG-MAG, TIG eller MMA (bara version
multiprocess).

6- 8 FUNKTIONSLAGE MIG-MAG MANUELL (bara version 220A):
Justering av tradmatningens hastighet.

FUNKTIONSLAGE MMA (bara version multiprocess):

Justering av svetsstrom med angivelse av rekommenderad
elektroddiameter.

LAGE TIG (bara version multiprocess):

Justering av sv"etsstrém.
7- FUNKTIONSLAGE MIG-MAG:
Justering av svetsspdnning.

FUNKTIONSLAGE MMA (bara version multiprocess):

Justering av arc force (0-100%).

FUNKTIONSLAGE TIG (bara version multiprocess):
ej aktiverad.

5. INSTALLATION
VARNING! UTFOR ALLA ATGARDER FOR INSTALLATION OCH
ELANSLUTNINGAR MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN MATNINGSNATET.

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN,

KVALIFICERAD PERSONAL.

UTFORANDE (versioner pa 180A och 220A)
Fig.D
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som
finns i forpackningen.

Montering av aterledarkabel-klimma
Fig.D1

Montering av svetskabel-elektrodhallare
Fig. D2

SVETSENS PLACERING
Kontrollera svetsens installationsplats s& att det inte finns hinder vid in-
och utgangen for klluften. Férsakra dig samtidigt att inget ledande amm,
fratande angor, fukt osv. sugs in.
Lamna ett fritt utrymme p& minst 250 mm runt svetsen.

f VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig

barkraft for vikten for att undvika att den vélter eller flyttas
pa ett farligt vis.

ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér ndgon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att
uppgifterna pa svetsens markplat verensstimmer med spanningen
och natfrekvensen som finns tillgédnglig pa installationsplatsen.
Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

For att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du anvénda
differentialbrytare av typen:

- TypA( for enfasmaskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar
vi att man utfér anslutningen av svetsen till ndtspanningens
granssnittspunkter som har en impedans under Zmax = 0.2 ohm.
Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselnat, &r det installatorens eller
anvandarens skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid
behov, kan man konsultera distributionsnatet).

Kontakt och uttag
Anslut kontakten pé nétkabeln till ett uttag med sékring eller automatisk
strombytare. Den sdrskilda jordningsterminalen maste anslutas till
jordledningen (gulgrén) i matningslinjen. Tabell 1 (TAB.1) innehaller
de véarden som rekommenderas i Ampere for tréga sakringarna i den
valda linjen enligt den maximala nominella strmmen som svetsen
tilhandahaller och enligt den nominella matningsspanningen.
VARNING! Om man inte féljer reglerna ovan, blir
tillverkarens sakerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket
leder till allvarliga risker for personer (t ex. elektrisk stot)
och materiella skador (t ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN
VARNING! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR,
SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN STROMNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehdller de virden som rekommenderas for
svetskablarna (i mm?) enligt svetsens maximala tillférda strom.
Vidare:
Svetskablarnas kontaktdon ska dras &t ordentligt i snabbkopplingarna
(i forekommande fall) for att garantera perfekt elektrisk kontakt. Annars
kommer dessa kontaktdon att Gverhettas, vilket leder till att de forstors
och fungerar daligt.
- Anvand sa korta svetskablar som maojligt.
Undvik att anvdnda metallkonstruktioner som inte utgér en del av
detaljen som bearbetas istéllet for svetsstrommens &terledarkabel
eftersom detkan utgora en fara for sakerheten och ge otillfredsstéllande
svetsresultat.
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SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MIG-MAG

Anslutning till gasbehall. (om den anvénds)

- Laddbar gasbehallare pa vagnens stodplan: max 30 kg.

Gastub som kan laddas pé svetsens stodyta for gastub: max 30 kg (bara

for version 180A).

Skruva fast tryckreglerventilen (*) vid gasbehallarens ventil genom att

anvéanda reduceraren som tillhandahalls som tillbehér da du anvander

Argon-gas eller en blandning Argon/CO,.

Anslut gasens inloppsledning till reduceraren och dra at strappen.

- Lossa pa tryckreducerventilens justeringsskruv innan du Oppnar
behallarens ventil.

(*) Tillbehor som kopes separat om den inte ingar med produkten.

Anslutning av returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbdanken som
den stér pd, sa nara fogen som utférs som majligt.

Svetsbrannare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket
och kontakthylsan for att underlatta tillforseln.

Polari li Fig.B1
- Oppna luckan t||| utrullnlngsrullens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut brannarens kabel till den réda klamman (+) (Fig. B-11).
- Anslut klammans aterledarkabel till snabbuttaget minus (-) (Fig.
B-12).
- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut brannarens kabel till den svarta klamman (-) (Fig. B-12).
- Anslut klimmans aterledarkabel till snabbuttaget plus (+) (Fig. B-11).
- Stang luckan till upprullningsrullens utrymme.

Polaritetsvéxling pa utsidan (bara version multiprocess) Fig. B1
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut brannarens kabel till brannarféstet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till snabbuttaget plus (+) (Fig. B-5).
- Anslut klimmans aterledarkabel till snabbuttaget minus (-) (Fig. B-6).
- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut brénnarens kabel till brénnarféstet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till snabbuttaget minus (-) (Fig. B-6).
- Anslut klammans aterledarkabel till snabbuttaget plus (+) (Fig. B-5).

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET TIG

Anslutning till gasflaska

Skruva in tryckregulatorn pa gasflaskans ventil genom att ldgga dit det

avsedda reducerstycket som medféljer som tillbehor, om nodvandigt.

Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra 4t den medfdljande

klamman.

Lossa pa tryckregulatorns justerring innan gasflaskans ventil ppnas.

- Oppna gasflaskan och justera gasflédet (I/min) i enlighet med de
referensvarden som géller for tillimpningen, se tabellen (TAB. 5). Det
gar dven att utfora justeringar pa gasflodet under svetsningen genom
att skruva pa tryckregulatorns justerring. Kontrollera tatheten pa ror
och kopplingar.

OBSERVERA! Se till att alltid stanga gasflaskans ventil efter
arbetets slut.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet
som det ligger pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende
fogen som majligt. Denna kabel ska anslutas till klimman som har
symbolen (-) (Fig. B-6).

Brannare
- Satt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (+) (Fig. B-5).
Anslut brannarens gasror till gasflaskan.

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA

Nastan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol
(+), med undantag for elektroder med sur beldggning som ska anslutas
till minuspolen (-).

Anslutning av kabel-elektrodhallare (Fig. D2)

P& anden ﬁnns det en speciell klimma som anvéands for att dra at
elektrodens fria del. Denna kabel ska anslutas till kldamman som har
symbolen (+) (Fig. B-5).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom
- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet
som det ligger pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende

fogen som mgjligt. Denna kabel ska anslutas till klamman som har
symbolen (+) (Fig. B-6).

LADDNING AV TRADRULLE (Fig. E)

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR
ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV TRADEN.

KONTROLLERA ATT 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 trddens é@nde uppat, férsékra er om

att haspelns drivtapp dr korrekt placerad i det for detta avsedda halet

(1a).

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den

nedre rullarna/rullen (2a-b).

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna &r lamplig/lampliga for

den trad som anvands (2c).

Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd rorelse

och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och for in tradanden

i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i tradledaren i skarbrannarens

anslutning (2d).

Sétt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett

mellanvérde, kontrollera att tradden &r korrekt placerad i den undre

rullens skara (3).

Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

- Stick in stickproppen i natuttaget, satt igang svetsen, tryck pa knappen
pa skarbrannaren eller pa knappen for frammatning av trad pa
kontrollpanelen (om sadan finns) och invénta att tradanden passerar
genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den framre delen
av skdrbrannaren, slapp sedan knappen.

f VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk

spanning och &r utsatt for mekanisk belastning, om man

PR a1 2

inte vidtar de for: g derna finns
det risk for elektrisk stot eller andra skador samt for oavsiktlig
tiandning av elektriska bagar:
Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.
- Latinte skarbrannaren komma i nérheten av gastuben.
Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).
- Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala méjliga varden. Forsdkra er om att
traden inte glider i skaran och att den trad som é&r rullad pa rullen inte
blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfor stora troghet.
Klipp av traddnden som kommer ut ur munstycket vid en langd p& 10-
15 mm.
Stdng utrymmet med haspeln.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

SHORT ARC (KORT BAGE)

Tradens sméltning och frankoppling fran droppen sker via de

efterféljande kortslutningarna av tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200

ganger per sekund). Den fria langden av traden (stick-out) & normalt

mellan 5 och 12 mm.

Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvandas: 0,6 -0,8 (1,0 mm - version 180A)
(1,0-1,2 mm - version 220A)

- Gas som kan anvéndas: CO, eller blandningar av Ar/CO,

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas: 0,8 mm

(1,0 mm - version 180A och 220A)

- Gas som kan anvandas: blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium och Cusi

- Traddiameter som kan anvandas: 0,8-1,0mm
- Gas som kan anvandas: Ar
Rortrad

- Traddiameter som kan anvandas: 0,8-12mm

(version 140A, 180A och 220A)
0,8-0,9 mm (version pa 115A)
- Gas som kan anvéndas: Ingen
SKYDDSGAS
SeTAB. 6.

SYNERGISK FUNKTION:

JUSTERING AV SVETSSTRANGENS FORM

Svetsstrangens form justeras med hjalp av ratten (Fig. C-4), vilken inverkar
pé bagens langd och faststéller saledes om svetsningen ska tillféras mer
eller mindre varme.
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Hanvisa till tabellen som ér tillgénglig pa maskinen (Fig. F) for att stélla in
ratten (Fig. C-4) baserat pa material, trad och gas som anvénds. Punkterna
A, B, C, D representerar bra utgangspunkter for att svetsa under olika
arbetsforhallanden.

:‘. Konvex form: Betyder att varmetillforseln @r lag och att svetsningen
ar "kall” med 1ag genomtrangning. Vrid ratten medurs for att erhalla en
hogre varmetillforsel och en svetseffekt med mer smalt material.

Hé Konkav form: Betyder att varmetillforseln ar hog och att
svetsningen ar for "varm” med for hég genomtrangning. Vrid ratten
moturs for att erhalla mindre smalt material.

INSTALLNING AV TJOCKLEKEN

Tjockleken stélls in med ratten (Fig. C-3), vilken justerar svetseffekten
baserat pa platenstjocklek och inverkar samtidigt pa matningshastigheten
och méngden strom som 6verfors till svetstraden.

Hanvisa till tabellen som &r tillgénglig pa maskinen (Fig. F) for att stélla
in ratten (Fig. C-3) baserat pa material, trad, gas och tjockleken som ska
svetsas.

MANUELL FUNKTION:

I manuellt lage justeras tradens matningshastighet och svetsspanningen
separat. Ratten (Fig. C-6) justerar tradhastigheten och ratten (Fig C-7)
justerar svetsspanningen (som faststdller svetseffekten och paverkar
svetsfogens form).

Hanvisa till tabellen som ér tillganglig pa maskinen (Fig. F) och stall in
rattarna (Fig. C-6 och C-7) baserat pa material, trad, gas och tjocklek som
ska svetsas.

7.TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV FORFARANDET (bara version
multiprocess)

HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och héglegerade kolstaltyper
samt till tunga metaller sdsom koppar, nickel, titan och deras legeringar
(Fig. G). For TIG DC-svetsning med elektroden vid minuspolen (-) anvands
i allmédnhet en elektrod med 2 % cerium (gratt félt). Tungstenelektroden
ska slipas axialt med en slipskiva, se Fig. H, sa att man erhaller en spets
som &r helt koncentrisk for att undvika avvikelser av bagen. Det &r
viktigt att utfora slipningen i elektrodens ldngdriktning. Denna atgard
ska upprepas regelbundet baserat pa hur ofta elektroden anvands
och hur sliten den &r samt varje gang den oavsiktligt har fororenats, &r
oxiderad eller har anvénts pa fel satt. For en tillfredsstéllande svetsning
ar det oumbdrligt att hénvisa till TAB. 5 dér elektroddiameter, strom
och gasfléde anges baserat pa tjockleken som ska svetsas. Elektrodens
normala utskjutning fran keramikmunstycket &r 2-3 mm och kan uppna 8
mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom smadltning av fogens kanter. For tunna
detaljer som forberetts pa lampligt sétt (upp till 1 mm cirka) krdvs inget
extramaterial (Fig. I). For tjocka detaljer &r det nédvandigt att anvanda
stavar av samma materialsammansattning och med lamplig diameter
samt forbereda kanterna pa lampligt satt (Fig. L). For ett tillfredsstéllande
svetsresultat ar det viktigt att detaljerna rengors noga och r fria fran
oxidation, olja, fett, [6sningsmedel osv.

FORFARANDE (LIFT-AKTIVERING)

- Justera svetsstrommen till 6nskat vérde med hjélp av ratten C-3 eller
C-6.

Anpassa strommen under svetsningen till den faktiska varmetillfrsel
som behovs.

Kontrollera att gasflodet ar korrekt.

Den elektriska bagen tands nar tungstenelektroden kommer i kontakt
och sedan tas bort frén detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssatt
orsakar férre stérningar pga. elstralning och minimerar inférande av
tungsten och elektrodens slitage.

- Placera elektrodspetsen pa detaljen med ett latt tryck.

Lyft omedelbart elektroden 2+3 mm for att aktivera bagen.

I borjan levererar svetsen reducerad strom. Efter en stund levereras den
instéllda svetsstrommen.

For att avbryta svetsningen lyfts elektroden snabbt upp fran detaljen.

8. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV FORFARANDET (bara version
multiprocess)

HUVUDPRINCIPER

- Det ar nédvéndigt att folja tillverkarens anvisningar som anges pa de
anvénda elektrodernas forpackning for korrekt polaritet pa elektroden
och optimal stromstyrka.

Svetsstrommen ska justeras baserat pd den anvanda elektrodens
diameter och typen av svetsfog som man vill astadkomma. Till exempel
kan foljande stromvarden anvandas for elektrodernas olika diametrar:

& Elektrod (mm) i Svetsstrom (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Anmaérk att vid samma elektroddiameter ska man anvdnda hogre
stromvarden for plana svetsningar, medan lagre stromvérden ska
anvéandas for svetsningar i vertikalt eller upp och nedvant lage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda
stromstyrkan, men &ven pé& svetsparametrarna, sasom baglangd,
svetshastighet, svetsposition, elektroddiameter och elektrodkvalitet
(for korrekt forvaring ska elektroderna hallas pa avstand fran fukt,
skyddade i avsedd forpackning eller behallare).

OBSERVERA!
Bdgen kan vara instabil pa grund av elektrodens sammanséttning, vilken
beror pa elektrodens marke, typ och tjockleken pa beldggningen.

FORFARANDE

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot
detaljen som ska svetsas med en rérelse som ndr man tander en
tandsticka. Detta ar den mest korrekta metoden for att aktivera bagen.
OBSERVERA! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada
beldggningen och férsvéra aktiveringen av bagen.

Sa& snart som bagen aktiveras ska du forsoka halla ett avstand till
detaljen som é&r lika stort som diametern pa den anvéanda elektroden
och bibehalla detta avstdnd sa konstant som mgjligt hela tiden
som svetsningen utférs. Kom ihdag att elektroden ska lutas at
frammatningsriktningen med omkring 20-30 grader.

I slutet av svetsfogen ska elektrodens ande flyttas tillbaka en liten bit i
férhallande till frammatningsriktningen, ovanpa kratern for att utfora
fyllningen. Lyft sedan elektroden snabbt ur smaltbadet sa att bagen
slacks (svetsfogens aspekter - Fig. M).

9. 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.

Skarbrannare

Undvik att placera skdrbrannaren och dess kabel p& varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skérbrannaren kommer
snabbt att bli oanvandbar.

Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar
haller tatt.

Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni bldsa genom tradhylsan med
torr tryckluft (max. 5bar) for att kontrollera att den &r hel.

Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbrdnnarens yttre
delar inte &r utslitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke,
kontaktror, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna  och
avldgsna med jamna mellanrum det metalldamm som ansamlats i
matningsomradet (tradrullar och ingdende/utgaende tradledare).

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST
UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |
OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.
VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.
Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nér denna ar under
spanmng kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt
under spénning och/eller skador p.g.a.

direkt kontakl med organ i rorelse.
- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig miljé.Avldgsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av
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en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstrdlen mot de elektroniska korten, rengér

eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta

lampliga l6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras

ditigen, drag &t skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du &terstdlla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan n& héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med
hogspéanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.
Anvéand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

10. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA
FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN
OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan
lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp,
vagguttag, sékringar, mém).

Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot Gver
eller underspéanning eller kortslutning inte har utlosts.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras.
Om termostatskyddet utléses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt
satt. Kontrollera att flékten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet r for hogt eller for Iagt blockeras
svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar
fallet maste felet dtgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda,
sarskilt att klamman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste
vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen &r av ratt typ och att den tillfors i ratt
méngd.

- Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi
nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi
spoji

- Za pril i jednotky k lii ého chl i se musi operace
plnéni provadet pFi vypnutem svafovacim pfistroji, odpojeném od
napajeciho rozvodu.

Ve VAV/N

- Nesvaiujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

bsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.
- Vyhnete se cinnosti na materialech vyastenych chlorovymi
poustédly nebo v blizkosti j ych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.
dfevo, papir, hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro

odstrafiovani svafovacich dym z blizkosti oblouku; Mezni

hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na

jejich slozeni, koncentraci a délce é expozi zaduji

systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovou lahev (je-li souéasti) v dostateéné vzdalenosti

od zdroju tepla, véetné sluneéniho zafeni.

POLO®

Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci viéi svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym &astem,
umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izola¢nich kobercii.

Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky

e vy )

ultr lové a infratervenému zafeni pochazejicimu z oblouku,

(CS) ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazej
v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
NAVOD K POUZITI zavésu.

UPOZORNENIi: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACI PRISTROJ S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENY PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz ,Svérecka” a
»Multiprocesova svarecka” pro modely uzplsobené pro svafovani MIG-
MAG A FLUX, TIG, MMA.

1.ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operéator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svafovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy
pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti

Hlucnost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
svafovani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné prostredky (tab. 1).

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA
Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpusobuje
lokalizovana elektricka a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud
vytvaii pole EMF v okoli svafovaciho obvodu a samotné svarecky.
Elektr icka pole h cinnost nékterého
zdravotnického vyk 0, respiratord, kovovych
protéz apod.).

Z tohoto duvodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni
VUi nositelim téchto zafizeni. Napnklad zakazat jej|ch pnstup do
prostoru pouziti svaiecky nebo p vyhodnoceni

rizika pro svarece.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém
prostiedi k profesiondlnim Géeliim. Dodrzeni zakladnich meznich
jicich se lidské expozice vici elektromagnetickym polim
prostiedi zaruéeno.

fi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit

i (napf. pac

naprazdno dodavané generatorem miize byt za danych i

nebezpedéné.

PFipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi

byt provadény pfi vypnutém svafovacim pFistroji, odpojeném od

elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte
i pFistroja jejz i sité.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a

zakony pro zabranéni Grazam.

Svafovaci pFistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu

systému's uzemnenym nulovym vodic¢em.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka Fadné pfipoj

zemnicimu vodici.

k och g

polim EMF ze svafovaciho obvodu na minimum:

- vzajemné pfiblizte svafovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte
je lepici paskou;

- udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

- nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych pfedmétii nebo
kolem téla;

- nesvafujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;

udrzujte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

pfipojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svafFovani, co nejblize k realizovanému spoji;

nesvatujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatofi by méli dodrzovat minimélni pozadované
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dl

i, jak je u v karté udaja EMF;
- vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice
mensi nez 20 % al y:d=15cm.

- Zarizeni tridy A:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku wuréeného pro vyhradni pouziti v
primyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI

OPERACE SVAROVANI:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- ve vymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiali.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim” a
vyl p v p¥ i osob vy ych pro zasahy
v nuuzovych pfipadech.

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi valeckt, ozubenych prevodi a zény pod nima;

- Mazani ozubenych pfevodi.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)

- Pouzivejte svarecku pouze pii a jicich p inkach
prostiedi:

teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;

relativni vihkost vzduchu nepiekraéujici 50% pfi 40 °C;

relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;

Okolni vzduch nesmi obsah prach, kyseliny, plyny nebo

korozivni latky apod.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu)
do uzavienych mistnosti.

Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V piipadé, Ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni

a pracuje v prostiedi s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci

kapalinu dnporuienou v;’(robcem nebo uplné vyprazdnéte rozvod

H I bnik na k

MUSI byt pijaty technické ochranné prostredky pof év7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti
- Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac
dratu (nap¥. pomoci femeni), MUSI byt svaiovéni zakazano.
MUSI byt zakazéno svafovani operatorem ym ze zemé, s
vyjimkou pouziti bezpe¢nostnich plosin.
NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
PFi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky muze dojit k
nebezpeénému souctu napéti mezi dvéma odlisSnymi drzaky
elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miaze
dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfreni pfistroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpedi rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim casti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”.

ZBYTKOVA RIZIKA
PREVRACENI: Umistéte svafovaci pristroj na vodorovny povrch
s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pfipadé
(napf. na naklonéné, posk é podl. atd.) existuje nebezpedi
prFevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli
jiné poutziti nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpeéné.

RIZIKO POPALENIN

Nékteré soucasti svarecky (svarovaci pistole, drzak elektrody) a
ptilehlé plochy mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tieba
pouzivat vhodny ochranny odév.

Dfive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

- NEVHODNE POUZITI: sou¢asné pouziti svarecky vice nez jednim
operatorem je nebezpecné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE Tlakovou léhev s plynem
(pouziva-li se) vzdy zaji dnymi prostiedky uréenymi k

zabranéni jejiho nahodneho padu.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostfedek k zavéseni
svarovaciho pfistroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi
véechny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svafovaciho
pfistroje a podavace dratu nachazet v piedepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manuélni zasah na pohyblivych souéastech
podavace dratu, napftiklad:

- Vyména valecki a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valeékd;

ya
pouzwejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pied
thkostl, $pinou a korozi.

)i ¢

N LIKVIDACE

Tuto svarecku nelikvidujte po skonéeni j

domovnim odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na

sbérnych mistech, uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych

zafizeni, nebo obracenim se na obchod, ve kterém byl vyrobek
koupen. Toto i se tyka vyhradné likvidace zafizeni na

tGzemi Evropské unie (RAEE).

Zivotnosti spolu s béznym

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specialné pro svafovani MAG uhlikovych oceli nebo oceli
s nizkym stupném slitin v ochranném plynu CO, nebo smési argon/CO,
s pouzitim pInych nebo dutych elektrodovych dratl (trubicek).

Tyto svafovaci pfistroje jsou dale vhodné pro svafovani MIG nerezovych
oceli plynem argon + 1+2 % kysliku, hliniku a CuSi (pajeni) plynem argon
s pouzitim elektrody, jejiz slozeni je vhodné pro svafovany dil.

Dale umoznuji pouziti dutych dratd vhodnych pro pouziti bez
ochranného plynu Flux, a to pfizplsobenim polarity svafovaci pistole
pokynim vyrobce dratu.

Jsou mimofadné vhodné pro aplikace na lehkych konstrukcich a
karoseriich, pro svafovani pozinkovanych plechd, pro svafovani dilt high
stress (s vysokym stupném tnavy), pro svafovani nerezové oceli a hliniku.
MULTIPROCESOVA VERZE:

Svérecka je uzpusobena pro svafovani TIG se stejnosmérnym proudem
(DC) se zapélenim oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) vsech druh( oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tézkych kovi (méd,
nikl, titan a jejich slitiny) v ochranném plynu, kterym je cisty Ar (99,9
%), nebo ve smési argon/helium u speciélnich pouziti. Je uzplisobena
také pro svarovani elektrodou MMA jednosmérnym proudem (DC)
obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

HLAVNi CHARAKTERISTIKY

MIG-MAG

- Synergicka ¢innost (automaticka).

- Manualni ¢innost (pouze verze 220A);

Doba dohoteni (Burn-back) v zavislosti na rychlosti dratu.

- Termostatickd ochrana.

Ochrana proti nahodnym zkrattim, zptisobenym stykem mezi svafovaci

pistoli a ukostfenim.

Ochrana proti poruchovému napéjeni (pfilis vysoké nebo piilis nizké

napéti).

- Zména polarity (Svafovani Flux) (je-li soucasti).

TIG (pouze multiprocesova verze)

- Zapéleni LIFT.

MMA (pouze multiprocesova verze)

- Prednastavend zafizeni Hot start a Anti-stick.

- Nastaveni Arc-force.

- Udaj o priméru elektrody, kterd je doporu¢ena v zavislosti na
svafovacim proudu.

STANDARDNI PRISLUSENSTVi
- svafovaci pistole;
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zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

3.
ID
HI
shi

adaptér pro plynovou ldhev s argonem;
vozik (je-li soucasti);

samozatmivaci kukla;

sada pro svafovani MIG/MAG;

sada pro svafovani MMA;

sada pro svafovaniTIG.

TECHNICKE UDAJE
ENTIFIKACNI STITEK
avni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou
rnuty na identifika¢nim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:
Obr.A

1-  Pfislusnd EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci strojti pro
obloukové svafovani.

2- Nazev a adresa vyrobce.

3-  Nazev modelu.

4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5- Symbol preduréeného zplisobu svafovani.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvysenym
rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soucasti).

7- Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tiifazové napéti.

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické tdaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%).

= L e - Maximaini proud absorbovany vedenim.

- 1,4 Efektivni napéjeci proud.

10- Vlastnosti svaiovaciho obvodu:

- U, : Maximadlni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany
svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

- X: Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muize svafovaci

pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje
se v %, na zékladé 10-minutového cyklu (napt. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pii prekroceni faktor( pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)
dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zUstane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do
pfipustného rozmezi).

- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

11- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dili, vyhledavéani pavodu
vyrobku).

12- : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k
ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpecnostnim normém, jejichz vyznam je

uveden v kapitole 1,Zéakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku méa pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty
technickych Udajd vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany piimo

zi

dentifikacniho Stitku samotného svafovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE PARAMETRY:

SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1).

SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 2 (TAB. 2).

SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 3 (TAB. 3).

DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 4 (TAB. 4).

PRUMERNA SPOTREBA SVAROVACIHO DRATU A PLYNU: viz tabulka
6 (TAB. 6).

Hmotnost svaiecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

a.

POPIS SVARECKY

KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY.

SVARECKA (obr. B1, B2)
Na pfedni strané:

1-
2-
3-
4-
5-
6-
7-

Ovladaci panel (viz popis).

Svarovaci kabel a svafovaci pistole.

Zemnici kabel se zemnici svorkou.

Pfipojka svafovaci pistole.

Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Zaporna zasuvka (-), umoziujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Zastrcka pro rychlé pfipojeni, pfipojend k pfipojce svafovaci pistole.

Na zadni strané:

8-
9-

Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP).
Konektor trubky ochranného plynu.

10- Napajeci kabel.

Na prostoru pro odvije¢ dratu:

11- Kladna svorka (+).

12- Zéaporna svorka (-).

POZN.: Zména polarity pro svafovani FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL SVAROVACIHO PRISTROJE (obr. C)

1-
2-

3-

LED signalizace pfitomnosti sitového napéti.
LED signalizace alarmu (zasah bezpecnostniho termostatu, zkrat
mezi svarovaci pistoli a zemnicim kabelem, prepéti/podpéti).

v
™ SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:
Nastaveni tloustky materidlu (svafovaciho vykonu).

- REZIM MMA (pouze multiprocesové verze):

Nastaveni svafovaciho proudu s uvedenim doporu¢eného praméru
elektrody.

REZIM TIG (pouze multiprocesové verze):

Nastaveni svafovaciho proudu.
SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:

== : Nastaveni svaru (délky oblouku).
:vychozi nastaveni.
: spodni napéti oblouku.

: horni napéti oblouku.

REZIM MMA (pouze multiprocesové verze):
Nastaveni Arc-force (0-100 %).

REZIM TIG (pouze multiprocesové verze):

neni aktivovan.

Voli¢ procesu svafovani MIG-MAG, TIG nebo MMA (pouze
multiprocesova verze).

8 MANUALNI REZIM MIG-MAG (pouze verze 220A):
Nastaveni rychlosti podavani dratu.

- REZIM MMA (pouze multiprocesova verze):

Nastaveni svafovaciho proudu s uvedenim doporu¢eného priméru
elektrody.

REZIM TIG (pouze multiprocesova verze):

Nastaveni svafovaciho proudu.

REZIM MIG-MAG:

Nastaveni svafovaciho napéti;

REZIM MMA (pouze multiprocesova verze):

Nastaveni funkce Arc force (0-100 %).

REZIM TIG (pouze multiprocesova verze):
neni aktivovan.

5.INSTALACE

JAN

UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE
MUSi PROVADET PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,

ODPOJENEM OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

PROVEDENI (verze od 180A do 220A)
Obr.D

Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu - klesti
Obr.D1

Montaz svafovaciho kabelu - drzaku elektrody
OBR.D2

UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti
otvorli pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachézely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasévat vodivy prach, korozivni vypary,
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vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimélné do

vzdalenosti 250 mm.
UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch
s nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste predesli
jeho prevraceni nebo nebezpeénym piresuniim.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, ktera je k dispozici v misté instalace.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému
s uzemnénym nulovym vodicem.

- Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové
relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani
napéjeci sité s impedanci nepresahujici Zmax = 0.2 ohm.

- Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pii ptipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pfistroj pripojit (dle potieby musi
konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka
Pripojte zéstrcku napajeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusna zemnici svorka musi
byt pfipojena k zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni. V
tabulce 1 (TAB. 1) uvadime doporuc¢ené hodnoty pomalych pojistek v
ampérech; tyto hodnoty byly zvoleny na zakladé maximalni jmenovité
hodnoty proudu dodévaného svafovacim pfistrojem a jmenovitého
napajeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespel i vyie uvedenych p
bude mit za nasledek neticinnost bezpecnostniho systému
navrzeného vyrobcem (téidy 1) s naslednym vainym
ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf.
pozar).

PRIPOJENi SVAROVACIHO OBVODU
UPOZORNENIi! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH
PRIPOJENI SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.
V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim
pristrojem.
Dale plati:
- Zasroubujte konektory svafovacich kabelG az na doraz do zasuvek
umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvdli zajisténi
dokonalého elektrického kontaktu; v opacném piipadé bude dochazet
k prehtivani samotnych konektorGd s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou Gcinnosti.
Pouzivejte co moznd nejkratsi svafovaci kabely.
Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu, pro svod svafovaciho proudu namisto
zemniciho kabelu; mUze to znamenat ohroZeni bezpecnosti a vést
k neuspokojivym vysledkiim svafovani.

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

Pripojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova lahev s plynem, kterou Ize nalozit na opérnou plochu voziku:

max. 30 kg.

Tlakova ldhev na plyn, kterou Ize nalozZit na opérnou plochu svafovaciho

pristroje ur¢enou k jejimu uloZeni: max. 30 kg (pouze verze 180A).

Zasroubujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakové ldhve s plynem a

v pfipadé pouziti plynu Argon nebo smési Argon/CO,mezi né vlozte

piislusnou redukci dodanou formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci
pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici
regulace reduktoru tlaku.

(¥) PFislusenstvi, které je treba zakoupit samostatné a které neni dodévano

s vyrobkem.

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Svafovaci pistole
Pripravte ji pro zahdjeni podavéni dratu demontazi trysky a kontaktni
trubicky, aby se usnadnilo vyusténi dratu.

Vnitfni zména polarity - obr. B1
- Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachézi odvijec dratu.
- Svafovani MIG/MAG (s plynem):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢ervené svorce (+) (obr. B-11).
- Pripojte zemnici kabel klesti do zdporné zasuvky (-), umoznujici
rychlé pfipojeni (obr. B-12).
- Svafovani FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢erné svorce (-) (obr. B-12).
- Pripojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé
pfipojeni (obr. B-11).
- Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvijec¢ dratu.

Vnéjsi zména polarity (pouze multiprocesova verze) - obr. B1
- Svarovani MIG/MAG (s plynem):
Pripojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).
Pripojte zastrcku umoznujici rychlé pripojeni (obr. B-7) do kladné
zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-5).

- Pripojte zemnici kabel klesti do zaporné zasuvky (-), umoznujici

rychlé pfipojeni (obr. B-6).

- Svarovani FLUX (bez plynu):
Pripojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).
- Pripojte zastrcku umoznujici rychlé pripojeni (obr. B-7) do zéporné
zésuvky (-), umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-6).
Pfipojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé
pfipojeni (obr. B-5).

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové ldhve s plynem a v pfipadé

poutziti plynu argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, kterd je dodana

formou pfislusenstvi.

Pripojte privodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci

pasku z vybavy.

- Pied otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Oteviete tlakovou ldhev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle
orienta¢nich Udaji pouziti, viz tabulka (TAB. 5); piipadna nastaveni
odtoku plynu mohou byt provedena béhem svafovani, a to
prostiednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte tésnost
hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil
plynové lahve.

PFipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel
je tieba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-) (obr. B-6).

Svarovaci pistole
- Zasunte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (+) (obr.
B-5). Zapojte plynovou hadici svafovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA

Témér vsechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+)
zdroje; pouze ve vyjimecnych pfipadech - u kyselych elektrod - se
pripojuji k zapornému poélu (-).

Pfipojeni svafovaciho kabelu - drzaku elektrody (obr. D2)

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzici k sevieni obnazené
casti elektrody. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (+) (obr. B-5).

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel
je tieba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-) (obr. B-6).

NALOZENI CIVKY S DRATEM (Obr. E)
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S
NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI
PRISTROJVYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI POUZDRO DRATU
A KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU
A DRUHU DRATU, KTERY HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE
NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE
RUKAVICE.
- Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.
- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaseci kolik
navijedla spravné umistén v pfislusném otvoru (1a).
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- Uvolnéte pritla¢né/y vélecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho
véleckd/u (2a-b).
- Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodik pouzitému druhu dratu
(2¢).

- Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym

fezem, bez okrajl; otolte civku proti sméru hodinovych rucicek a

navle¢te konec dratu do vstupniho vodice dratu zasunutim 50-100 mm

jeho délky do vodice drétu ve spoji na svarovaci pistoli (2d).

Opétovné sefidte polohu pfitlacnych/ho  valecki/u nastavenim

primérné hodnoty jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné

umistén ve zlabu spodniho vale¢ku (3).

- Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

Zasunte zastréku svarovaciho pristroje do napajeci zasuvky, zapnéte

svarovaci pfistroj, stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo tlacitko

posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li soucasti), vyckejte na vyusténi

dratu v délce 10-15 cm ze piedni ¢asti svafovaci pistole po jeho

prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod

' napétim a je vystaven mechanickému namahani; proto by
= pfi ned ¢nych oct ych opatienich mohlo dojit ke

vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k

zapaleni elektrickych oblouk:

- Nesmérujte svafovaci pistoli vi¢i ¢astem téla.

Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci

pistoli (4b).

Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valeckd a

brzdéni navijedla na minimalni moznou uroven a zkontrolujte, zda drat

neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi k uvolnéni

zavitt dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.

QOdstipnéte koncovou ¢ast dratu, vycnivajiciho z hubice, na délku 10-15

mm.

Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem néslednych zkratd

na hrotu dratu v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu

(stick-out) je obvykle v rozmezi od 5 do 12 mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Prameér pouzitelnych drat: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - verze 180A)
(1,0-1,2 mm - verze 220A)

- Poutzitelny plyn: CO, nebo smési Ar/CO,

Nerezavéjici ocele

- Prameér pouzitelnych dratd:

- Poutzitelny plyn:

0,8 mm (1,0 mm - verze 180A a 220A)
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 -2 %)

Hlinik a CuSi

- Prameér pouzitelnych dratd: 0,8-1,0mm
- Poutzitelny plyn: Ar
Duty drat

0,8 - 1,2 mm (verze 140A, 180A a 220A)
0,8-0,9 mm (verze 115A)
Zadny

- Primér pouzitelnych dratd:
- Poutzitelny plyn:

OCHRANNY PLYN
VizTAB. 6.

SYNERGICKA CINNOST:

NASTAVENI TVARU SVARU

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostiednictvim oto¢ného ovladace
(obr.C-4), ktery nastavuje délku oblouku, ¢imz urcuje vétsi nebo mensi
pfisun svafovaciho tepla.

Vychézejte z tabulky dostupné ve stroji (obr. F) a nastavte oto¢ny ovladac
(obr. C-4) v zavislosti na pouzitém druhu materidlu, dratu a plynu. Body
A, B, C, D predstavuji dobré vychozi body pro svafovéani v riznych
pracovnich podminkach.

:‘. Konvexni tvar: Poukazuje na to, ze dochazi k nizkému pfisunu
svafovaciho tepla, a proto je svar,studeny’, se slabym priinikem; otacejte
otoc¢nym ovladacem ve sméru hodinovych rucicek pro vétsi prisun tepla;
vysledkem bude svafovani s vyssim tavenim.

S Konkavni tvar: Poukazuje na to, ze dochazi k vysokému pfisunu
svafovaciho tepla, a proto je svar ,horky’, s nadmérnym pranikem;
otacejte otocnym ovladacem proti sméru hodinovych ruci¢ek pro mensi
taveni.

NASTAVENI TLOUSTKY
Nastaveni tloustky prostfednictvim otocného ovladace (obr. C-3), ktery
reguluje svafovaci vykon na zakladé tloustky plechu, ovliviiuje soucasné

rychlost podavace i hodnotu proudu pfeneseného podavanému dratu.
Vychazejte z tabulky dostupné ve stroji (obr. F) a nastavte otocny ovladac
(obr. C-3) v zavislosti na pouzitém druhu materialu, dratu, plynu a tloustky,
kterou hodlate svafovat.

MANUALNI CINNOST:

V manualnim rezimu jsou rychlost podavani dratu a svafovaci napéti
regulovény samostatné. Otoc¢ny ovladac (obr. C-6) nastavuje rychlost
dratu a druhy oto¢ny ovladac (obr. C-7) nastavuje svafovaci napéti (které
uréuje svafovaci vykon a ovliviiuje tvar svaru).

Na zékladé tabulky dostupné ve stroji (obr. F) nastavte

otoc¢né ovladace (obr. C-6 a C-7) v zavislosti na materidlu, dratu, plynu a
tloustce, kterou hodlate svafovat.

7. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU (pouze
multiprocesova verze)

HLAVNI PRINCIPY

Svafovani TIG DC je vhodné pro vsechny druhy nizkolegovanych a
vysokolegovanych uhlikovych oceli a pro tézké kovy jako méd, nikl,
titan a jejich slitiny (obr. G). Pro svafovani TIG DC elektrodou pfipojenou
k polu (-) se obycejné pouzivé elektroda se 2 % ceru (s Sedym pruhem).
Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce, a to
zpUsobem znazornénym na obr. H; dbejte na to, aby byl hrot dokonale
vystiedén, ¢imz se zamezi odchylkam oblouku. Je dilezité, aby se
brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci bude tieba
pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotifebeni elektrody
nebo v pfipadé, ze dojde k jeji nédhodné kontaminaci, oxidaci nebo
nespravnému pouziti. Pro dobry svar je nezbytné vychazet zTAB. 5, kde je
uveden pramér elektrody, proud a priitok plynu v zavislosti od tloustky,
kterou hodlate svafovat. Elektroda obycejné vycnivé z keramické hubice
2-3 mm a miize doséhnout 8 mm pfi rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné
pripravenych material( s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni
potiebny pfidavny material (OBR. 1). U vétsi tloustky jsou potfebné pali¢ky
se stejnym slozenim, jaké ma zakladni materidl, o vhodném priiméru, s
vhodné piipravenymi okraji (OBR. L). Aby byl zajistén dokonaly svar, je
nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu, olejd,
tukd, rozpoustédel atd.

PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim

otocného ovladace C-3 nebo C-6.

Dle potieby doladte svafovaci proud podle redlné potiebného pfivodu

tepla.

Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu

wolframovou elektrodou a jejim naslednym oddalenim. Tento zpusob

zapaleni oblouku zptisobuje méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje

na minimum vyskyt wolframovych vméstk( a opotiebeni elektrody.

- Mirnym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil.

Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2+3 mm, ¢imz zpUsobite zapéleni

oblouku.

Svarecka nejdiive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude

vygenerovan nastaveny svafovaci proud.

- Za ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze
svafovaného dilu.

8. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU (pouze

multiprocesova verze)

HLAVNI PRINCIPY

- V kazdém pfipadé je potiebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které
jsou uvedeny na obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou
polaritu elektrody a pfislusny optimalni proud.

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody
a druhu spoje, ktery si piejete realizovat; indikativni hodnoty proudu,
pouzitelné pro rtizné praméry elektrod, jsou:

Svarovaci proud (A)
@ Elektrody (mm) Min. Mo
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Je tfeba pamatovat na to, ze pii stejném priméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svarovéni, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity
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pouzitého proudu urceny také dalsimi svafovacimi parametry, jako je
délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, priimér a kvalita elektrod
(za ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranéné v piislusnych balenich nebo nadobach).

UPOZORNENI:
V zévislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod mize
dojit k nestabilité oblouku, kterd je zplsobena slozenim samotné
elektrody.

POSTUP

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody
svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zépalky; jedna se
0 nejspravnéjsi zpusob zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednymi obtizemi pii zapaleni oblouku.
Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priiméru
pouZzité elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod
uhlem 20-30 stupniii ve sméru posuvu.

Po vytvofeni svaru pfesurite koncovou cast elektrody mirné zpét
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za Ucelem jeho
naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu z tavici 1azné, abyste docilili
zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. M).

9. UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNA UDRZBA
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

Zabrante tomu, aby doslo k polozeni svafovaci pistole nebo jejiho

kabelu na teplé povrchy; zpusobilo by to roztaveni izola¢nich materialt

s naslednym rychlym uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spoju.

Pfi kazdé vyméné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodice

dratu suchym stlacenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho

neporusenost.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotiebeni a spravnost
montaze koncovych ¢asti svafovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky,
difuzoru plynu.

Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni valec¢kd tahace dratu a
pravidelné odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahace (valecky a vstupni a vystupni vodic drétu).

MIMORADNA UDRZBA
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI
NAPAJECIHO ROZVODU.
Pfipadné kontroly p é uvniti iho pfistroje pod
napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi
nasledky, zpisobenymi pfimym stykem se sou¢astmi pod napétim a/
nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.
- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmérovani proudu stla¢eného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustédly.
Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné
utazeny, a zda jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.
Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montdz panelt
svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.
Rozhodné zabraite provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svafovacim pfistroji.
Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se soucastmi,
které mohou dosédhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice

PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD

21

stahovacimi paskami jako v ptivodnim stavu a fadné vzajemné oddélte
pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte viechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

10. ODSTRANOVANI PORUCH

V' PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI
STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusna kontrolka;
v opacném piipadé je problém obycejné v napéjecim vedeni (kabely,
zasuvka a/nebo zastreka, pojistky, atd.).

- neni rozsvicena Zzlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany
zplisobené prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho
a pulzniho proudu; v piipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte
na ochlazeni pfistroje pfirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost
ventilatoru.

Zkontrolujte napéjeci napéti: Kdyz je napéti pilis vysoké nebo piilis
nizké, svarovaci pfistroj ziistane zablokovén.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat:
V takovém piipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim
dlrazem na skutecné pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi
né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.

(HR-SR)

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE
PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

APARAT ZA ZAVARIVANJE S KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO
ZAVARIVANJE MIG-MAG | FLUX, TIG, MMA PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU
I INDUSTRIJSKU UPORABU.

Napomena: U daljnjem tekstu koristit ¢e se termin “Aparat za zavarivanje”
i“Viseprocesni aparat za zavarivanje” za modele koji su predvideni za MIG-
MAG | FLUX, TIG, MMA zavarivanje.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u slucaju
hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti
izvrSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljuc¢en ISkle.ICIVO na sistem napajanja
sa neutralnim spr dnil sa ljenj
Provijeriti da je prikljuc¢ak za napajanje i
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavatl u vlaznlm ili mokrim
prostorima ili na kisi
Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuécima.

Ve VAV/N

Ne smije se variti na p a ili cij
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili pllnovne tvari.
Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢is¢en sa kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe,

koji su
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itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za
usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka;
potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ograni¢enja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujudi suncevih zraka
(ako se upotrebljava).

POL 0@

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektricnu izolaciju od
plamenika, komada koji se vari i eventualnih metalnih dijelova
spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini (dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu
i za to namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili
tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim ﬁltrlma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p lj na L ili kacigama
izradenima u skladu sa UNIEN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477) izbjegavajucdi izl je koze ultraljubicastim i infracrvenim
zrakama koje proizvodi luk; potrebno je zastitit sobe koje se
nalaze u blizini luka, nereﬂektlrajuam pregradama ili zaslonima.

Bucnost: ako se zbog poseb ja registrira

razina osobnog dnevnog izlaganja (LEPd) ko;a je ista ili veca od

85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna

$titna oprema (Tab. 1).

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektricna struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna

elektri¢na i magnetna polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje

oko kruga varenja i aparata za varenje.

Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim

medicinskim aparatima (na primjer, pacemakere, disne aparate,

metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama koje

koriste prethodno navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba

zabraniti pristup podruéju u kojem se koristi aparat za varenje ili

ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke

iskljuéivu profesmnalnu upnrabu u mdustrusknj sredi

jamditi da su vrijed { ja ljudi elektr

kucansk bijentu u dopustenim granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se

svede na minimum izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu

varenja:

- priblizite kabele za varenje jedan drugom. U¢vrstite ih ljepljivom
trakom kada je to moguce;

- glavui trup tijela treba drzati sto dalje od kruga za varenje;

nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih

predmeta ili tijela;

nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;

drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti $to

blize spoju koji izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

- sviop i bi trebalo pos i potrebne minimalne udaljenosti
kako je navedeno u listu s podacima EMF;

- udaljenost od |zvora EMF u tock| preko koje je izlaganje manje od

d

de proizvoda za
i. Ne mozemo
nim poljima u

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Strucne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod
7.10; A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje
ili uredaj za napajanje Zicom (npr pomocu remena)
- MORA biti zabranj uodi na
pod, osim u slu¢aju uputrebe S|gurnosn|h platformi.
NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeéi sa
vise strojeva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su
elektri¢no povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno
izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili plamenik, a vrijednost
mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator
instrumentima kako bi io ako p a
i primijenio prikladne zastitne mjere, kao sto je navedeno
pod to¢kom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”

izvr§i mjerenje sa

OSTALIRIZICI
PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu
koja ima prikladnu nosivost u odnosu na teZinu stroja; u
protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...) pstoji opasnost od
prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

RIZIK OD OPEKLINA

Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za
drzanje elektrode) mogu dostic¢i temperaturu od preko 65°C:
trebate koristiti prikladnu zastitnu odjecu.

Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego 3to ga
dodirnete!

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje
koristi viSe radnika istovremeno.

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati
plinsku bocu prikladnom opremom kako bi se sprijecio nehoti¢an
pad iste (ako se upotrebljava).

Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za
napajanje Zicom moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj za
varenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u pokretu uredaja
za napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos Zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- Cis¢enje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I

20% P vrij i:d=15cm. ISKLJUCEN 1Z STRUJE.
AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)
- Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim
- Uredaj klase A: uvjetima:
Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehni¢kog darda . peratura du-10°Ci 40°C;

proizvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se elektromagnetska prikladnost u domacinstvu
i u zgrad, koje su poj na sustav napajanja strujom
pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

« relativna vlaznost do 50% na 40°C;

« relativna vlaznost do 90% na 20°C;

« U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili
korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u
zatvorenu prostoriju.

- Sobna mora biti i du-20°Ci55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje teku¢inom,

a sobna temperatura je manja od 0°C: koristite antifriz tekucinu
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tekuéinu iz

koju preporuéi proi ili pak isp ite potp
dovodnog kruga i spr i

Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoc¢e

i korozije.

)i ¢

Emmm ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog
radnog vijeka s obi¢nim kucanskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za
zbrinjavanje i reciklazu elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u
kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se ti¢e samo zbrinjavanja aparata
na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UVOD | OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za luéno varenje, izraden je specifi¢cno
za varenje MAG celika na bazi ugljika ili slabo legiranog celika sa
zastitnim plinom CO, ili mjesavinama Argon/CO, upotrebljavajuci pune
ili animirane (cjevaste) Zice elektroda.

Ujedno je prikladan za varenje MIG nehrdajuceg celika sa plinom Argon +
1-2% kisika i aluminija i CuSi (brazdanje) sa plinom Argon, upotrebljavajuci
Zicu elektrode prikladnu za komad koji se vari.

Ujedno je moguca upotreba animiranih Zica prikladnih za upotrebu bez
zastitnog plina Flux prilagodavajuci polaritet plamenika vrijednostima
koje navodi proizvodac Zice.

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u
limarstvu, za varenje pocin¢anih limova high stress (sa visokim stupnjem
trenja), nehrdajuceg celika i aluminija.

VISEPROCESNA IZVEDBA:

Aparat za zavarivanje osposobljen i za TIG zavarivanje pri jednosmjernoj
struji (DC), sa kontaktnim paljenjem luka (rezim LIFT ARC), svih vrsta
celika (uglji¢nog, nisko legiranogi visoko legiranog celika) i teskih metala
(bakar, nikel, titanij i njihove legure) sa ¢istim zastitnim plinom Ar (99.9%)
ili pak za posebnu uporau, sa mjesavinama argon/helij. Osposobljen je i
za zavarivanje elektrodom MMA pri jednosmjernoj struji (DC) oblozenih
elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

OSNOVNE OSOBINE

MIG-MAG

- Sinergijski (automatski) rad;

Rad u ru¢nom rezimu (samo izvedba 220A);

Vrijeme zavrinog gorenja (Burn-back) ovisno o brzini Zice;

Termostatska zastita;

Zastita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i

mase;

Zastita protiv neispravhog napona (previsok ili prenizak napon

napajanja);

- Zamjena polova (Flux zavarivanje) (ukoliko je predvideno);

TIG (samo multiprocesna izvedba)

- Paljenje LIFT;

MMA (samo multiprocesna izvedba)

- Prethodno postavljeni uredaji hot start i anti-stick;

- Podesavanje arc-force

- Prikazivanje preporu¢enog promjera elektrode ovisno o
zavarivanja;

struji

ISPORUCENA DODATNA OPREMA
- plamenik;
- povratni kabel sa klijestima za masu;

OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu argon;

- Kolica (ukoliko je predvideno);
Samozatamnjiva maska;

- Komplet za MIG/MAG zavarivanje;
Komplet za MMA zavarivanje;

- Komplet za TIG zavarivanje.

3. TEHNICKI PODACI
PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje
navedeni su na plocici sa osobinama sa slijedecim znacenjem:
Fig. A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3-  Naziv modela.
4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
5- Simbol predvidene procedure varenja.
6- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa
vecim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

7- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~:trogazni izmjenicni napon.

8- Zastitni stupanj kudista.

9-  Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

(prihvatljive granice +10%).

= 1 e - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1 Efektivna struja napajanja.

10- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- L/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze

isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za
varenje moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava
se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4
minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji

se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka

zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne
vrati unutar dopustenih granica.

A/NV-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna -

maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

11- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla
proizvoda).

12- ——}:Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno
u poglavlju br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice

indikativan je; to¢ni tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete

moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- APARAT ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

PLAMENIK MIG: vidi tablicu 2 (TAB. 2)

PLAMENIK TIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 4 (TAB. 4)
PROSJECNA POTROSNJA ZICE | PLINA ZA ZAVARIVANJE: vidi
tablicu 6 (TAB. 6)

Tezina aparata za zavarivanje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE.

APARAT ZA ZAVARIVANJE(SI. B1, B2)

Na prednjoj strani:

1-  Kontrolna plo¢a (vidi opis).

2-  Kabel i plamenik za zavarivanje.

3-  Kabel i povratna stezaljka za masu.

4~ Prikljucak za plamenik.

5-  Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za zavarivanje.
6- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za zavarivanje.
7-  Brzi priklju¢ak spojen na prikljucak za plamenik.

Na straznjoj strani:

8- Glavna sklopka ON/OFF.

9- Konektor za cijev zastitnog plina.
10- Kabel za napajanje.

Na kucistu:

11- Pozitivna stezaljka (+).

12- Negativna stezaljka (-).

N.B. Inverzija polova za FLUX zavarivanje (bez plina).

UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C)

1- Led svjetlo koje pokazuje da je aparat pod naponom.

2- Led svjetlo koje dojavljuje alarm (intervencija sigurnosnog
termostata, kratak spoj izmedu plamenika i kabela za masu, prenizak/
previsok napon).

v
3- A SINERGIISKI REZIM MIG/MAG:
Regulacija debljine materijala (snaga zavarivanja).

- REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):
Regulacija struje zavarivanja i pokazivanje preporu¢enog promjera
elektrode.

REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):

Regulacija struje zavarivanja.
4-  SINERGIJSKI REZIM MIG-MAG:
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: Regulacija $ava zavarivanja (duzina luka);
:zadana postavka.
— :donji napon luka.

— :gornji napon luka.

REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):
Regulacija arc force (0-100%).
REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):
nije omoguceno.

5- Selektor procesa zavarivanja MIG-MAG, TIG ili MMA (samo
multiprocesna izvedba).

6- 8 RUCNI REZIM MIG-MAG (samo izvedba 220A):
Regulacija brzine napajanja zicom.

REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):
Regulacija struje zavarivanja i pokazivanje preporu¢enog promjera
elektrode.

REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):

Regulacija struje zavarivanja.
7- REZIM MIG-MAG:
Regulacija napona zavarivanja;
REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):

Regulacija arc force (0-100%).
REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):
nije omoguceno.

5. POSTAVLJANJE STROJA
POZOR! IZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE STROJA |
ELEKTRICNO PRESPAJANJE DOK JE STROJ UGABEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE.

ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI

KVALIFICIRANO OSOBLIJE.

POSTAVLJANJE (izvedbe 180A i 220A)
si..D
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvriti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.
Montaza povratnog kabela-hvataljke
SI.D1

Montaza kabela za zavarivanje i hvataljke za drzanje elektrode
SL.D2

SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronacdi mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje

zapreke na ulazu i izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne

usi$e sprovodni prah, korozivne pare, vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.
POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladne nosivosti, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili

opasno pomicanje stroja.

SPAJANJE NA MREZU

- Prije bilo kojeg spajanja na elektri¢nu mrezu, provjeriti da se podaci na
plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze
na koju se stroj spaja.

- Stroj za varenje se mora spajati isklju¢ivo na sustav napajanja sa
neutralnim sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

- Kako bi se zajamdila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti
diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.
NAVAW

- Kako bi se zajamdili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
spajanje strpja za varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju
impendanciju manju od Zmax = 0.2 ohm.

- Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili
operater odgovorni su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti
(ako je potrebno konzultirati tvrtku koja isporucuje elektri¢nu energiju).

Utikac i uticnica

Spojiti utika¢ kabela za napajanje na uti¢nicu koja ima osigurace ili
automatsku sklopku; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na
sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleni) sustava napajanja. U tablici 1 (TAB.1)

navedene su vrijednosti koje se savjetuju, izrazene u amperima, osiguraca
sustava odabranih ovisno o maksimalnoj nominalnoj vrijednosti struje
koju isporucuje stroj za varenje, i 0 nominalnom naponu napajanja.
POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila
A onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio
proizvodac (klasa I) sto moze d i do teskih i
za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

SPAJANJA KRUGA VARENJA
POZOR! PRIJE VRSENJA SLUEDECIH PRESPAJANJA,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN
1Z STRUJE.
U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kabele
za varenje (izradene u mm2) ovisno o maksimalnoj struji koju isporucuje
stroj za varenje.
Nadalje:
Okrenuti do kraja konektore kabela za zavarivanje u brze uti¢nice (ako
postoje), kako bi se zajam¢io savrsen elektri¢ni kontakt; u protivnom
do¢i ¢e do pregrijavanja samih konektora i oni ¢e brzo dotrajati i
izgubiti ucinkovitost.
- Upotrijebiti $to krace kabele za zavarivanje.
Izbjegavati metalne konstrukcije koje nisu dio komada koji se vari,
kao zamjenu za povratni kabel struje zavarivanja; to bi moglo biti
opasno za sigurnost i moglo bi dovesti do nezadovoljavajucih rezultata
zavarivanja.

SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MIG-MAG

Spajanje na plinsku bocu (ako se upotrebljava)

- Plinska boca koja se moze postaviti na plocu kolica: max 30 kg.

- Plinska boca koja se moze postaviti na plohu za plinsku bocu stroja za
varenje: max 30 kg (samo za izvedbu od 180A).

- Naviti reduktor pritiska(*) na ventil plinske boce nakon 35to se

umetne prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se

upotrebljava plin Argon ili mjesavina Argon/CO,.

Spojiti cijev za dovod plina na reduktor i stisnuti traku.

- Oduviti prsten za regulaciju na reduktor pritiska prije otvaranja ventila
boce.

(*) Dodatna oprema koja se posebno nabavlja ako nije dostavljena sa

proizvodom.

Spajanje povratnog kabela struje za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je
blize moguce komadu koji se vari.

Plamenik
Osposobiti ga prilikom prvog postavljanja Zice, skidajuci strcaljku i
kontaktnu cijevcicu, kako bi se lakse skinuo.

Interna promjena polova SI. B1
- Otvorite vratasca kucista.
- MIG/MAG zavarivanje (plin):
- Spojite kabel plamenika na crvenu stezaljku (+) (SI. B-11).
- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI.
B-12).
- FLUX zavarivanje (bez plina):
- Spojite kabel plamenika na crnu stezaljku (-) (SI. B-12).
- Spojite povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (SI.
B-11).
- Zatvoriti vratasca kucista.

Vanjska promjena polova (samo multiprocesna izvedba) SI. B1
- MIG/MAG zavarivanje (plin):
- Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).
- Spojite brzi utikac (SI. B-7) na pozitivhu brzu uti¢nicu (+) (SI. B-5).
- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI.
B-6).
- FLUX zavarivanje (bez plina):
- Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).
- Spojite brzi utikac (SI. B-7) na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).
- Spojiti povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (Fig.
B-5).

SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U TIG REZIMU

Spajanje na plinsku bocu

- Zavrnite reduktor tlaka na ventil plinske boce prethodno postavljajuci

izmedu, ako je potrebno, prikladni reduktor dostavljen kao dodatna

oprema.

Spojite dovodnu cijev plina na reduktor i pritegnite isporucenu

obujmicu.

- Popustite prsten za regulaciju reduktora tlaka prije otvaranja ventila
plinske boce.
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- Otvorite plinsku bocu i regulirajte koli¢inu plina (I/min.) u skladu sa
orijentacionim podacima za uporabu, vidi tablicu (TAB. 5); eventualno
podesavanje izlaska plina moze se vrsiti tijekom zavarivanja pomocu
prstena reduktora tlaka. Provjerite da cijevi i prikljucci ne propustaju.

PAZNJA! Na kraju rada uvijek zatvoritie plinsku bocu.

Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja

- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je
naslonjen, blize varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku s oznakom (-)
(SI. B-6).

Plamenik
- postavite kabel za napajanje strujom u namjensku brzu stezaljku (+) (SI.
B-5). Spojite plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Skoro sve oblozene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora;
iznimno se spajaju na negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode (SI.
D2)
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog
dijela elektrode. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku s oznakom (+) (SI.
B-5).

Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to
je blize moguce spoju koji treba realizirati. Ovaj kabel treba spojiti na
stezaljku s oznakom (-) (SI. B-6).

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE (Fig. E)

POZOR! PRUE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN
1Z STRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VOBENJE ZICE |

KONTAKTNA CIJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI

ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNO

POSTAVLJENL. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI

ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvoriti vratasca kucista vitla.

- Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vuéu vratila

prikladno polozen u predvidenu rupu (1a).

Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih

valjka (2a-b).

Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za

upotrebljenu Zicu (2¢).

Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom, bez

troski; okrenuti valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i

uvudi kraj Zice unutar ulaza na uredaj za vodenije Zice, gurajuci je za 50-

100mm unutar uredaja za vodenje Zice priklju¢ka plamenika (2d).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuci pritisak na srednju

vrijednost, provjeriti da je Zica ispravno postavljena unutar otvora

donjeg valjka (3).

Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).

- Prikljuciti utikac stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti
stroj za varenje, pritisnuti gumb plamenika ili gumb za napredovanje
zice na komandnoj ploci (ako je prisutna) i pricekati da pocetak
Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa prednje strane
plamenika, ispustiti gumb.

f POZOR! Tijekom ovih operacija Zica je pod strujnim

naponom i podlijeze mehanickoj snazi; stoga moze
prouzroditi, bez prikladne zastite, opasnost od strujnog
udara, ozljede i moze prouzrociti elektricne lukove:
- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.
Ne smije se pribliziti plamenik boci.
- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijevcicu i mlaznik (4b).
Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravaju¢i da Zzica ne sklizne unutar otvora i da se prilikom
zaustavljanja vuce ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike inercije
koluta.
Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.
- Zatvoriti vratasca kucista vitla.

6.VARENJE: OPIS PROCEDURE

SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i otkacivanje kapi dogada se uslijed naknadnih kratkih
spojeva vrha Zice unutar taljenog vara (do 200 puta u sekundi). Slobodna
duzina Zice (stick-out) ina¢e ide od 5 do 12 mm.

Uglji¢ni i niskolegirani ¢elici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - izvedba 180A)
(1.0 - 1.2mm - izvedba 220A)

- Plin koji se moze koristiti: C0O, ili smjese Ar/CO,

Nehrdajudi celici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8mm (1.0mm - izvedba 180A i 220A)

- Plin koji se moze koristiti: smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

Aluminij i CuSi
- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.0mm
- Plin koji se moze koristiti: Ar
Animirana zica
- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.2mm

(izvedba od 140A, 180A i 220A)
0.8 -0.9mm (izvedba od 115A)
- Plin koji se moze koristiti: Nema
ZASTITNI PLIN
Vidi TAB. 6.

SINERGIJSKI NACIN RADA:

REGULIRANJE OBLIKA SAVA

Reguliranje oblika 3ava vrsi se pomocu rucice (SI. C-4) koja podesava
duzinu luka te dakle odreduje manju ili ve¢u temperaturu zavarivanja.
Prema tablici koja je dostupna na stroju (SI. F) postavite rucicu (SI. C-4)
prema materijalu, Zici ili koristenom plinu. To¢ke A, B, C, D predstavljaju
dobre polazne tocke za zavarivanje u razlicitim radnim uvjetima.

LY Konveksni oblik: Znaci da postoji nizak dovod topline, dakle
zavarivanje djeluje “hladno’, uz malo prodiranje; okrenite dakle rucicu
smjeru kazaljke na satu da se dobije veci dovod topline kao i zavarivanje
uz vece taljenje.

A Konkavni oblik: Znaci da postoji veliki dovod topline dakle
zavarivanje je suvise “toplo’, s prekomjernom prodiranjem; okrenite dakle
rucicu u smjeru suprotno od kazaljke na satu da se dobije manje taljenje.

POSTAVKA DEBLJINE

Postavka debljine vrsi se pomocu rucice (SI. C-3) koja regulira snagu
zavarivanja ovisno o debljini lima i istovremeno utjece na brzinu vuce i
koli¢inu struje koja se prenosi na dodatnu Zicu.

Prema tablici koja je dostupna na stroju (SI. F) postavite rucicu (SI. C-3)
ovisno o materijalu, Zici, plinu i debljini koju trebate zavariti.

RUCNI NACIN RADA:

Kod ru¢nog nacina rada, brzina napajanja Zicom i napon zavarivanja
zasebno se reguliraju. Rucica (SI. C-6) regulira brzinu Zice, ru¢ica (SI. C-7)
regulira napon varenja (koji odreduje snagu varenja i utjece na oblik vara).
Prema tablici dostupnoj na aparatu (SI. F) postavite

rucice (SI. C-6 i C-7) ovisno o materijalu, Zici, plinu i debljinu koju trebate
zavariti.

7. ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA (samo multiprocesna
izvedba)

OPCA NACELA

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste ugljicnog, niskolegiranog
i visokolegiranog celika i teske metale kao $to su bakar, nikel, titanij
i njihove legure (SL. G). Za zavarivanje TIG DC s elektrodom na polu (-)
obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (siva traka). Potrebno
je zasiljiti elektrodu aksijalno brusilicom, vidi SL. H, pazeci da vrh bude
savrseno koncentrican kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da se
brusenje vrsi u smjeru duzine elektrode. Navedenu je radnju potrebno
povremeno ponoviti ovisno o uporabi i trodenju elektrode ili kada je
ista nehoti¢no kontaminirana, oksidirana ili neispravno uporabljena. Za
ispravno zavarivanje neophodno je pogledati TAB. 5 u kojoj su navedeni
promjer elektrode, struja i protok plina prema debljini koju treba zavariti.
Obicno elektroda mora viriti iz keramicke sapnice 2-3mm, a moze dostici i
8 mm kod kutnog zavarivanja.

Zavarivanje se postize taljenjem krajeva spoja. Za tanke slojeve koji su
prikladno pripremljeni (do oko 1Tmm) nije potreban dodatni materijal
(SL. 1). Za deblje slojeve potrebni su $tapici istog sastava kao i osnovni
materijal i sa odgovaraju¢im promjerom, ciji krajevi mraju biti prikladno
pripremljeni (SL. L). Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da
komadi budu ¢isti i bez znakova oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

POSTUPAK (PALJENJE LIFT)
Regulirajte struju zavarivanja na zeljenu vrijednost pomocu rucice C-3
ili C-6;
Prilagodite struju tijekom zavarivanja stvarnom potrebnom toplinskom
doprinosu.
- Provjerite je li izlazak plina ispravan.

Paljenje elektri¢cnog luka se vrsi kontaktom i udaljavanjem elektrode
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od volframa od komada koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje

manje elektricne smetnje i smetnje zracenja i smanjuje na minimum

prodiranje volframa i trosenje elektrode.

Prislonite vrh elektrode na komad laganim pritiskom.

- Odmah podignite elektrodu za 2+3 mm da se luk zapali.
U pocetku aparat za zavarivanje isporucuje manju struju. Nakon
nekoliko trenutaka isti ¢e davati postavljenu vrijednost struje
zavarivanja.

- Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

8. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA (samo multiprocesna
izvedba)

OPCA NACELA

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca koje su navedene na
pakiranju koristenih elektroda a koje pokazuju ispravni pol elektroda
i odgovarajucu optimalnu struju.

Struja zavarivanja se podesava ovisno o promjeru koristene elektrode i
tipu spoja koji se zeli dobiti; indikativno navodimo struje koje se mogu
koristiti za razli¢ite promjere elektroda:

Struja zavarivanja (A)
@ Elektroda (mm) Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Treba primijetiti da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja ¢e
se koristiti za zavarivanje u ravhom, dok ¢e se za okomito zavarivanje
koristiti nize vrijednosti struje.

Mehanicke karakteristike zavarenog spoja odredene su, ne samo
odabranom jacinom struje, vec i ostalim parametrima zavarivanja kao
$to su duzina luka, brzina i polozaj izvodenja zavarivanja, promjer i
kvaliteta elektroda (elektrode morate cuvati na odgovarajuci nacin,
odnosno one moraju biti zasticene od vlage i moraju se cuvati u
odgovaraju¢im pakiranjima ili kutijama).

PAZNJA:
Ovisno o marki, vrsti i debljini obloge elektroda, moze do¢i do
nestabilnosti luka izazvane sastavom same elektrode.

POSTUPAK

- Dok masku drzite ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode na komadu za
zavariti i pravite pokrete kao da Zelite upaliti Zigicu; ovo je najispravniji
nacin paljenja luka.

PAZNJA: NE LUPKAJTE elektrodom po komadu: tako mozete ostetiti
oblogu elektrode i otezati paljenje luka.

Cim zapalite luk, pokusajte odrzati rastojanje od komada koje treba
iznositi kao i promjer koristene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje sto
je moguce konstantnijim za vrijeme zavarivanja; ne zaboravite da nagib
elektrode u smislu kretanja mora iznositi oko 20-30 stupnjeva.

Na kraju $ava zavarivanja, pomaknite kraj elektrode malo unazad u
odnosu na smjer rada, iznad rupe kako biste izvr3ili ispun, zatim brzo
podignite elektrodu iz kupke taljenog metala kako bi se luk ugasio
(Izgledi $ava zavarivanja - SL. M).

9. SERVISIRANJE
POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVIJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

Plamenik

Izbjegavati da se plamenik i kabel prislone na tople dijelove; to bi
prouzrocilo topljenje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih onesposobilo
zarad.

- Povremeno je potrebno provjeriti cjelovitost cijevi i plinskig prikljucaka.
Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim
zrakom (max 5 bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitost istog.
Provjeriti prije svake upotrebe stanje istrosenosti i ispravnost
postavljanja krajnjih dijelova plamenika: strcaljka, kontaktna cijevcica,
difuzor plina.

Uredaj za napajanje zZicom
- Cesto provjeravati stanje istroenosti valjaka za povlacenje Zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce

Zice (valjci i vodi¢i Zice na ulazu i izlazu).

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO

ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE

STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA

POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I

ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvriene pod naponom unutar stroja za varenje

mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa

dijelovima pod nap i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravnog
dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i
prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog komprimiranog
zraka (max 10 bara).

- Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim

komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili

prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno

zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako

zatezudi vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za

varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao sto su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazedi
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje ku¢ista.

10. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,

PROVJERITI:

- Da je sa opcom skolpkom na "ON’, odgovarajuca lampa uklju¢ena; u

protivnom nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢

i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).

Da nije uklju¢en zuti led koji signalizira ukljuc¢enje termicke sigurnosti u

slu¢aju previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju

uklju¢enja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,

provjeriti funkcionalnost ventilatora.

- Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju

ukloniti nepravilnosti.

Da su prikljucci kruga varenja izvrieni ispravno, a posebno da je

hvataljka kabela uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez

prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj koli¢ini.

-77-



(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE
PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKA Z CIAGEYM PODAWANIEM DRUTU PRZEZNACZONA DO
SPAWANIA tUKOWEGO METODA MIG-MAG, FLUX, TIG | MMA ZALECANA
DO UZYTKU PRZEMYStOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa
JSpawarka” i “Spawarka wieloprocesowa” dla modelli zalecanych do
spawania metodg MIG-MAG E FLUX, TIG, MMA.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO
Operator powini by¢ odpowied pr lony w zakresie

iecznego uzywaniu ki, jak .' iez poi y
o zagrozemach zwigzanych z procesami sp ia tuk

nadfioletowego i podczerwonego wytwarzanych przez tuk;
rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji
spawania zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia
osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy

q

dp ie srodki ochrony osobistej

ab. 1).

LO®AOEO®

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktéry przeptywa przez jakikolwiek przewéd
wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu obwodu spawania i
spawarki.

Pola elektromagnetyczne moga zaktécaé funkcjonowanie niektérych
aparatur medycznych (na przyktad urzadzenia wspomagajace prace
serca, aparaty tl protezy I itp.).

odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych
(Odwolaj sie rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania

Nalezy powiednie $rodki ochronne w stosunku do
0s6b jacych te urza Na przyktad zakaza¢ dostepu do
strefy uzywania spawarki lub oszacowaé indywidualne zagrozenie

darda

technicznych

ych. Nie jest gwar

go. Czesc 9:1 ja i uzytkowanie”). dla spawaczy.
ka spetnia w
produktu przeznaczonego do uzytku wqucznle w pomieszczeniach
przemyslowych iw celach pr f |
- Unika¢ b srednich | ktéw z obwod w

niektorych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych el uchwytu sp
nalezy wylaczy¢ spawarke i odtaczyé za5|lan|e

- Wykonac instalacje elektrycznq d z igzujacymi

Iniczego

b

z ymi wymogami dotyczacymi ekspozycji

czlomeka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

Kazdy operator musi przestrzegac opisanych nizej zasad w celu

zr do narazenia na pola EMF obwodu

spawania:

dosuna¢ do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma

klejaca, o ile to mozliwe;

- zwraca¢ uwage, aby glowa i tutéw znajdowaly sie najdalej
sliwie od obwod! X

normami oraz przepi ieczenstwaih y pracy.
q

46 Ini d

nie owija¢ nigdy pr ych wokét pr

- Spawarke nalezy podlq:zyc wylacznie do kt:
wyp w iony przewéd neutralny.

- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez
podczas padajacego deszczu.

- Nie uzywaé kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

Ve VAV

- Nie sp ¢ poj ikow, k lub pr dow rurowych,
ktore zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Nie 4 Inikow chlorowanych do materiatow

czystych i nie przechowywac w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

b

p

ych lub wokét siebie;

- nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;

zwraca¢ uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z

tej samej strony ciata;

podiaczy¢ przewdéd powrotny pradu spawania do spawanego

przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego

ztacza;

- niesp ¢ w poblizu sp ki;

kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak

wskazano w karcie danych EMF;

- odlegtosc od zrodta EMF w punkcie, powyzej ktorej narazenie nie
przekracza 20% minimalnej wartosci dozwolonej: d = 15 cm.

- Aparaturaklasy A:
Niniej ka spelni i dardu technicznego
dul

P

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie je fat np.
drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odp wentylacja

powietrza lub czy jduja sie odpowiednie srodki stuzace
do usuwania oparéw sp Iniczych; nalezy sy ycznie
sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw sp ych w

zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu
spawania.
- Przechowywac butle z dala od zrodel ciepta i chroni¢ przed
i i stonecznych (jezeli

d d
dnim pr

uzywana)

pr do uzytku wqucznle w pomieszczeniach
przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwar
zgodnos$¢ z wymogami dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

u przeznac

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materlalow latwopalnych lub wyhu:howych

NALEZY zapobieg: dd ocenie "Odpowiedzial
- Zastosuj odpowiednig izolacje elektryczna pomiedzy uchwytem fachowca” i wykonywac zawsze W obecnosa innych osob
P | ';ym, p y przedmi i ewentualnymi pr kolonych do interwencji w przypadku awarii.
ymi czesciami lowymi, ktére jduja sie w pobliz MUSZA byc stosowane techniczne srodki zabezpieczajace

(sa dostepne)

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie
glowy i odziez ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowac
pomosty lub chodniki izolacyjne.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z

opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet

do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik
drutu sa podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca pasow).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad

norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na '
lub przytbicach spawalnlczy:h zgodnych znorma UNIEN 175.

Nos od iednia odziez ognioodporng (zgodna z norma UNI EN
11611) oraz rekawme spawalnicze (zgodne z normq UNI EN 1 2477),
zapobiegajac narazeniu skéry na d pr

dtoz z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na

d

jednym pr iocie lub na kilku przedmiotach potaczonych
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elektrycznie moze p ¢ niebezpieczna

suma napiec
jatowych pomied: J réznymi uchwytam elektrody lub
uchwytam| spawaln|czym|, o wartosci mogacej osigga¢ podwdjna

wartos¢ graniczng dopuszczalna.

Doswmdczony koordynator musi  wykona¢ pomiary z
dp dnich srodkéw, aby okreshc czy istnieje
zagrozenie i czy moga zostac dnie srodki

ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy,,EN 60974 9 Sprzet do

p go. Czes¢ 9:1 ja i uzytk
A POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ke na j powierzchni, o

nosnosci odpowiedniej dorjej ciezaru; w przeciwnym przypadku
(np. pochyta posadzka, niespoistaitp...) istnieje niebezpieczenstwo
wywrdcenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki dmi j od pr i j  jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie pr déw rurowych i lacji
wodnej).

- RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt

elektrodowy) i strefy przylegajace moga osiggac temperature
przekraczajacq  65°C: nalezy stosowac odpowiednia odziez
ochronna.
b, ” orzed

Yy P

P do ostygniecia przed
jego dotknigciem!

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki przez kilku
operatoréw jednoczesnie jest niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI zabezp|ecz zawsze huth z gazem

przy pomocy dp h ur p gajacych
przypadkowym upadkom (jezeli uzywana)

Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

Przed podtaczeni urzadzenia do sieci zasilania nalezy
¢ zab zenia, ruchome czesci obudowy spawarki i

podajnicy drutu elektrodowego

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie

czesciach podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zakladanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego si¢ pod
nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU

ZASILANIA.

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywaé¢ spawarke tylko w podanych
srodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i
40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 50% w temp.
40°C;
- wilg §¢ powietrza nie wyzsza od 90% w temp.
20°G;
« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw
lub substancji korozyjnych itp.

nizej warunkach

MAGAZYNOWANIE
- Um|escm urzqdzeme Uegn akcesoria (z opakowaniem lub bez) w
eniach knietych.
- Temperatura otoczenia musi zawierac si¢ w zakresie pomiedzy
-20°Ci 55°C.

W przypadku urzadzen wyposaz h w chtod

wodnego i temperatury otoczenia nie przekraczajqcej 0°C: stosowac

plyn przeciwzamarzajacy zalecany przez Producenta lub catkowicie

oproznlc uktad hydraullczny izbiornik z plynem
dpowiednie srodki zliwiajace zab

enie

urzadzenia przed wilgocia, brudem i korozja.

)i ¢

mm UTYLIZACJA

Nie wyrzucac spawarki razem ze zwyklymi odpadami domowymi po
zakonczemu okresu eksploataql
Obowiazk uzy ik jest utylizacja tego urzadzenia
elektrycznego w ktach gr w! zonych do
utylizacji i re:ykllngu urzadzen elektrycznych lub skontaktowanie
si¢ ze sklepem, w ktérym zostato zakupione. Zalecenie to dotyczy
wytacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu
przeznaczonym do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do
spawania metodg MAG stali weglowych lub niskostopowych, w ostonie
gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w ktérej wykorzystywane sq druty
elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Sa ponadto przeznaczone do spawania metoda MIG stali nierdzewnych
w ostonie argonu + 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi (lutowanie) w
ostonie argonu, w ktorej wykorzystywany jest drut elektrodowy wiasciwie
dobrany do spawanego przedmiotu.

Jest ponadto mozliwe stosowanie drutéw rdzeniowych przeznaczonych
do uzytku bez ostony gazowej - Flux -, dostosowujac polaryzacje uchwytu
spawalniczego do zalecer producenta drutu.

Szczegodlnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich
konstrukcji metalowych oraz w zaktadach napraw blacharskich, do
spawania blach ocynkowanych o wysokiej wytrzymatosci (wysoka
granica plastycznosci), nierdzewnych i aluminiowych.

WERSJA WIELOPROCESOWA:

Spawarka jest zalecana rowniez do spawania metoda TIG pradem statym
(DC), z kontaktowym zajarzeniem tuku (tryb LIFT ARC) wszelkiego rodzaju
stali (weglowe, nisko i wysokostopowe) oraz metali ciezkich (miedz, nikiel,
tytan i ich stopy) z zastosowaniem gazu ostonowego w postaci czystego
Argonu (99,9%) lub tez podczas szczegdlnych rodzajéw zastosowan, z
zastosowaniem mieszanek gazu Argon/Hel. Jest zalecana réwniez do
spawania elektrodowego metodg MMA pradem statym (DC) elektrod
otulonych (rutylowe, kwasne i zasadowe).

GLOWNE PARAMETRY

MIG-MAG

- Funkcjonowanie synergiczne (automatyczne);

- Funkcjonowanie w trybie recznym (tylko wersja 220A);

Czas palenia koncowego (Burn-back) uzalezniony od predkosci

podawania drutu;

Zabezpieczenie termostatyczne;

- Zabezpieczenie przed przypadkowym zwarciem spowodowanym
przez zetkniecie sie uchwytu spawalniczego z masa;

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym zasilaniem (zbyt wysokie lub
zbyt niskie napiecie zasilania);

- Zmiana polaryzacji (Spawanie metoda Flux) (gdzie przewidziana);

TIG (tylko wersja wieloprocesowa)

- Zajarzenie LIFT;

MMA (tylko wersja wieloprocesowa)

- Ustawione wstepnie urzadzenia hot start i anti-stick;

- Regulacja funkgji arc-force

- Wskazywanie srednicy elektrody zalecanej w zaleznosci od pradu
spawania;

AKCESORIA W ZESTAWIE
- uchwyt spawalniczy;
- przewdd powrotny w komplecie z zaciskiem masowym;

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli zargonem;

Wdzek (gdzie przewidziana);

- Przytbica samosciemniajaca;

Zestaw do spawania metoda MIG/MAG;
Zestaw do spawania metoda MMA;

- Zestaw do spawania metoda TIG.

3. DANE TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg
na tabliczce parametréw, o nastepujacym znaczeniu:
Rys.A
1-  Norma EUROPEJSKA dotyczgca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen
do spawania tukowego.
2- Nazwa i adres producenta.
3- Nazwa modelu.
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4-  Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

5- Symbol wybranego procesu spawania.

6- Symbol S: wskazuje, Zze spawanie moze by¢ wykonywane w
Srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wiekszych skupisk metalu).

7- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ napiecie przemienne trojfazowe.

8- Stopien zabezpieczenia obudowy.

9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Przemienne napigcie i czestotliwos¢ zasilania spawarki
(granice dopuszczalne +£10%).
= 1, . - Maksymalny prad pochtoniety przez linig.
- |4 Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wydajnos¢ obwodu spawania:
- U, : maksymalne napiecie jatowe (obwéd spawania otwarty).

1,/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga

by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktoérego spawarka moze

wytwarza¢ odpowiednia ilos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone
w %, na podstawie cyklu 10-minutowego (np. 60% = 6 minut
pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W  przypadku, gdy zostana przekroczone wspotczynniki
wykorzystania (odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C
otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopoki jej
temperatura nie powrdci do dopuszczalnej granicy.

- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -
maksymalny) przy odpowiednim napigciu tuku.

11- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia
produktu).

12- ——}: Wartos¢ bezpiecznikéw z opéznionym dziataniem, ktore
nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podano w paragrafie 1 "Ogoélne bezpieczerstwo podczas spawania
tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;

doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy

odczytac bezposrednio na tabliczce znajdujacej sie na spawarce.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 2 (TAB. 2)

- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 3 (TAB. 3)

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 4 (TAB. 4)

- SREDNIE ZUZYCIE DRUTU | GAZU SPAWALNICZEGO: patrz tabela 6
(TAB. 6)

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE.

SPAWARKA (Rys. B1, B2)

Strona przednia:

1-  Panel sterujacy (patrz opis).

2-  Przewdd i uchwyt spawalniczy.

3-  Przewdd powrotny z zaciskiem masowym.

4~ Przylacze dla uchwytu spawalniczego.

5- Szybkoztaczka dodatnia (+) do
spawalniczego.

6- Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

7-  Szybka wtyczka potaczona z przytaczem uchwytu spawalniczego.

podfaczenia  przewodu

Strona tylna:

8- Wylacznik gtéwny ON/OFF.

9-  tacznik przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy.
10- Przewdd zasilajacy.

Podajnik drutu:

11- Zacisk dodatni (+).

12- Zacisk ujemny (-).

Zauwaz. Zmiana polaryzacji podczas spawania metoda FLUX (bez
ostony gazowej).

PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)

1- Dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia sieci.

2- Dioda sygnalizujaca alarm (zadziatanie termostatu
bezpieczenstwa, zwarcie pomiedzy uchwytem spawalniczym a
przewodem masowym, zbyt wysokie/zbyt niskie napiecie).

v
3- A TRYB MIG-MAG SYNERGICZNY:
Regulacja grubosci materiatu (moc spawania).

- TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja pradu spawania ze wskazaniem zalecanej $rednicy
elektrody.

TRYB TIG (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja pradu spawania.
4- TRYB MIG-MAG SYNERGICZNY:
== : Regulacja sciegu spawalniczego (dtugosc tuku);
— :ustawienia domyslne.
= :nizsze napiecie tuku.

> :wyzsze napiecie tuku.
TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):
Regulacja funkgji arc force (0-100%).
TRYBTIG (tylko wersja wieloprocesowa):
nieaktywny.
5- Przelacznik procesu spawania MIG-MAG, TIG lub MMA (tylko
wersja wieloprocesowa).

6- 8 TRYB MIG-MAG RECZNY (tylko wersja 220A):
Regulacja predkosci podawania drutu.

- TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja pradu spawania ze wskazaniem zalecanej $rednicy
elektrody.

TRYB TIG (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja pradu spawania.
7- TRYB MIG-MAG:
Regulacja napiecia spawania;
TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):

?:I Regulacja funkgji arc force (0-100%).

TRYB TIG (tylko wersja wieloprocesowa):
nieaktywny.

5.INSTALACJA
UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.
WYPOSAZENIE (wersje 180A e 220A)
Rys.D
Rozpakowac spawarke i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.
Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem
Rys. D1

Potaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody
RYS.D2

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu

otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty

sie przeszkody; upewni¢ sie jednoczeénie, czy nie sg zasysane pyly

przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.
UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej dla jej ciezaru, celem unikniecia

b

igcia, ktdre s ni pieczne,

wywrdcenia lub pr

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podtaczenia elektrycznego, nalezy

sprawdzi¢ czy dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg

wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, ktére sa do dyspozycji w

miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z

przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem,
nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe typu:
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- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do punktow interfejsowych sieci zasilania, ktére
wykazuja impedancje mniejsza od warto$ci Zmax = 0.2 ohm.
Spawarka nie spetnia wymogoéw normy I[EC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze
zosta¢ do niej podigczona (jezeli to konieczne skonsultowad sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

Wtyczka i gniazdko
Podtaczy¢ wtyczke przewodu zasilania do gniazdka sieciowego
zabezpieczonego przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik;
podiaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego
linii zasilania (zétto-zielony). W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci w
amperach, zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych w
zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez
spawarke oraz od napiecia znamionowego zasilania.

/\ UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad

dui el ne dviakani

P 2
L "

przez producenta
i dla oséb (np.

ajacego  pr g

(klasy 1), z ymi p znymi zagr
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZE) PODANYCH
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane s3 wartosci zalecane dla przewodéw spawania

(w mm?), w zaleznosci od maksymalnego pradu wytwarzanego przez

spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obroci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkoztaczkach,

(jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidiowy styk elektryczny; w

przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie tacznikéw z odno$nym

szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

Uzywac najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywad metalowych konstrukgji, ktére nie sa czesciag poddawanego
obrébce przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu
spawania; moze to by¢ niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie
niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG
Podtaczenie do butli gazowej (jezeli uzywana)

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wozka: max 30 kg.
Butla gazowa moze by¢ przewozona na wozku spawalniczym: max 30
kg (tylko dla wersji 180A).

Dokreci¢ reduktor ci$nienia(*) do zaworu butli z gazem, wktadajac
specjalng redukcje dostarczong w akcesoriach, w przypadku
zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/CO,.

- Podfaczy¢ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i
dokrecic¢ zacisk.

Przed otwarciem zaworu butli poluzowac nakretke regulujaca reduktor
ci$nienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato ono
dostarczone razem z urzadzeniem.

Podtaczenie pr du powr go pradu sp

Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktorym zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe
do spawanego ztacza.

Uchwyt spawalniczy
Przygotowac¢ do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac dysze i
rurke kontaktowa, aby utatwic¢ wyjecie.

Zmiana polaryzacji wewnetrznej Rys. B1
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metodg MIG/MAG (gaz):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czerwonym zaciskiem
(+) (Rys. B-11).
- Potaczyc¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys.
B-12).
- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):
- Potaczy¢ przewod uchwytu spawalniczego z czarnym zaciskiem (-)
(Rys. B-12).
- Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnia (+)
(Rys. B-11).
- Zamknac¢ drzwiczki podajnika drutu.

Zmiana polaryzacji zewnetrznej (tylko w wersji wieloprocesowej)
Rys. B1
- Spawanie metodg MIG/MAG (gaz):

- Pofaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z przytaczem uchwytem
spawalniczym (Rys. B-4).
Potaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka dodatnig (+) (Rys.
B-5).

- Potaczyc przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys.

B-6).

- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):

- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z przytaczem uchwytem
spawalniczym (Rys. B-4).
Potaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys.
B-6).
Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnig (+)
(Rys. B-5).

POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

Podtaczenie do butli gazowej

- Dokreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wktadajac - jezeli
to konieczne - specjalng redukcje, znajdujaca sie na wyposazeniu
urzadzenia.

- Potaczy¢ przewod rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokreci¢

zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu urzadzenia.

Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujaca

reduktor ci$nienia.

Otworzy¢ butle i wyregulowac¢ ilos¢ gazu (I/min.) zgodnie z

orientacyjnymi danymi uzytkowymi - patrz tabela (TAB. 5); ewentualne

dostosowania wyptywu gazu moga by¢ wykonywane réwniez podczas

spawania, z pomoca nakretki reduktora ci$nienia. Sprawdz szczelnos¢

przewoddw rurowych i zlgczek.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy zamknij zawsze zawoér butli
gazowej.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewoéd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe
do spawanego zlacza. Ten przewdd musi by¢ podtaczony do zacisku
oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-6).

Uchwyt spawalniczy

- Wiozy¢ przewéd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego
zacisku (+) (Rys. B-5). Podtacz przewéd gazowy uchwytu spawalniczego
do butli.

POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna
dodatniego (+) pradnicy; za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasna, ktére
nalezy podtaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego (Rys.
D2)

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry utatwia dokrecenie
nieostonietej czesci elektrody. Ten przewod musi by¢ podtaczony do
zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-5).

Podtaczenie pr du p: go pradu sp

- Podfaczy¢ przewédd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe
do spawanego ztacza. Ten przewodd musi by¢ podtaczony do zacisku
oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-6).

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. E)
UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIA
WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
SPRAWD?ZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT
| RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA
SREDNICY | RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY
PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU
NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.
- Otworzy¢ pokrywe podajnika.
Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewnic sig, czy bolec prowadzacy
trzpien jest prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).
Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujacg i odsunac je/ja od rolek/i dolnych/ej
(2a-b).
Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a s odpowiednie dla
zastosowanego rodzaju drutu (2c).
Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowana koricowke
i zaokragli¢; obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu
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wskazowek zegara i wiozy¢ korncdwke drutu do tulejki prowadzacej
wejsciowej, wciskajgc na 50-100mm poprzez tulejke prowadzaca do
zfaczki uchwytu spawalniczego (2d).

Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na $rednig
wartos$¢, sprawdzajac czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku
rolki dolnej (3).

- Zdjac¢ dysze i rurke kontaktowa (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wiaczy¢ spawarke,
wcisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu
na tablicy sterowniczej (jezeli obecna) i odczeka¢, az korncéwka drutu
przejdzie przez caty trzpieri prowadnicy i wysunie sie na dtugos¢ 10-
15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢ przycisk.

pokretto (Rys. C-3) w zaleznosci od wykorzystanego materiatu, drutu i
gazu oraz od grubosci, ktérg zamierza sie spawac.

FUNKCJONOWANIE W TRYBIE RECZNYM:

W recznym trybie spawania predko$¢ podawania drutu oraz napiecie
spawania s regulowane oddzielnie. Pokretto (Rys. C-6) reguluje predkos¢
drutu, pokretto (Rys. C-7) reguluje napiecie spawania, (ktore wyznacza
moc spawania oraz wywiera wptyw na ksztatt $ciegu spawalniczego).
Nawiazujac do tabeli dostepnej na urzadzeniu (Rys. F) ustawic

pokretta (Rys. C-6 i C-7) w zaleznosci od stosowanego materiatu, drutu,
gazu oraz grubosci spawanego elementu.

7. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU (tylko w wersji

sie pod napieciem elektrycznym i jest p y sile

mechanicznej; moze wiec p ¢, jezeli nie ty
dpowiedni bezpieczenia, zagrozenie szoku

elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Nie kierowac wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowac

docisk rolek i hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych

mozliwych, sprawdzajac czy drut nie slizga sie w rowku oraz czy

podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty sie zwoje drutu z

powodu nadmiernej inercji szpuli.

Odcig¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

f UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutuioderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych

na korcu drutu znajdujacego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na

sekunde). Dtugos¢ wolnego wylotu drutu (stick-out) znajduje sie zwykle

w zakresie od 5 do 12mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,6 - 0,8mm

(1,0mm - wersja 180A)

(1,0 - 1,2mm - wersja 220A)

- Gaz przeznaczony do uzytku: CO, lub mieszanki Ar/CO,

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8mm
(1,0mm - wersja 180A i 220A)

- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)

Aluminium i CuSi

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,0mm

- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar

Drut rdzeniowy

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,2mm

(wersja 140A,180A i 220A)

0,8-0,9mm (wersja 115A)

- Gaz przeznaczony do uzytku: Brak

GAZ OSLONOWY
Patrz TAB. 6.

FUNKCJONOWANIE W TRYBIE SYNERGICZNYM:

REGULACJA KSZTALTU SCIEGU SPAWALNICZEGO
Regulacja ksztattu $ciegu spawalniczego nastepuje przy uzyciu pokretta
(Rys. C-4), ktore reguluje dtugos¢ tuku, a w zwigzku z tym wyznacza
wieksze lub mniejsze obciazenie cieplne podczas spawania.

Nawiazujac do tabeli dostepnej na urzadzeniu (Rys. F), nalezy ustawi¢
pokretto (Rys. C-4) w zaleznosci od wykorzystanego materiatu, drutu
i gazu. Punkty A, B, C, D reprezentuja prawidtowe punkty wyjsciowe
umozliwiajace spawanie w réznych warunkach roboczych.

:‘. Ksztalt wypukty: Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwiazku
Z tym spawanie jest “zimne’, przy stabym wnikaniu; obroci¢ pokretto w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek, aby uzyskac wieksze obciazenie
cieplne i uzyskac efekt spawania przy gtebszym wtopieniu.

S Ksztalt wklesty: Oznacza wysokie obcigzenie cieplne, w zwigzku
z tym spawanie jest zbyt “gorace’, przy zbyt duzym wnikaniu; obroci¢
pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby
uzyskac ptytsze wtopienie.

USTAWIANIE GRUBOSCI

Ustawianie grubosci nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C-3), ktore
reguluje moc spawania w zaleznosci od grubosci blachy i wywiera
jednoczesnie wpltyw na predkos¢ podawania oraz ilo$¢ pradu
przenoszong na drut spawalniczy.

Nawiazujac do tabeli dostepnej na urzadzeniu (Rys. F) nalezy ustawi¢

P )
POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metodg TIG DC jest zalecane dla wszystkich nisko- i
wysokostopowych stali weglowych oraz dla metali ciezkich, takich jak:
miedz, nikiel, tytan i ich stopy (RYS. G). Podczas spawania metoda TIG
DG, z elektroda ustawiong na biegunie (-) jest zwykle uzywana elektroda
z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne jest osiowe
naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem sciernicy, patrz RYS.
H; nalezy zadbac o to, aby koricowka byta idealnie wspoétérodkowa w celu
unikniecia odchyler tuku. Wazne jest, aby szlifowanie zostato wykonane w
kierunku wzdtuznym elektrody. Czynno$¢ te nalezy powtarzac¢ okresowo,
w zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata
ona przypadkowo skazona, utleniona lub zastosowana nieprawidtowo.
Aby prawidtowo wykona¢ spawanie nalezy odwota¢ sie do TAB. 5, w
ktorej podana jest $rednica elektrody, prad i przeptyw gazu w zaleznosci
od spawanej grubosci. Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na
2-3mm i moze wystawac do 8mm w przypadku spawania katowego.
Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegow ztgcza. W przypadku
spawania cienkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm)
nie jest konieczne zastosowanie materiatu dodatkowego (RYS. I). W
przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowac pateczki do spawania,
o tym samym sktadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej $rednicy,
po odpowiednim przygotowaniu brzegéw (RYS. L). Aby spawanie
zostato wykonane prawidtowo, zaleca sie doktadnie wyczysci¢ spawane
przedmioty i usunac z nich tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

PROCES (ZAJARZENIE LIFT)

- Ustawic prad spawania na okreslong wartos¢ pokrettem C-3 lub C-6;
Dostosuj prad podczas spawania do rzeczywistego, niezbednego
obciagzenia cieplnego.

- Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i
odsuniecia elektrody wolframowej od spawanego przedmiotu.
Ta metoda zajarzenia fuku powoduje mniej zaktdcen elektro-
magnetycznych, redukuje do minimum wtracenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.

- Przytozy¢ koncowke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac

lekki nacisk.

Natychmiast podnies¢ elektrode na wysokos¢ 2+3 mm uzyskujac w ten

sposob zajarzenie tuku.

Spawarka dostarcza poczatkowo zredukowang ilos¢ pradu. Po kilku

minutach bedzie dostarczany ustawiony prad spawania.

Aby przerwac spawanie szybko odsunac elektrode od przedmiotu.

8. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU (tylko w wersji

wieloprocesowej)

POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwota¢ sie do zalecen producenta zamieszczonych na
opakowaniu uzywanych elektrod, ktére wskazujg prawidtowg
polaryzacje elektrody oraz odpowiedni prad optymalny.

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od S$rednicy
zastosowane] elektrody oraz od rodzaju zfacza, ktére zamierza sie
wykonag; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla réznych $rednic
elektrod sa nastepujace:

Prad spawania (A)
@ Elektrody (mm) Min. Max.
16 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
20 120 180

Prosze zauwazy¢, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy elektrody,
wyzsze wartosci pradu beda uzywane do spawania poziomego,
podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego nalezy uzywac
pradoéw o nizszych wartosciach.
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- Wiasciwosci mechaniczne spawanego zfacza sg wyznaczane, oprocz
natezenia wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania,
takie jak: dtugos$c¢ tuku, predkosc i pozycje spawania, srednica i jakos¢
elektrod (elektrody nalezy przechowywac w miejscu zabezpieczonym
przed wilgocia, w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach
zabezpieczajacych).

UWAGA:
W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki zastosowanych elektrod,
moga wystgpic¢ niestabilnosci tuku, ktére s3 powodowane przez sktad
elektrody.

PROCES SPAWANIA

- OSLANIAJAC TWARZ maska spawalnicza pociera¢ koricem elektrody
o spawany przedmiot, wykonujac ruch, jak podczas zapalania zapatki;
jest to najbardziej prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem
powtoki i utrudnia zajarzenie fuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w
odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, rdwnej $rednicy zastosowanej
elektrody i utrzymywac te odlegtos¢ mozliwie jak najbardziej staty
podczas catego procesu spawania; nalezy pamieta¢ o tym, Zze
nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-
30 stopni.

Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesuna¢ koncéwke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu i umiesci¢ ja nad kraterem,
umozliwiajgc w ten sposob jego wypetnienie, nastepnie szybko
podnieé¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢ tuk (Wyglad
Sciegu spawalniczego - RYS. M).

9. KONSERWACJA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
A KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE
PRZEZ OPERATORA.

Uchwyt spawalniczy

- Unikac¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach goracych;
moze to powodowac stopienie materiatow izolujacych powodujac
bardzo szybkie zuzycie.

Sprawdzac okresowo szczelnos¢ instalacji rurowej i ztgczek gazu.

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢
suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu
i sprawdzac jej stan.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidtowe
zamontowanie czesci koricowych uchwytu elektrody: dysza, rurka
kontaktowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu

- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo
usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i
podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.
UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM
SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozic powaznym szokiem elektrycznym,

- Po zakoniczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korica $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy
spawarka jest otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potfaczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie
stykaly sie one z cze$ciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiegcia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.

10. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji “ON” zapali sie
odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie
zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe,
bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sie zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia

termicznego przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku

zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac

na naturalne schfodzenie urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie
wentylatora.

Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka

lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowad, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usuna¢

usterke.

Obwdd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegoélnie czy zacisk

przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie

zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.

(FI)

OHJEKIRJA

A

HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI
KAYTTOOHJEKIRJA!

HITSAUSLAITE JATKUVALLA LANGALLA MIG-MAG JA FLUX, TIG,
MMA -KAARIHITSAUKSIIN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA
TEOLLISUUSKAYTTOON.
Huomio: Seuraavassa tekstissd kdytetddn termia “hitsauslaite” tai
“moniprosessi hitsauslaite” malleille, joissa on valmius MIG-MAG JA FLUX,
TIG, MMA-hitsaukseen.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kéyttdjan on tunnettava riittivan hyvin koneen
turvallinen kéayttotapa sekd kaarihi i piteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia
hatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A
ja kaytts”).
- Vdltda suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silld

generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
b 1 Ii ST

ym przez bezpos kt z czesciami

p dujacymi
si¢ pod napigciem lub/i moga one p d kodzeni

wy acez b $ ktu z czesciami znajdujacymi w
ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtaczenia elektryczne sa
odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.

P g

ky tai tarkistus- tai korjaustyon
suorit
- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hi polttimen kuluneiden osien vait
- Suorita sahkokytk atyl turvalli ardysten
- Hitsauskone tulee liittaa syottojarj | joissa on

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.
Ala kayta hitsauskonetta kosteissa tai mirissd paikoissa dlaka
hitsaa sateessa.
Alé kdytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennat
ovat loysat.
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VAV

- Al hitsaa sili tai putkia, jotka ov:

sisdltaneet helposti

syttyvié aineita ja | isia tai ai
materlaalellla,

- Ala  tydskentele jotka on
klooriliuoksilla, tai

- Al hitsaa paineen alaisten sii en paalla.

- Poista tyosk lyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperi jne.).

- Huolehdl, ettd kaaren Iahelsyydessa on rllttava |Imanva|hto ta|
muu jarj | 1] p 1]
altistusrajat on arvioi tisesti niiden k I
pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.

- Ala sailyta k lloa (jos kaytossa) la

auringon paisteessa.

- Kayta sopivaa sdhkdneristystd hitsauspadlle, tyostettdville
leelle seka hdollisille doitetuille metalliosille, jotka

ovat Iahettywlla (niitd voidaan koskettaa).
Tama on normaalisti mahdollista kasineilla, jalkineilla, padhineelld
tullla varusteilla sekd eristavia jalkatukia tai

puhdistettu

snldhteiden lahella tai

Suojaa aina silmat en tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.
Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka
yhd isia normin UNI EN 12477 kanssa)
vélttden altlstamasta ihoa kaaren tuottamille ultrawolettl- ja

infrap ateille; suoj taytyy olla vili
tai heij. ien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld
olewlle ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia
havaitaan paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai 85 dB(A), on pakollista kayttaa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle _asetettua teknista

dardia. S&@hko tista ta ei taata
kotitalouskdyttoon varattuun matalajannmmseen sahkoverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET
- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympéristossd, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara;
ahtaissa tiloissa;

- helposti  syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan

tmmesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
iden lasnédoll jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hatatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyoéttolaitetta
(esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kayteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
hi ! lla yhtd kappaletta tai
kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
imen ja polttimen viélille voi syntyad vaarallinen
len summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

sahkmsestl

On viéltta koordi tori mittaa
laitteiden avulla maa aakseen, onko ol riski ja void k
kayttaa sopivi K ja, jotka normin “EN 60974-9:
Kaarihi laitteet. Osa 9: A ja kdytto” kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT
KAATUMINEN H|tsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
Il Il (esim. viettavalla

henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

ZOOAOG®

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkd tahansa johtimen lapi virtaava sdahko saa aikaan paikallisia
sahko- ja magneettlkenttla (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-
kentén h j e h laitteen ymparille.
Sahkomagneettiset kentdt voivat hdirita joidenkin ladkinnallisten

tai epa isell Iattlalla) kone on vaarassa kaatua.

- VAARANLAINEN KAYTTO: Hi kayttd kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. kiston sulat i ) on
vaarallista.

- PALOVAMMOJEN VAARA
Jotkut hi laitteen osat (hi 3, elektrodin | inpihti)
ja Iahella olevat alueet savuttavat yli 65 °C:n lampétiloja: kayta

teita

Anna vasta hitsatun kappaleen jadhtya ennen kuin siihen

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kayttaa

laitteiden toimintaa (esim. syda hdistin, hengitysk kosk !
metalliproteesit jne.).
Tallaisten laitteiden kayttdjille on huolehdittava erityisista -

suojakeinoista.  Estda  esimerkiksi  paasy teen pi kuin yksi tyontekija samanaikaisesti.
kayttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.
Tama hitsauslaite tiyttéi'a‘ tuotteelle kuuluvien teknisten - HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista ama kaasupulloon
standardlen asettamat v~-- K yksi illisessa asianmukaisilla tarvikkeilla sen satt
L a teolli ympa a. Per jojen tdyttymista ei taata estéamiseksi (jos kdytossa).
koskien henkiliden alti i sahkomag tisille kentille
kotitalousympéristoissa. - Onkiellettya kayttaa kasikal hi laitteenrip dlineena.
Kalkklenkaytt n tulee lattaa seur | Ituja sa@ntoja,
j i aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin
itasolle:

- aseta hitsausjohdot ldhekkdin. Kiinnitd ne hdollisuuksi Hi I vaipan ja I ottolaitteen jien ja liikkkuvien

mukaan teipilla osien on oltava paikoillaan ennen hi I kytkemista

hdollisi kauk hi p a sahkoverkkoon.

- @la kosk kaari hi K leita metalli iden tai kehon

ympirille

a hltsaakehohltsauspurmv a

lempia | I kehon It lell; HUOMA Miké tahansa langansyéttdlaitteen liikkuvia osia koskeva
irran luuk li hltsattavaan ppal esim.

mahdollisimman lihelle tyostettavaa kohtaa - Rulllenjaltal langanohjaimen vaihto;
- ala hitsaa lahelld hitsauslaitetta - Langan asettaminen ru
- kaikkien kayttdjien tulee noudattaa EMF- - Lankakelan asentaminen;

kayttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja mlnlmletalsyyksm

1 I hdi

alueen p

- Rullien, | yo i:uja niiden

- etdisyys EMF-ldhteesta kohdassa, jonka ylittyessa altist on
alle 20 % sallittuun minimiarvoon nahden: d =15 cm.

AN

- A-luokan Ialttelstot.
Tamé hit i

vastaa

teollisuusympaéristossa

- pyorien
ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974—1)
- Kayta hi itetta vain
« ympériston lampétila -10 °C ja 40 °C asteen valilla

mpiri
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« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittda 50% 40°C:ssa

« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittdaa 90% 20°C:ssa

« Ymparoivassa ilmassa ei saa olla polyd, happoja, kaasua,
syovyttavia aineita tms.

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman)
suljettuihin paikkoihin.

- llman lampétilan on oltava -20°C ja 55°C asteen vililla.

Jos laite on varustettu vesijaahdytysyksikolla ja ilman lampétila on

alle 0°C, kdyté valmistajan suosit jaaty inetta tai
tyhjenna vesipiiri ja séili6 kok a

Tee aina i ' p laitteen ksi
k delta, lialta ja syopy |

)i ¢

mmmm HAVITTAMINEN

Ala havita tata hitsauslaitetta normaalin kotitalousjitteen mukana
sen kayttoian paatyttya.

Kdyttdjan vastuulla on toimittaa tama sahkolaite sahkolaitteiden
hévittamista ja kierrdtystd varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin
tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta tuote hankittiin. Tama saé@nnos
koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin alueella
(WEEE).

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranldhteené kaarihitsaukseen ja on tehty
erityisesti hiiliterdsten tai véhaseoksisten terdsten MAG-hitsaukseen
suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO, kdyttden tdysid tai tdytettyja
(putkimaisia) elektrodin lankoja.

Nama sopivat myds ruostumattomien terdsten MIG-hitsaukseen Argon-
kaasulla + 1-2 % happea, alumiinin ja CuSi (hionta) Argon-kaasulla,
kayttaen analyysin elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan
kappaleeseen.

Lisdaksi on mahdollista kayttéaa tdytettyja lankoja, jotka sopivat
kaytettavaksi ilman Flux-suojakaasua, sovittaen hitsauspaian napaisuus
langan valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Laite sopii erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa,
sinkittyjen levyjen, high stress (korkea myotoraja), ruostumattoman
teraksen ja alumiinin hitsaukseen.

MONIPROSESSI VERSIO:

Hitsauslaite on valmistettu my6s TIG-hitsaukseen tasavirralla (DC),
kaaren kosketussytytykselld (toimintatapa LIFT ARC), kaikkien terdsten
(hiiliterdkset, védhdseosteiset terdkset) seka raskasmetallien (kupari,
nikkeli, titaani ja niiden seokset) puhtaalla Ar-suojakaasulla (99,9%)
tai erityiskdyttoihin  seoksilla  Argon/Helium. Laite on tarkoitettu
my6s hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja paallystetyilla
elektrodeilla (rutiili, happo, emdksinen).

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

MIG-MAG

Synerginen toiminto (automaattinen);

Manuaalinen toiminta (vain versio 220A);

- Langan loppuunpaloaika (Burn-back) langan nopeuden mukaan;

Termostaattinen suojaus;

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspéan ja
maadoituksen kosketuksesta;

- Suojaus epanormaaleja jénnitteitd vastaan (liilan korkea tai matala

virransyoton jannite);

Kédanteinen napaisuus (Flux-hitsaus) (jos mahdollista);

TIG (vain moniprosessiversio)

- PYYHKAISYsytytys;

MMA (vain moniprosessiversio)

- Laitteet hot start ja anti-stick valmiiksi asetettuina;

- S&ato arc-force

- Suositeltu elektrodin halkaisija hitsausvirran mukaan;

SARJAVARUSTEET
- hitsauspaa;
- paluukaapeli maadoituspihdillg;

TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;
- Kérry (jos mahdollista);

- Tummuva naamari;

- MIG/MAG-hitsauspakkaus;
MMA-hitsauspakkaus;
TIG-hitsauspakkaus.

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 16ytyvat kilvestd esitettyna

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

UVAA

1-  EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

2- Valmistajan nimi ja osoite.

3-  Mallin nimi.

4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

5-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

6- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossd, jossa on korkea sdhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld
suuria metallima .

7- Syéttolinjan symboli:
1~ : vaihtojédnnite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

8- Vaipan suojausaste.

9- Syoéttolinjan tyypilliset luvut:

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

+10%).

= |} pax - SUUTIN linjan kayttama virta.

- |, Tehollinen sy&ttovirta.

10- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakéyntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: Ilmoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan
% -madrdisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6
tyéminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kdyttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen ldmpdatilaan) ylitetaan, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteelld.

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

12- -——}:Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen
sulakkeiden arvot.

13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja

lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot

on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUITA TEKNISIA TIETOJA:

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)

ELEKTRODIN KANNATINPIHTI: katso taulukko 4 (TAUL. 4)

LANGAN JA HITSAUSKAASUN KESKIMAARAINEN KULUTUS: ks.
taulukko 6 (TAUL. 6)

[} itteen paino

luk 1(TAUL.1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
OHJAUS-, SRATO- JA KYTKENTALAITTEET.

HITSAUSLAITE (Kuva B1, B2)

Etupuolella:

1-  Ohjaustaulu (katso kuvaus).

2- Hitsauskaapeli ja -pad.

3-  Maadoituskaapeli ja paluuliitin.

4-  Hitsauspaan kiinnitys.

5- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.
6- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi.
7- Hitsauspaan liittimeen liitetty pikaliitin.

Takapuolella:

8- Yleiskatkaisin ON/OFF.
9-  Suojakaasun putken liitin.
10- Virransyottokaapeli.

Kelatilassa:
11- Positiivinen liitin (+).
12- Negatiivinen liitin (-).

HUOM. Napai: lle (ei kaasu).

isyys FLUX-hitsaul
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HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)

1-  Verkon jénnitteen merkkivalodiodi.

2- Halytyksen merkkivalodiodi (suojatermostaatin  keskeytys,
oikosulku hitsauspaan ja maadoituskaapelin valissg, yli-/alijannite).

v
3- A SYNERGINEN MIG-MAG -TAPA:
Materiaalin paksuuden sdato (hitsausteho).

- MMA -TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran saato suositellun elektrodin halkaisijan hitsausvirran
mukaan.

TIG -TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran saato.
4- SYNERGINEN MIG-MAG -TAPA:

: Hitsin sa&to (kaaren pituus);
— :tehdasasetus.
— : pienempi kaaren jannite.

— :suurempi kaaren jannite.

MMA -TAPA (vain moniprosessiversio):
Saato arc-force (0-100%).
TIG -TAPA (vain moniprosessiversio):
ei kaytossa.

5- Hitsausmenetelmdan MIG-MAG, TIG tai
moniprosessiversio).

MMA valitsin  (vain

6- 8 MANUAALINEN MIG-MAG- TAPA (vain versio 220A):
Langansy6ton nopeuden saato.

MMA-TAPA (vain moniprosessiversio):
Hitsausvirran saato suositellun elektrodin halkaisijan hitsausvirran
mukaan.

TIG - TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran saato.
7- MIG-MAG TAPA:
Hitsausjannitteen saato;
MMA-TAPA (vain moniprosessiversio):

Saato arc-force (0-100%).
TIG -TAPA (vain moniprosessiversio):
ei kdytossa.

5. ASENNUS
HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET ~ JA
A SAHKOKYTKENNAT ~ SUORITETAAN  HITSAUSLAITTEEN
OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY
SAHKOVERKOSTA.

SAHKOKYTKENNAT SAA TEHDA AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA
AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA.

VARUSTELU (versiot vélilla 180A - 220A)
Kuva D
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.

Paluukaapelin ja pihdin kok
Kuva D1
Hi kaapelin ja elektr hdin kok
KUVA D2

HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd

jaahdytysilman sisa@ntulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla,

ettd sisaan ei joudu johtavia polyja, syovyttavaa hoyryd, kosteutta jne.

Sailytd vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ympirilla.
HUOMIO! Aseta hi lai iselle al lle, jonka
kantokyky kestaa sen painon kaatumisten ja vaarallisten

siirtymisten vélttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen séhkokytkentdjen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin
tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja
taajuutta.

Hitsauslaite kytketadn ainoastaan virransyottoon, jossa on maadoitettu

nollajohdin.
Suojauksen takaamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kaytd
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- TyyppiA( - ) yksivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd sdhkoverkon liitannan kohtiin, joiden
impedanssi on alle Zmax = 0.2 ohmia.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetaan julkiseen sdhkoverkkoon, on asentajan tai kayttajan
vastuulla tarkastaa, etta hitsauslaite voidaan liittéa siihen (ota
tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkokaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoituspdaate on liitettdva
virransyéttolinjan  maadoitusjohtimeen  (keltavihred). Taulukossa 1
(TAUL. 1) annetaan linjan hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa,
jotka on valittu hitsauslaitteen tuottaman maksiminimellisvirran seka
virransy6ton nimellisjannitteen mukaan.

HUOMIO! Yllimainittujen  siantoj huomioimatta
jattami tekee Imistaj jausjdrjestelmasta
(luokka 1) tehottoman, josta seuraa vakavia riskeja

henkildille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTAJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille

(mm?2ssd) hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Lisaksi:

- Pyoritd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa
(jos mukana) varmistaaksesi taydellisen sahkokosketuksen; mikali nain
eiole, liittimet ylikuumenevat, minka vuoksi ne heikkenevét nopeasti ja
menettavat tehokkuutensa.

- Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

Valta kayttamdstd metallirakenteita, jotka eivdt kuulu tychon,

hitsausvirran paluukaapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa

huonot hitsaustulokset.

HITSAUSPIIRIN LIITANNAT TAVASSA MIG-MAG

Kytkenta kaasupulloon (jos kdytossd)

Taytettdva kaasupullo kérryn tukitasolle: maks 30 kg.

Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon
kannatintasoon: enintdan 30 kg (vain versiolle 180A).

Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiilin asettaen siihen
varattu lisdvarusteena toimitettu alennin, kun kdytossa on argon-kaasu
tai seos argon/CO,.

- Liité kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kiristd nauha.

Loysda paineenalentimen sdatérengas ennen kuin avaat pullon
venttiilin.

(*) Tarvike hankitaan erikseen, jos sitd ei ole toimitettu tuotteen mukana.

I ran p P kytkenta
Se liitetadn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolle se on
asetettu, mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

Hitsauspaa
Valmistele se ensimmaiselld langan asennuksella purkamalla suutin seka
pieni kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.

Sisdisen napaisuuden vaihtaminen Kuva B1
- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liitd hitsauspaén kaapeli punaiseen liittimeen (+) (Kuva B-11).
- Liita paluukaapeli mustaan nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-12).
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):
- Liitd hitsauspaan kaapeli mustaan liittimeen (-) (Kuva B-12).
- Liita pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+)
(Kuva B-11).
- Sulje kelatilan luukku.

Ulkoi paisuud o
B1
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liitd hitsauspaan kaapeli hitsauspaan liittimeen (Kuva B-4).
- Liita pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva
B-5).
- Liitd paluukaapeli mustaan nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6).
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):

(vain ip sio) Kuva
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- Liita hitsauspadn kaapeli hitsauspéan liittimeen (Kuva B-4).

- Liita pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan negatiiviseen pistorasiaan (-) (Kuva
B-6).

- Liitd pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+)
(Kuva B-5).

HITSAUSPIIRIN LITANNAT TAVASSA TIG

Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa
sitd varten toimitettu alennin.
Liitd kaasun sisddntuloputki
kiinnitysnauha.

Loysda paineenalentimen sdatdrengasta ennen pullon venttiilin
avaamista.

Avaa pullo ja sddda kaasun maara (I/min) kdyton suuntaa-antavien
tietojen mukaan, katso taulukko (TAUL. 5); mahdollisia kaasun
virtaaman saatéja voidaan tehda hitsauksen aikana kéyttden aina
paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja liitosten pitavyys.

alentimeen ja kiristd varusteiden

VAROITUS! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.
Hi irran p kaapelin liitos
- Se liitetdén hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se
on, mahdollisimman lahelle tehtévaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan
liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (+) (Kuva
B-5). Liitd hitsauspaan kaasuputki pulloon.

HITSAUSPIIRIN LIITANNAT TAVASSA MMA

Lahes kaikki padllystetyt elektrodit liitetdédn generaattorin positiiviseen
napaan (+); poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen
elektrodit.

Hi | lin ja elektrodink inpihdin kytkent& (Kuva D2)
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristdmaan elektrodin paljas
osa. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

I ran pal I liitos

- Se liitetdén hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se
on, mahdollisimman lahelle tehtévaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan
liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVA E)
HUOMIO! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE
ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN
SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN
LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JATARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU
OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.
Avaa kelatila.
- Aseta lankakela telalle varmistaen, etta telan pyorityksen sulkuhaka on
asetettu oikein sille varattuun reikaan (1a).
- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/
rullien luota (2a-b).
- Tarkasta, ettéd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettavaan lankaan (2c).
Vapauta langan pad ja leikkaa sen ruma péa siististi. Kdanna kelaa
vastapdivaan ja aseta langan paa langanohjaimen aukkoon tyontden
sitd noin 50-100 mm (2d).
Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan.
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, séada paine keskivertoarvoon ja
tarkista, ettd lanka on oikein sisarullan raossa (3).
- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).
Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kéynnista hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttopainiketta (jos
sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva
langanpéa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja vapauta
sitten painike.

HUOMIO! Tamaén ' aikana | on
' sahkojannite j Jja se on k i i laii Mikali
turvalli jeita ei | voi seurauk olla

sahkoisku, tapaturma tai sahkokaari:

- Alé suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pidé kaasupullo ja poltin etdélla toisistaan.

- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee saanndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan
jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd lanka ei
paase luistamaan rakoon ja etta pysahdyksen tapahtuessa syotto ei

16ysaa langan kierroksia keskipakovoiman ansiosta.
- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.
- Sulje sy6ttéjan luukku.
- Sulje kelatila.

6. HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS
SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuu langan p&an
perattaisilld oikosuluilla hitsaussulassa (200 kertaan asti sekunnissa).
Langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti valilla 5 ja 12 mm.

terdkset ja vahdseoksiset terdkset
- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat:

0.6-0.8mm

(1.0 mm- versio 180A)

(1.0- 1.2 mm - versio 220A)

- Kéytettava kaasu: CO, tai seokset Ar/CO
Ruostumattomat terakset

- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat:

2

0.8 mm

(1.0 mm - versio 180A ja 220A)
- Kaytettava kaasu: seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)
Alumiini ja CuSi
- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8-1.0mm
- Kaytettava kaasu: Ar
Taytetty lanka
- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8-1.2mm
(versio 140A, 180A ja 220A)

0.8-0.9 mm (versio 115A)
- Kéytettava kaasu: Ei mikdan
SUOJAKAASU
Ks. TAUL. 6.

SYNERGINEN TOIMINTA:

HITSIN MUODON SAATO

Hitsin muodon sdato tehdaan kasivivulla (Kuva C-4), joka sa. kaaren
pituuden ja vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemman lampétilan
lisdyksen hitsaukseen.

Viittaamalla laitteessa olevaan taulukkoon (Kuva F), saada kasivipu (Kuva
C-4) kdytetyn materiaalin, langan ja kaasun mukaan. Kohdat A, B, C, D
ovat hyvia aloituskohtia erilaisissa tydolosuhteissa suoritettavaa hitsausta
varten.

x:.. Kupera muoto: Tarkoittaa, ettd ldmpé on matala ja hitsaus
osoittautuu  "kylméksi’, vahalla tunkeumalla; pyoritd siis vipua
my6tépéivaan saadaksesi suuremman lammon, josta seuraa suurempi
sulaminen.

hitsaus
ta sitten

\:L- Kovera muoto: Tarkoittaa, ettd lampd on korkea j
osoittautuu lilan “kuumaksi’, liiallisella tunkeumalla; py¢
vastapaivaan kasivipua saadaksesi pienemman sulamisen.

PAKSUUDEN ASETUS

Paksuuden asetus tapahtuu kasivivulla (Kuva C-3), joka saataa
hitsaustehoa pellin paksuuden mukaan vaikuttaen samanaikaisesti
langanvedon nopeuteen seka lisalangalle siirretyn virran m. an.
Viittaamalla laitteessa olevaan taulukkoon (Kuva F), saéada kasivipu (Kuva
C-3) kaytetyn materiaalin, langan, kaasun ja hitsattavan paksuuden
mukaan.

KASIKAYTTOINEN TOIMINTA:

Kasikdyttoisessa tavassa langansy6ton nopeus ja hitsausjannite
saadetaan erikseen. Kasivipu (Kuva C-6) sdataa langan nopeuden,
kasivipu (Kuva C-7) séataa hitsausjannitteen (joka maarittaa hitsaustehon
ja vaikuttaa hitsin muotoon).

Viittaamalla laitteessa olevaan taulukkoon (Kuva F), sdada

kasivipu (Kuva C-6 ja C-7) kdytetyn materiaalin, langan, kaasun ja
hitsattavan paksuuden mukaan.

7. HITSAUS TIG DC: MENETTELYN KUVAUS (vain moniprosessiversio)
YLEISPERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vdhdseoksisiin ja runsasseoksisiin
hiiliterdksiin seka raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden
seokset (KUVA G). Hitsaukseen tavassa TIG DC elektrodi navassa (-)
kaytetaan yleensa elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa nauha). On
tarkeda teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi hiontavélineeseen, katso
KUVA H, huolehtien, ettad karki on tdysin konsentrinen, jotta véltetaan
kaaren poikkeamat. On tarkeda hioa elektrodin pituussuunnassa. Tama
toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kdyton ja kulumisen mukaan
tai jos se likaantuu, hapettuu tai kdytetdan vahingossa vaarin. Hyvan
hitsauksen kannalta on oleellista viitata TAUL. 5 jossa elektrodin halkaisija,
virta ja kaasuvirta ilmoitetaan hitsattavan paksuuden mukaan. Elektrodin
normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja voi saavuttaa
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8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen  sulautumisessa.  Ohuille
asianmukaisesti valmistetuille paksuuksille (1mm:in asti) ei tarvita
lisdmateriaalia (KUVA ). Sitd suuremmille paksuuksille tarvitaan
puikkoja samasta perusmateriaalista ja sopivalla halkaisijalla seka
reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA L). Kannattaa hyvan hitsauksen
onnistumiseksi puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei niissa ole
hapettumia, 6ljya, rasvaa, liuottimia jne.

MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla C-3 tai C-6;

Sovita virta hitsauksen aikana todelliselle limmonlisdykselle.

Tarkasta oikea kaasun virtaama.

Séhkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin
loitontamisella hitsattavasta kappaleesta. Taméd sytytystapa aiheuttaa
vahemman sahkoséteilyhaittoja ja vahentd@ minimiin tungsteenin
sulkeuman ja elektrodin kulumisen.

Aseta elektrodin karki kappaleelle painaen kevyesti.

- Kohota elektrodia heti 2+3 mm saaden aikaan kaaren syttymisen.
Aluksi hitsauslaite tuottaa alempaa virtaa. Hetken kuluttua se tuottaa
asetettua hitsausvirtaa.

Hitsauksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaleelta.

8. MMA-HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS (vain moniprosessiversio)
YLEISPERIAATTEET

- On vilttdamatontd katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat
kaytettavien elektrodien pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin
oikea napaisuus sekd vastaava optimaalinen virta.

Hitsausvirta sdddetdan kaytettdvan elektrodin halkaisijan seka
tehtavéksi aiotun liitostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat
elektrodin eri halkaisijoille ovat:

- Hitsausvirta (A)

@ Elektrodi (mm) Min. Max.
6 25 50
20 40 80
25 60 110
2 80 150
40 120 L

Huomaa, ettd yhtd isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja
kaytetaan vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai yl6salaisin
on kaytettava matalampia virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun virran
voimakkuuden lisdksi myds muiden hitsausparametrien mukaan,
kuten kaaren pituus, tyoskentelynopeus ja -asento, elektrodien
halkaisija ja laatu (séilytd elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja niille
tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

HUOMIO:
Elektrodien paallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi
olla epavakaa, mikd johtuu elektrodin koostumuksesta.

MENETTELY

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSA elektrodin paaté hitsattavalle
kappaleelle samalla liikkeelld kuin sytyttaisit tulitikkua; tama on oikein
tapa sytyttaa kaari.

HUOMIO: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, ettd
paallyste vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

Heti, kun kaari syttyy, yrita sailyttad kappaleelta sama etdisyys
kuin kaytetyn elektrodin halkaisija ja pidda se mahdollisimman
samana hitsauksen ajan; muista, ettd elektrodin tulee kallistua
etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

Vie sauman lopussa elektrodia kevyesti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan, hitsauskraateerin paalle tayton tekemiseksi, kohota
sitten nopeasti elektrodi hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan
(sauman muodot - KUVA M).

9. HUOLTO
HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON  VARMISTETTAVA, ETTA  HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

Poltin
- Vélta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien padlle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saannollisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

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

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

Langansyo6ttolaite

- Poista saanndllisesti syottdjan ympérille (rullat ja langanohjaimen
sisé- ja ulkoaukot) kerd@ntynyt poly tarkastaaksesi langansyottorullien
kulumisen.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAl AMMATTITAITOINEN

SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA

SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/

EN 60974-4 MUKAAN.

HUOMIO! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen

voi johtaa vakavaan sdhkéiskuun, jos jannitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saannollisesti kayttomaarien ja tydalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisapuoli ja poista muuntajan, reaktanssin
ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max
10bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin
pehmeilld harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

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

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen

paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ala missadn tapauksessa suorita hitsaustéita koneen ollessa viela auki.

Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen

huolehtien, etteivdt ne péaase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin

kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erilldadn toisistaan korkeajannitteiset
ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

10. VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA

SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos ndin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu paikapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala ilmoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisesta yli- tai
alajannitteen tai oikosulun vuoksi.

- Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen
suojan kytkeydyttyd odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd,
tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala,
hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hdirion
aiheuttva syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin

etta tyon kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitaan

haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei

ole liikan korkea.
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(DA) |

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG!

SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL MIG-MAG- OG FLUX-, TIG-,
MMA-LYSBUESVEJSNING, BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL
BRUG.

Bemaerk: | den efterfolgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”
og “flerproces-svejsemaskine” for modeller, der er beregnet til MIG-MAG-
og FLUX, TIG, MMA-svejsning.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

forbind med sarligt i

svejseprocedurer kommer op pa

eller over 85 dB(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
vaernemidler (Tab. 1).

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE
St derlgberig hvilken som helst ledning, frembringer
lokaliserede elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen
forarsager et EMF rundt om svejsekredsen og selve svejsemaskinen.
De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske
apparater (som f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).
Der skal treffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne
af d|sse apparater Man skal for eksempel hindre adgang til
ade eller f ge en vurdering af
de personllge risici, som svejserne udsaettes for.
Denne svejsemaskme opfylder de tekniske krav til p

kter, der

Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i,
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med b j procedurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

Kkrad<lah 1 di

- Undga direkte bergring med fra

sve;semaskmen kan | visse tllfalde veere farlig.

delukk iind ielle omgivelser og til profi
brug. Der ydes ingen garanti for, at de grundlaeggende graenser for
menneskers eksponering for de elektromagnetiske felter overholdes
ved husholdningsbrug.
Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere
eksponeringen for EMF fra svejsekredsen:
- Placér svejsekablerne taet pa hinanden. Fastger dem med
kleebeband om muligt.
Hold hovedet og overkroppen sd langt veek som muligt fra
svejsekredsen.
Sve]sekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om

- i skal og fr netforsyni
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Sluk for j ki og fral
braenderens sliddele udskiftes.

- Den elektriske i ion skal vaere i over
galdende ulykkesforebyggende normer og love.

bl den netforsyningen, for

med de

de eller om kroppen.
Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.
Hold begge kabler pa den side af kroppen.
Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal
svejses, sa teet som muligt pa det led, der udfeores.
Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen.
Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er

- ma lukkende forbindes til et forsyningssy
med en jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sgrge for, at netstil k
jordbeskyttelsesanlaegget

- kil ma ikke d
udenders i regnvejr.

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

VAV

er rigitgt forb med

i fugtige, vade omgivelser eller

dehold

givet pa EMF-datakortet.
Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er
lavere end 20 % af den tilladte minimumsveerdi:d = 15 cm.

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskme opfylder den tekmske standards krav til
produk der ud i ind ielle g

og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet

gar ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et

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

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

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal
fjernes fra arbejdsomradet.

- Man skal serge for, at der er tilstraeekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fiernelse af svejsedampene i neerheden af
svejsebuen; der skal iveerkseettes en systematisk procedure til
vurdering af graensen for udszettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensatning, koncentration og udsattelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler
(safremt den anvendes).

POL 0@

- Den elektriske isolering skal passe til braenderen, arbejdsemnet
og de (tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i
naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker,
sko, hovedbeklaedning og tgj samt isolerende trinbraetter eller
matter.

Beskyt altid gjnene med serlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNI EN 175.

Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477), sa huden ikke udszettes for
de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
nzrheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.

- Stgjniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i

der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- Paafgraensede omrader;
Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid vaere andre personer, som har kendskab
til ngdindgreb, til stede under udfarelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i | 7.10; A.8; A.10 i standard "EN
60974-9: Udstyr til lysk i Del 9: I llation og
anvendelse”
- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder
svejsemaskinen eller tradtilfgrselsanordningen (f.eks. ved hjalp
af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa
grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis
der arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller
flere elektrisk forbundne emner, kan der opsta en kombination af
farlige nulspandinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan vaere dobbelt sa hgj som sklen.
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der
kan traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til
punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEV/ERENDE RISICI

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

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemasklnen til hwlket som helst formal, som afviger fra den

dalca (

for p ing af vandror).

RISIKO FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af svejsemaskinen (braender, elektrodetang) og de
omkringliggende omrader kan § op pa p urer over
65°C. Det er ngdvendigt at beere p de beskyttelsesklzed

Lad emnet, der lige er blevet svejset, kole af, for du bergrer det!

- UHENSIGTSMESSIG ANVENDELSE Det er

..

farligt, hvis
af mere end én operator.

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres
med passende midler for at hindre handelige styrt (safremt den
anvendes).

Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

Veaernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens

indpaknings bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for
svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV  AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
tradtilforsel b gelige dele, sa

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder,

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Isaetning af tradspole;

- Rengpring af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

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

MILJ@MESSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
ki ma kun des under folgende milj:

g

forhold.

« den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;

« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50% ved 40°C;

« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90% ved 20°C;

« Den omgivende luft skal veere fri for stgv, syrer, gas og
korroderende stoffer osv.

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i
lukkede rum.

- Den omgivende luft p ur skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med vaske, og den

omgivende lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske,

som producenten anbefaler, eller tom hydraulikkredslgbet og

vaskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod

fugt, snavs og rust.

)¢

mmmm BORTSKAFFELSE

Denne kine ma ikke bor

husaffald ved slutningen af dens levetid.

Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de sarlige
d li der for elapp pa genbrugspladserne. Der kan

ellers rettes henvendelse til den forretning, hvor produktet er blevet

keobt. Denne b Ise geelder kun for bortskaffelse af

i Den Europaeiske Union (WEEE).

1 s dali

med al

PP

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en strgmkilde til lysbuesvejsning, der er
seerligt udviklet til MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med
beskyttelsesgas CO, eller Argon/CO,-blandinger ved anvendelse af fyldte
(rerformede) elektrodetrade.

De egner sig 0gsa til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2%ilt
og aluminium samt CuSi (hérdlodning) med Argongas, med anvendelse
af elektrodetrade, hvis analyse passer til arbejdsemnet.

Det er desuden muligt at anvende fyldte trdde beregnede til anvendelse
uden beskyttelsesgas Flux, idet brenderens polaritet tilpasses

tradfabrikantens anvisninger.

Den er sarligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa
bilveerksteder, til svejsning af forzinkede metalplader, high stress (med
hgj straekevne), rustfrit stal og aluminium.

FLERPROCES-VERSION:

Svejsemaskinen er ogsa beregnet til TIG-jeevnstremsvejsning (DC) med
udlesning af lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stél (ulegeret,
lavtlegeret og hgjtlegeret stal) samt tungmetaller (kobber, nikkel,
titanium og legeringer deraf) med ren Ar-beskyttelsesgas (99,9%) eller
ved seerlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger. Den er ogsé
beregnet til svejsning med MMA-elektrode med jeevnstrom (DC) af
beklaedte elektroder (rutile, sure, basiske).

HOVEDEGENSKABER

MIG-MAG

- Synergidrift (automatisk);

- Manuel drift (kun version 220A);

Efterbraendingstid (Burn-back) pa grundlag af tradens hastighed;

- Termostatbeskyttelse;

Beskyttelse mod haendelig kortslutning som falge af kontakt mellem

braender og jord;

Beskyttelse mod unormal strgmforsyning (for hegj eller for

forsyningsspaending);

- Omvending af poler (Flux-svejsning) (hvis relevant);

TIG (kun flerproces-version)

- LIFT-udlgsning;

MMA (kun flerproces-version)

- Forindstillede hot start- og anti-stick-anordninger;

- Arc-force-regulering

- Angivelse af anbefalet
svejsestrammen;

av

elektrodediameter péa grundlag af

STANDARDTILBEH@ZR
- braender;
- returkabel inkl. jordklemme;

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Vogn (hvis relevant);

- Selvmegrkende maske;

- MIG/MAG-svejsesaet;

- MMA-svejsesaet;

- TIG-svejseseet.

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer

er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende betydning:

Fig. A

1-  Den EUROPAISKE referencenorm vedrerende lysbuesvejsemaskinernes
sikkerhed og fabrikation.

2- Producentens navn og adresse.

3- Navn pa modellen.

4-  Symbol for maskinens indre struktur.

5-  Symbol for den forventede svejsemade.

6- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
narheden af sterre metalgenstande).

7-  Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.

8- Indpakningens beskyttelsesgrad.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte

greenser £10%):

= 1 . s Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke
10- Svejsekredslgbets preestationer:

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

- 1L,/v, Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen

kan levere den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %,

pé grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, galdende for

en omgivende lufttemperatur p& 40°C) overstiges, udlgses

varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pd den tilladte temperatur.

AN-AN Angiver  svejsestrommens reguleringsspektrum

(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.
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11- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

12- 4 ——} : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse af linien.

13- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1"Almen sikkerhedsnormer vedrarende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes

betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den

svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pd den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)
- MIG-BRANDER: se tabel 2 (TAB. 2)
- TIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)
- ELEKTRODETANG: se tabel 4 (TAB. 4)
- GENNEMSNITLIGT FORBRUG AF SVEJSETRAD OG -GAS: Se tabel 6
(TAB. 6)
j ki vaegt er angi

<

pa tabel 1 (TAB. 1).

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

SVEJSEMASKINE (Fig. B1, B2)

Pa forsiden:

1-  Styrepanel (se beskrivelsen).

2-  Kabel og svejsebreender.

3-  Jordreturkabel og -klemme.

4~ Tilslutningsstykke til braender.

5-  Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
6-  Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
7-  Lynstik forbundet til tilslutningsstykket til braenderen.

Pa bagsiden:

8- Hovedafbryder ON/OFF.

9-  Konnektor til beskyttelsesgasror.
10- Forsyningskabel.

Pa hasperummet:

11- Positiv klemme (+).

12- Negativ klemme (-).

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)
1- Kontrollampe, der angi K g
2- Kontrollampe, der alarm (udlgsning af termostat,
kortslutning mellem braender og jordkabel, over-/underspaending).
v
3- ™&™ MIG-MAG-SYNERGITILSTAND:
Regulering af materialets tykkelse (svejseeffekt).

MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestrammen med angivelse af den anbefalede
elektrodediameter.

TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestrammen.
4- MIG-MAG-SYNERGITILSTAND:

3

= : Regulering af svejsesommen (lysbuens leengde);

™

H:‘z : standardindstilling.
\|:|:.| : laveste lysbuespaending.
IN

= :gverste lysbuespzaending.

?:' ARC %
FORCE "] MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af lysbuestyrken (0-100%).
TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):
ikke tilkoblet.
5- Valger af svejseprocessen MIG-MAG, TIG eller MMA (kun
flerproces-version).

6- 8 MIG-MAG MANUEL TILSTAND (kun version 220A):
Regulering af tradtilferselshastigheden.

- MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestrammen med angivelse af den anbefalede
elektrodediameter.

TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestremmen.

7- MIG-MAG-TILSTAND:
Regulering af svejsespaendingen;
MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

FORCE ”7| Regulering af lysbuestyrken (0-100%).

TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):
ikke tilkoblet.

5.INSTALLATION
GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST

FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED

DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

INSTALLATIONSPROCEDURE OG  ELEKTRISK

UDRUSTNING (versioner pa 180A og 220A)
Fig.D
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.
Samling af returkabel-tang
Fig. D1

Samli :cakabel-elektrod.
af

j tr
Fig. D2

SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er

hindringer ved keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for,

at der ikke opsuges stramledende stav, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.
GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til
dens vagt, for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa
farlig vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med
netforsyningens speaending og frekvens pa installationsstedet.

- Svejsemaskinen méa udelukkende forbindes til et forsyningssystem

med en jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte

differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner.

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det
at forbinde svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter,
hvor impedansen er mindre end Zmax = 0.2 ohm.

- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-
12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler
det installatgren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes
dertil (ret om ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

kontakt skal der anvendes

Stik og stikkontakt
Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller
automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens
jordledning (den gul-grenne). Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede
veerdier i ampere for forsinkede linjesikringer valgt pa grundlag af den
maksimale maerkestrem, der leveres af svejsemaskinen, og den nominelle
netspaending.
GIV AGT! Ved tilsid telse af nte regler gores
det af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse 1)
uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.
elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FGLGENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN  ER

NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?) pa

grundlag af den maksimale strom, der leveres af svejsemaskinen.

Desuden:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne
(safremt de forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat
fald overophedes stikkene med fare for, at de hurtigt edeleegges og
ikke fungerer ordentligt.

SLUKKET OG FRAKOBLET
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- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers seettes pa spil,
og der muligvis ikke opnés tilfredsstillende svejseresultater.

FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND

Forbindelse af gasbeholderen (safremt den anvendes)

- Gasbeholder der kan laesses pa vognens stotteflade: maks. 30 kg.

Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stotteflade til

beholderen: maks 30 kg (kun til version 180A).

Skru trykformindskeren (¥) pa gasbeholderens ventil, og indsaet

det seerlige tilpasningsstykke, der falger med som tilbeher, hvis der

anvendes Argon-gas eller en Argon/CO,-blanding.

- Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram
spaendbéandet.

- Losn trykformindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens
ventil.

(*) Tilbeher, der skal kebes seerskilt, hvis det ikke leveres sammen med

produktet.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pé, sa teet som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive
udfort.

Braender
Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktroret
afmonteres for at lette udstremningen.

Intern polvending Fig. B1
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):

- Forbind braenderens kabel til den rode klemme (+) (Fig. B-11).

- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-12).
- FLUX-svejsning (uden gas):

- Forbind braenderens kabel til den sorte klemme (-) (Fig. B-12).

- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-11).
- Luk hasperummets luge.

Ekstern polvending (kun flerproces-version) Fig. B1
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).
- Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den positive lynstikkontakt (+) (Fig.
B-5).
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).
- Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den negative lynstikkontakt (-) (Fig.
B-6).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).

FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET I TIG-TILSTAND

Forbindelse til gasbehold

Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indset om
nedvendigt det saerlige passtykke, der folger med som tilbeher.
Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren, og stram med
det medleverede spaendbéand.

Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens
ventil.

Abn beholderen, og regulér gasmaengden (I/min) i overensstemmelse
med de vejledende anvendelsesdata, se tabellen (TAB. 5); eventuelle
justeringer af gasstremningen kan foretages ved hjeelp af svejsningen,
ligeledes ved hjeelp af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersag,
om rerforbindelserne og tilslutningsstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar
du er feerdig med arbejdet.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, sé& teet som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive
udfert. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (-) (Fig. B-6).

Braender
- Sat det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (+)
(Fig. B-5). Forbind breenderens gasrer med beholderen.

FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa
generatoren, med undtagelse af elektroder med sur beklaedning, som
tvaertimod skal forbindes til den negative pol (-).

delse af svejsekabel-elektrod g (Fig. D2)

Den er forsynet med en szerlig klemme pa endestykket, der lukker
elektrodens blottede del til. Dette kabel skal forbindes til klemmen
maerket med (+) (Fig. B-5).

Forhi
For

Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, sa teet som muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive
udfert. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (-) (Fig. B-6).

ISATNING AF TRADSPOLE (Fig. E)
GIV AGT! FGR MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN,
SKAL MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS
KONTAKTR@R PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE,
SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES
BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.
- Abn hasperummet.
- Anbring tradspolen pé& haspen Og serg for, at trédens ende vender opad;
undersag om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).
- Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a-b).
Undersag om traekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2c).
- Friger tradens ende, skar det ujevne stykke lige over uden at
danne grater; drej spolen mod uret og stik trédens ende ind i
indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i braenderens
forbindelsesstykkes tradleder (2d).
Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en
middelvaerdi. Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste rulles
hulrum (3).
- Fjern dysen og kontaktreret (4a).
Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
pé breenderknappen eller tradfremferingsknappen pé styrepanelet
(s&fremt dette forefindes) og slip den forst, nar trédens ende stikker 10-
15 c¢m ud pa forsiden af braenderen efter at have gennemlgbet hele
tradhylstret.
f GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for

spaending og mekanisk kraft. Hvis man ikke treeffer de
nodvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for
elektrisk stod, lesioner og teending af elektriske lysbuer:
- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.
- Serg for at breenderen ikke kommer i naerheden af gasbeholderen.
Montér kontaktrgret og mundstykket pa braenderen igen (4b).
Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens
bremsning sa lavt som muligt, og pas pa, at traden ikke glider ind i
hulrummet, og at vindingerne ikke lgsnes ved standsning, fordi spolen
er for treeg.
Skaer tradens ende af, nar den rager 10-15 mm ud over mundstykket.
- Luk hasperummet.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfolgende

kortslutninger fra tradens spids i smeltebadet (op til 200 gange i

sekundet). Tradens frie ende (stick-out) er normalt mellem 5 og 12 mm

lang.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Anvendelig traddiameter: 0,6 - 0,8mm (1,0mm - version 180A)
(1,0-1,2mm - version 220A)

- Anvendelig gasart: CO,- eller Ar/CO-blandinger

Rustfrit stal

- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelige gasarter:

Aluminium og CuSi

- Anvendelig traddiameter: 0,8-1,0mm

- Anvendelig gasart: Ar

Fyldt trad

- Anvendelig traddiameter:

0,8mm (1,0mm - version 180A og 220A)
Ar/O,- eller Ar/CO,-blandinger (1-2%)

0,8-1,2mm (version 140A, 180A og 220A)
0,8 - 0,9mm (version pa 115A)

- Anvendelig gasart: Ingen

BESKYTTELSESGAS

Se TAB. 6.

SYNERGIFUNKTION:

REGULERING AF SVEJSESGMMENS FORM

Reguleringen af svejsessmmens form foretages med knappen (Fig. C-4),
der regulerer lysbuens leengde og dermed fastszetter den maksimale eller
minimale temperaturtilfersel til svejsningen.

Indstil drejeknappen (Fig. C-4) i overensstemmelse med anvendt
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materiale, trad og gas pa grundlag af tabellen, der er tilgaengelig i
maskinen (Fig. F). Punkt A, B, C, D er alle et godt udgangspunkt for at
svejse under forskellige arbejdsforhold.

n:.- Konveks form: Det betyder, at der er en lav varmetilfersel, hvorfor
svejsningen virker "kold’, med ringe gennemtraengning; drej derfor
knappen med uret for at opné en storre varmetilforsel og dermed en
svejsning med sterre smeltning.

A Konkav form: Det betyder, at der er en hgj varmetilforsel, hvorfor
svejsningen virker for “varm’, med for stor gennemtraengning; drej derfor
knappen mod uret for at opna mindre smeltning.

INDSTILLING AF TYKKELSE

Indstillingen af tykkelsen foregar med drejeknappen (Fig. C-3), der
regulerer svejsestyrken pa grundlag af metalpladens tykkelse pavirker
samtidigt treekhastigheden og stremmangden, der overferes til
tilforselstraden.

Indstil drejeknappen (Fig. C-3) i overensstemmelse med anvendt
materiale, trdd, gas og den tykkelse, der skal svejses, pa grundlag af
tabellen, der er tilgaengelig i maskinen (Fig. F).

MANUEL FUNKTION:

I manuel driftstilstand  reguleres  tradtilforselshastigheden og
svejsespaendingen saerskilt. Knappen (Fig. C-6) regulerer tradhastigheden,
knappen (Fig C-7) regulerer svejsespeendingen (der bestemmer
svejseeffekten og pavirker semmens form).

Jaevnfer tabellen, der findes i maskinen (Fig. F), og indstil
drejeknapperne (Fig. C-6 og C-7) efter materiale, trdd og gasart samt den
tykkelse, der skal svejses pa.

7. TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN (kun
flerproces-version)

GENERELLE PRINCIPPER

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og
hejtlegeret stal samt tungmetaller sésom kobber, nikkel, titanium og
legeringer deraf (Fig. G). Til TIG DC-svejsning med elektrode ved (-)
pol anvendes der normalt en elektrode med 2% cerium (grat band).
Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa Fig.
H, hvorved man skal sgrge for, at spidsen er fuldstaendig koncentrisk for
at undgé udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages
i elektrodens leengderetning. Dette arbejde skal gentages med jaevne
mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt hvis
den ved et handeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes
forkert. For at opna gode svejseresultater er det strengt ngdvendigt at se
TAB. 5, der angiver elektrodens diameter, strammen og gasstremningen,
alt efter hvilken tykkelse der skal svejses pa. Elektroden skal normalt rage
2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjerner.
Svejsningen foregér derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der
skal arbejdes pa tynde emner, der er forberedt p& passende vis (op
til ca. Tmm), er der ikke behov for tilferselsmateriale (Fig. I). Hvis der
arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammenszatning som grundmaterialet med en passende diameter
og en hensigtsmaessig klargering af klapperne (Fig. L). For at opna
tilfredsstillende svejseresultater ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt
for oxid, olie, fedt, opl@sningsmidler osv.

FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)

- Regulérsvejsestrammen til den gnskede vaerdi ved hjeelp af encoderens
drejeknap C-3 eller C-6;

Under svejsningen skal strammen tilpasses den reelt nedvendige
varmetilforsel.

Undersag, om gassen stremmer rigtigt ud.

Den elektriske lysbue taendes ved at placere tungstenelektroden i
kontakt med det emne, svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne
den derfra. Denne udlgsningsmade skaber faerre elektroforstyrrelser og
nedsaetter tilfgrslen af tungsten og elektrodens slitage s meget som
muligt.

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet, og pres let.

Haev straks elektroden 2-3 mm, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret strom. Efter et
ojeblik leveres den indstillede svejsestram.

- Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

8. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN (kun

flerproces-version)

GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at folge fabrikantens anvisninger, der er
opfert pa elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den
optimale stromstyrke.

- Svejsestremmen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes

diameter og i betragtning af hvilken slags samling der skal udferes;
stremstyrken, der kan anvendes for de forskellige elektrodediametre,
er vejledende som falger:

Svejsestrgm (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
6 25 50
2.0 40 80
>e 60 110
32 80 150
4.0 120 180

- Ver opmarksom pa, at der ved samme elektrodediameter kraeves
hgje stromstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere
strgmstyrker til vertikale svejsninger eller underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af
stremmens styrke, men ogsa af andre svejseparametre, sdsom lysbuens
laengde, hastighed og position under udferelse, elektrodernes diameter
og kvalitet (de ber opbevares i seerlige pakninger eller beholdere pé et
sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:
Alt efter meerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belaegning kan
lysbuen blive ustabil pa grund af selve elektrodens sammenszetning.

FREMGANGSMADE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod
arbejdsemnet, og foretag den samme bevaegelse som for at teende en
taendstik; dette er den mest korrekte made at udlgse lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man
risikerer ellers at beskadige beklaedningen og dermed at gore det svaert
at udlgse lysbuen.

Sasnart lysbuen er udlest, skal man forsege at opretholde en afstand fra
emnet svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at
denne afstand forbliver sa konstant som muligt, mens der svejses; husk
pa, at elektroden skal haeldes cirka 20-30 grader i fremfaringsretningen.
Ved slutningen af svejsessmmen skal elektrodens ende flyttes lidt
tilbage i forhold til fremferingsretningen, over krateret for at udfere
fyldningen; haev derefter elektroden hurtigt op fra smeltebadet, s&
lysbuen slukkes (Svejsessmmens udseende - Fig. M).

9. VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! F@R DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN
VEDLIGEHOLDELSE.

UDF@RE DEN ORDINARE

Brander

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved

smelter de isolerende materialer og breenderen geres ubrugelig i labet

af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersoge, om gasrerene og

overgangsstykkerne er helt teette.

- Hvergang tradspolen udskiftes, skal der blaeses tor trykluft (maks. 5bar)
ind i tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

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

Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt
flerne metalstovet, der leegger sig i treekomrédet (ruller og tradleder
ved indgang og udgang).

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
EKSTRAORDINARE  VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.
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 tilfgres
spanding, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte
kontakt med dele under di g/eller laesi ved direkte

-93-



kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet
der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne det
stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af
en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

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

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er
ordentligt speendte samt om kablernes isolering er defekt.

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

Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,
mens svejsemaskinen er dben.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundaere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

10. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER
TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke
ertilfeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger,
stik, udtag, sikringer osv.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hoj
eller for lav spaending eller kortslutning er i gang, lyser.
Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i
gang, skal man vente, til maskinen koler af af sig selv og undersege, om
ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver
maskinen spaerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang:
i dette tilfaelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne péa svejsekredslgbet er korrekte
specielt at spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket
uden forstyrrende materiale eller overfladebelaegning (eks. Maling).
Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige mangde.

(NO) |

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis
uteiregnet.
- Brukikke kabler med utslitt isol

Ve VAV

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

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige

lgsemidler eller i naerheten av slike lesemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

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

kluter etc.).

Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for flerning av sveiserayk

inaerheten av buen; det er viktig a utfere en systematisk vurdering

av grenseverdmne for svmsemyken I overensstemmelse med
I og vari av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekllder og direkte sollys (hvis den

brukes).

Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som
bearbeides og noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten
(tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og kleer gitt
for dette formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.
Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til
UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller
hjelmer i samsvar med UNIEN 175.

Bruk passende vernekler som er b (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)
for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrarod
straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til andre
mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.

Stgy: Dersom g p iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponermg (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
det obligatorisk a bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

ZO®AOG®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE
Elektrisk stram som stremmer gjennom en hvilken som helst
Ieder forarsaker lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF).

jon eller lgse k .

P d

BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

SVEISEMASKIN MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUE, MIG-MAG OG FLUX,
TIG, MMA BEREGNET PROFESJONELL OG INDUSTRIELL BRUK.

Merk: | teksten som folger vil begrepet “Sveisemaskin” og “Multiprosess
sveisemaskin” bli brukt for modellene som er tilpasset MIG-MAG og FLUX,
TIG, MMA-sveising.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for nedsituasjoner.

(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unngad direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.
- Kopli av kabl j for kontroll og

reparas;on ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

oper

skaper et EMF-felt rundt sveisekretsen og selve
sveisemaskinen.

De elekt iske fel kan pavirke enkelte medisinske
apparatet (for | pel Pac | andedrettsutstyr, metalliske
proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av
slike apparater. For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens
bruksomrade eller individuell risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske
produktkravene for bruk i industrielle miljger til profesjonell bruk.
Overholdelse av de grunnleggende grensene knyttet til menneskelig
eksponering for elektr iske felti hj g es ikke.
Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a
minimere eksponering for EMF-felt fra sveisekretsen:

ta sveisekablene nzermere hverandre. Fest dem med limbéand nar

det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som
mulig;

- snurr aldri kabl. rundt llobjek eller kroppen;

ikke utfer sveisi g med kroppen i midten av sveisekretsen;

ha begge svei pa side av kropp

koble returk ved i ¥ til delen som skal sveises
sa naert som mulig til sammenfgyningen som skal utfores;

ikke utfgre sveising i naerheten av svelsemaskmen,

alle operatorer bor respektere d som kreves
som angitt i EMF-databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet
overskrldes er eksponermgen mindre enn 20 % av den tillatte

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

Utfer tilkoplingen til st tet i henhold til
sikkerhetslover og bestemmelser.

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

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

generelle

- Apparat av klasse A:
Denne sveisebrenneren oppfyller k for pra
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal
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del Vi g er ikke over med den
elektromagnetiske over | i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsynmgsnett med lav

spenning som forsyner by med leiligh

EKSTRA FORHOLDSREGLER
SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Inzerveerav let eller esp materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bI| fullfert i naerveer av andre personer med negdvendige

LAGRING

- Plasser maskinen og dens tilbehgr (med og uten emballasje) i
lukkede rom.

- R peraturen ma ligge -20°Cog55°C.

I tilfelle maskinen utstyrt med vaeeskedrevet kjsleenhet og

romtemperaturen er lavere enn 0 °C: bruk frostvaeske som foreslas

av prod eller tam hy likkretsen og tanken fullstendig for

vaeske.

Iverksett alltid tilstrekkelige mal for & beskytte maskinen fra

fuktighet, skitt og korrosjon.

)i ¢

I d i fall av nodsi Emmm AVHENDING
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i Ikke kast denne kinen med vanlig
7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater til ising. husholdni fall ved slutten av levetiden.

Avsnitt 9: Installasjon og bruk”,

Det er brukerens ansvar & avhende dette elektriske utstyret pa

- Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradfi holdes
av operatoren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du
arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet
mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa
tomgang oppsta mellom de ulike elektrodholdere eller brennere,
med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.
Det er ngdvendig at en org med erfareinger avgjer hvis
der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet, | samsvar med 7.9 i normen “"EN 60974-9: Apparater til
g. Avsnitt 9: | llasjon og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

VELTING plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
pelig § i henhold til ellers (f.eks. gulv med
skraninger, ujevnt guly, etc), er der fare for velting.

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

BRANNFARE

Enkelte deler av i Ki (sveisek ,  klemme
elektrodeholder) og tilstatende omrader kan na temperaturer
over 65 ° C: det er nadvendig & bruke g de verneutstyr.

La delen kjgles ned rett etter at den har blitt sveiset for du tar pa
den!

UEGNET BRUK: det er farlig a bruke sveisemaskinen av mer enn en
operatgr samtidig.

FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med
egnede midler for a hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

Det er forbudt & bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og
tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren
til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradfarer;

jon av traden i val

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av val. hjul
- Smgring av tannhjulene.

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

I duk
- Intr

24

og under disse;

MILJBGFORHOLD (EN 60974-1)
- Bruksvei ki kun under fi miljeforhold:
. ivel peratur mellom-10°Cog 40°C;
elatlv luftfuktighet ikke hgyere enn 50% ved 40 ° C;
relativ luftfuktighet ikke hoyere enn 90% ved 20 ° C;
Luften rundt ma vaere fri for stgv, syrer, gasser eller etsende
stoffer osv.

1 d.

o o e

for avhending og resirkulering av
elektrisk utstyr, eller ta kontakt med butikken der produktet ble
kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending av utstyr pa
territoriet til Den europeiske union (WEEE).

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stromkilde for buesveising, laget spesielt
for MAG-sveising av karbonstdl eller lave legering med vernegassen CO,
eller blandinger argon/CO, ved d bruke eletrodeledninger som er fylt eller
animert (rerformet).

De er ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2%
oksygen, aluminium og CuSi (lodding) med argongass, ved hjelp av
elektrodetrader i tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.

Det er ogsa mulig & bruke kjernevaier som er egnet for bruk uten Flux-
vernegasstilforsel ved justering av polariteten til brenneren, som angitt
av produsenten av ledningen.

Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri,
sveising av galvaniserte plater, hoyt stressniva (med hay baying), rustfritt
stal og aluminium.

MULTIPROSESS VERSJON:

Sveisemaskinen er forberedt for TIG-sveising med likestrom (DC) med
aktivering av kontaktbuen LIFT ARC (LIFT ARC modalitet) for alle staler
(kullstal, lave legeringer og heye legeringer) og tunge metaller (kobber,
nikkel, titan og legeringer) med vernegass Ar ren (99,9 %) eller med
blandinger med argon/helium. Sveisemaskinen kan ogsa brukes til MMA-
sveising med likestram (DC) belagte elektroder (rutil, syrer, baser).

HOVEDKARAKTERISTIKKER

MIG-MAG

Synergisk (automatisk) funksjon;

- Manuell funksjon (kun versjon 220A);

Endelig brennetid (Burn-back) basert pa tradens hastighet;
- Termostatisk sikring;

Vern mot  kortslutninger
sveisebrenneren og masse;

- Vern mot unormale spenninger (for hay eller for lav matespenning);
- Ombytting av polaritet (Flux-Sveising) (hvis nedvendig);

TIG (kun multiprosess versjon)

- LIFT-aktivering;

MMA (kun multiprosess versjon)

- Forhandsinnstilte hot start og anti-stick enheter;

- Arc-force regulering

- Indikasjon pa anbefalt elektrodediameter basert pa sveisestremmen;

kontakten ~ mellom

som gjelder

SERIETILBEH@R
- sveisebrenner;
- returkabel utstyrt med masseklemme;

TILBEH@R SOM KAN BESTILLES
Argonbeholderens adapter;

- Tralle (hvis nedvendig);
Selvformerkende maske;
MIG/MAG-sveisekit;

- MMA-sveisekit;

TIG-sveisekit.

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

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

Fig.A
1-  EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.
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2-  Produsentens navn og adresse.

3-  Modellnavn.

4-  Symbol for maskinens innsides struktur.

5-  Symbol for sveiseprosedyr.

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

7-  Symbol for stromtilferelslinjen:
1~ : enfas vekselstrem;
3~ :trefas vekselstrom.

8- Karosseriets beskyttelsesgrad.

9- Karakteristika for nettet:

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

= | . - Maksimal stram som absorberes fra linjen.

- 1,4 faktisk forsyningsstrem.

10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).

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

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strom (samme seyle). Uttrykt i %, i henhold til
en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljeer med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i
standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

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

11- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
spking av produktets opprinnelige eier.

12- -———}: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er

angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer;

fol
SV

r eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa
eiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

SVEISEMASKIN: se tabell 1 (TAB. 1)

MIG-BLUSS: se tabell 2 (TAB. 2)

TIG-BLUSS: se tabell 3 (TAB. 3)

ELEKTRODEHOLDER KLEMME : se tabell 4 (TAB. 4)
GJENNOMSNITTLIG TRADFORBRUK OG SVEISEGASS: se tabell 6
(TAB. 6)

Sveisemaskinens vekt gjengis i tabellen 1 (TAB. 1).

a,

BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN

ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING.

SVEISEMASKIN (Fig. B1, B2)
Pa framsiden:

1-

Kontrollpanel (se beskrivelse).

2-  Kabel og sveisebrenner.

3-  Kabel og returterminal til masse.

4-  Feste sveisebrenner.

5-  Positivt hurtiguttak (+) for a kople sveisekabelen.
6- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
7-  Hurtigkobling koblet til sveisebrennerfestet.

Pa baksiden:

8- Hovedbryter ON/OFF.

9-  Kontakt til beskyttelsesgassroret.

10- Matekabel.

Pa krokens rom:

11

- Positiv klemme (+).

12- Negativ klemme (-).

B. Ombytting polaritet for FLUX-sveising (ingen gass).

SVEISEMASKINENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1-
2-

3-

Led for varsling av nettspenning.

Led for varsling av alarm (Termisk sikring griper inn, kortslutning
mellom sveisebrenner og massekabel, over/underspenning).

= S VNERGISK MIG-MAG MODUS:

Regulering av materialets tykkelse (sveisestyrke).

m MODALITET MMA (kun for multiprosess versjon):
Regulering av sveisestrommen med indikasjon for anbefalt
elektrodediameter.

5.

VAN

MODALITET TIG (kun for multiprosess versjon):

Regulering av sveisestrommen.
SYNERGISK MIG-MAG MODUS:

=== : Regulering av sveisestrengen (buens lengde);
\|:|:k| :standard innstilling.

IN
]

[

: spenning ved nedre bue.

: spenning ved gvre bue.

MODALITET MMA (kun for multiprosess versjon):
Regulering av arc force (0-100 %).

MODALITET TIG (kun for multiprosess versjon):

Ikke tilpasset.

Valgbryter for MIG-MAG, TIG eller MMA sveiseprosess (kun for
multiprosess versjon).

8 MANUELL MIG-MAG MODUS (kun versjon 220A):
Regulering av tradens matehastighet.

- MMA MODUS (kun multiprosess versjon):

Regulering av sveisestrommen med indikasjon for anbefalt
elektrodediameter.

TIGMODUS (kun multiprosess versjon):

Regulering av sveisestrammen.
MIG-MAG MODUS:

Regulering av sveisespenningen;

MMA MODUS (kun multiprosess versjon):

Regulering av arc force (0-100 %).

TIGMODUS (kun multiprosess versjon):
ikke tilpasset.

INSTALLASJON

ADVARSLING! UTF@R ALL INSTALLASJON OG ELEKTRISKE
KOPLINGER MED SVEISEBRENNEREN SLATT FRA OG
FRAKOPLET FRA ELNETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA KUN BLI UTF@RT AV ERFAREN
KVALIFISERT PERSONELL.

MONTERING (versjoner fra 180A og 220A)
Fig. D

Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

M ledni

ing retur-kl.
Fig. D1

Montering retur-klemme elektrodeholder
Fig. D2

SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved
inngang og utgang av kjeleluften. Pass ogsa pa at inget stromferende
stav, etsende damp, fuktighet, osv. blir sugt inn.

La

VAN

det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.
ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med
egnet kapasitet for vekten for a unnga velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET
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For du utferer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att
oppgavene pa sveisens merkplate overensstemmer med spenningen
og nettfrekvensen som er tilgjengelig pa installasjonsplassen.
Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med ngytral ledning
koplet til jord.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en
differensialbryter av typen:

- TypeA( ) til enfasmaskiner.

For & oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer
vi at man utferer koplingen av sveisen til nettspenningens
grensesnittspunkter med en impedanse under Zmax = 0.2 ohm.
Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installaterens
eller brukerens forpliktelse & kontrollere at det er mulig & kople sveisen
(hvis nedvendig, kan du konsultere distribusjonsnettet).



Kontakt og uttak
Kople kontakten pa nettkabelen til et uttak med sikring eller automatisk
bryter. Den spesielle jordeterminalen ma bli koplet til jordeledningen
(gulgrenn) i matelinjen. Tabelle 1 (TAB.1) innholder de verdier som
er rekommendert i Ampere for trege sikringer i den linje som valgts i
samsvar med maks. mominell stram som kommer fra sveisen og i samsvar
med nominell matespenning.
ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir
fabrikantens sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette
kan fore til alvorlige risikoer for personer (f eks. elektrisk
stot) og materielle skader (f. eks. brann).

KOPLING AV SVEISEKRETSEN
ADVARSLING! F@R DU UTFORER DISSE KOPLINGEN, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEN ER SLATT FRA OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabelle 1 (TAB. 1) innholder de verdier som er rekommendert for
sveisekablene (i mm?) i samsvar med sveisens maks. tilforte strom.
Itillegg:
Roter kabelkoblingene helt inn i hurtigkoblingene (hvis disse finnes),
for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; | motsatt tilfelle produserer
overoppheting av koblingene med deres relativt raske forringelse og
tap av effektivitet.
Bruk sa korte sveisekabler som mulig.
- Unnga & bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal
bearbeides, Ved utskiftning av sveisestrammens returkabel: dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi dérlige sveiseresultater.

KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MIG-MAG MODUS

Kopling til gassbeholderen (hvis den brukes)

- Oppladbar gassbeholder pa vognens stotteplan, maks. 30 kg.

- Ladningsbar gassbeholder pé sveisebrennerens stotteskive: maks. 30
kg (kun for versjon 180A).

- Drei fast trykkregulerventilen (*) ved gassbeholderens ventil ved &
bruke redusereren som forsynes som tilbeher da du bruker Argon-gass
eller en blandning Argon/CO,.

- Kople gassens inngangsledning til redusereren og stram strappen.

- Losne pé trykkreduserventilens reguleringsskru for du apner
beholderens ventil.

(*) Tilbeher som man kjeper separat hvis den ikke ingédr med produktet.

Kopling av sveisestrommens returkabel\
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pa, sa naere foyen som skal utferes som mulig.

Sveisebrenner
Forbered den for den forste tradladingen og demonter munstykket og
kontakthylsen for & lette forsyningen.

Bytte indre polaritet Fig. B1
- Apne luken til krokens rom.
- MIG/MAG-sveising (gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til den rede klemmen (+) (Fig. B-11).
- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig.
B-12).
- FLUX-sveising (ingen gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til den svarte klemmen (-) (Fig. B-12).
- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig.
B-11).
- Lukk luken til krokens rom.

Bytte ekstern polaritet (kun for multiprosess versjon) Fig. B1
- MIG/MAG-sveising (gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den positive hurtigkoblingen (+)
(Fig. B-5).
- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig.
B-6).
- FLUX-sveising (ingen gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den negative hurtigkoblingen (-)
(Fig. B-6).
- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig.
B-5).

KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN I TIG-MODUS

Kobling til gassflasken

- Skru til trykkreduceren til gassflaskeventilen ved a legge i mellom, om
nedvendig, mellomstykket som leveres som tilbeher.

- Koble til inngangsslagen for gassen til reduceren og fest metallbandet
som falger med.

- Skru lgst reguleringsringen ved trykkreduceren for du dpner ventilen
pé gassflasken.

- Apne gassflasken og reguler gassmengden (I/min) ifelge dataene for
bruk, se tabell (TAB. 5); eventuelle justeringer av gassflyten kan utfgres
i lopet av sveisingen ved & bruke ringen for trykkreduksjon. Kontroller
tetningen ved slanger og sammenfoyninger.

ADVARSEL! Lukk alltid gassflaskeventilen ved endt arbeid.

Koble til sveisestremmens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske
benken hvor delen ligger, s& naert sveisecomradet som mulig. Denne
kobles til klemmen med symbolet (-) (Fig. B-6).

Sveisebrenner
- Sett inn stramkabelen i tilherende hurtigkobling (+) (Fig B-5). Koble
sveisebrennerens gasslange til gassflasken.

KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA-MODUS

De nesten fullstendig bekledde elektrodene skal kobles til den positive
polen (+) ved generatoren; unntaket er til den negative polen (-) for
elektroden som er kledd med stal.

belen ki lektrodehold

Kobling av (Fig. D2)

Sett en spesialklemme pé terminalen som brukes til & lase fast den delen
av elektroden som ikke er bekledd. Denne kobles til klemmen med
symbolet (+) (Fig. B-5).

Koble til sveisestrommens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal sveises eller til den metalliske benken
hvor delen ligger, s& naert omradet som skal spaltes som mulig. Denne
kobles til klemmen med symbolet (-) (Fig. B-6).

MONTERING AV TRADSPOLER (Fig. E)
ADVARSEL! F@R DU BEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV 0G
FRAKOPLET FRA STROMNETTTET.
KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADF@RINGEN
OG KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE
AV TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG
TILPASSET. UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE
HA PA DEG VERNEHANSKENE.
- Apne spindelrommet.
Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg om
at spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).
Losne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre
valsen/e (2a-b).
Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trdd (2c).
- Losne tradenden og skjeer av den beyde enden, og pass pa at
skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden inn
iinngangsferingen, og skyv den ca. 50 til 100 innover (2d).
Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at
traden er korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).
- Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).
Sett kontakten i uttaket, sl& pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast
eller pa tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent
til tradenden lgper langs hele tradferingsslangen og til den stikker ca
10 til 15 cm frem fra brenneren og slipp bryteren.
f ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromforende, og

utsatt for mekaniske belastninger. Ta ngdvendige
forholdsregler for at traden ikke skal kunne gi elektriske
stot, skader og utilsik ing av iseb
- Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.
Hold brenneren godt borte fra gassflasken.
- Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).
Kontroller at trddmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens
bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at trdden ikke glir
i sporet, og at det ikke lgsner trad p& grunn av treghet i spolen nar
matingen stanser.
Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra
munnstykket.
- Lukk spindelens rom

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

SHORT ARC (KORT BUE)

Tradens smelting og frakopling fra drapen sker ved hjelp av de
péfelgende kortsluttningene av tradspissen i fusjonsbadet (opp til 200
ganger per sekund). Den frie traddlengden for ledningen (stick-out) er
normalt mellom 5 og 12 mm.
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Kullstal og lave legeringer
- Brukbare traddiametere: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - versjon 180A)

(1.0- 1.2mm - versjon 220A)

- Brukbar gass: CO, eller blandinger av Ar/CO,
Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere: 0.8mm (1.0mm - versjon 180A og 220A)
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium og CuSi

- Brukbare traddiametere: 0.8-1.0mm
- Brukbar gass: Ar

Flusstrad

- Brukbare traddiametere: 0.8 - 1.2mm (verssjon 140A, 180A og 220A)
0.8 - 0.9mm (versjon fra 115A)

- Brukbar gass: Ingen

VERNEGASS

Se TAB. 6.

SYNERGISK FUNKSJON:

REGULERING AV FORMEN PA SNOREN

Regulering av formen pa snoren skjer ved & bruke knotten (Fig. C-4)
som regulerer lengden pa buen og dermed avgjor sterre eller mindre
temperaturforhold ved sveisingen.

Ved & ta utgangspunkt i tabellen tilgjengelig pa maskinen (Fig. F), ma du
stille inn knotten (Fig. C-4) i forhold til materialet, traden og gassen som
benyttes. Punktene A, B, C, D representerer gode oppstartspunkter for
sveising under ulike arbeidsforhold.

n:.- Konveks form: Betyr at det er et lavt termisk forhold og at
sveisingen derfor er “kald’, med lite inntrengning: vri knotten i retning
med klokken for & fa et starre termisk forhold med en sveising med sterre
smelteeffekt.

Hé Konkav form: Betyr at det forekommer et for hgyt termisk forhold
og at sveisingen derfor er for “varm’, med overdreven inntrengning: vri
derfor knotten i retning mot klokken for & fa mindre smelting.

INNSTILLING AV TYKKELSEN

Innstilling av tykkelsen skjer ved bruk av knotten (Fig. C-3), som regulerer
sveiseeffekten i forhold til platens tykkelse og pavirker samtidig
slepehastigheten og strammengden overfort til sveisetraden.

Ved & ta utgangspunkt i tabellen tilgjengelig pa maskinen (Fig. F), ma du
stille inn knotten (Fig. C-3) i forhold til materialet, traden og gassen og
tykkelsen som du vil sveise.

MANUELL FUNKSJON:

I manuell modus, blir trddens matehastighet og sveisespenningen
regulert separat. Knotten (Fig. C-6 ) regulerer tradens hastighet, knotten
(Fig C-7) regulering sveisespenningen (som avgjor sveiseeffekten og
virker inn pé& formen pa strengen).

Med utgangspunkt i tabellen som er tilgjengelig i maskinen (Fig. F), still
nn

knottene (Fig. C-6 og C-7), avhengig av materialet, trad, gass og av
tykkelsen som skal sveises.

7. TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV FREMGANGSMATEN (kun
multiprosess versjon)

HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle kullstaler med lave legeringer og haye
legeringer og til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer
(Fig. G). For sveising i TIG DC med elektrode pa polen (-), blir elektroden
med 2 % cerium brukt (gra farge). Du skal skjerpe tungstenselektroden
aksialt til slipesteinen, se Fig. H, og veer forsiktig slik at spissen er helt
konsentrisk for & unnga at buen flytter seg. Det er viktig a utfere slipingen
i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig
i samsvar med elektrodens bruk og slitasje eller nar den er kontaminert,
oksidert eller feilaktig brukt. Det er avgjerende for en god sveising &
henvise til TAB. 5 hvor diameteren til elektrode, strom og gassstrem
er angitt som en funksjon av tykkelsen som skal sveises. Det normale
fremspringet for elektroden fra kjeramikknippelen er 2-3mm og kan na
opp til 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av fugens kanter. For tynne stykker som er
korrekt preparert (opp til Tmm ca.) trenges ingen ekstra materialer (Fig.
1). For storre tykkelser trenges en stav av samme basemateriale og med
en egnet diameter for en korrekt forberedelse av kantene (Fig. L). For en
korrekt sveising er det bra hvis stykkene er korrekt rene og frie fra oksider,
oljer, fett, lasemidler osv.

FREMGANGSMATE (LIFT-AKTIVERING)
- Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved bruk av knotten C-3 eller
C-6;

Tilpass stremmen i lopet av sveisingen i forhold til reelt termisk forhold.
Kontroller at gassflyten er riktig.

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved & flerne
tungstenelektroden  fra  stykket som skal sveises. Dette
aktiveringsmoduset fgrer til mindre elektroniske stralinger og reduserer
tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

Still elektrodespissen pa stykket med ett lett trykk.

- Loft umiddelbart elektroden 2+3 mm for a oppna buens aktivering.
Sveisebrenneren gir forst fra sig en redusert strem. Etter litt, blir innstilt
sveisestrem forsynt.

For & avbryte sveisingen, loft hurtig elektroden fra stykket.

8. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV FREMGANGSMATEN (kun

multiprosess versjon)

HOVEDPRINSIPPER

- Det er nedvendig & se produsentens instruksjoner pa emballasjen av
elektrodene som brukes for & indikere polariteten av elektroden og
dens tilherende optimale strom.

- Sveisestrommen reguleres i forhold til diameteren pa elektroden
som benyttes og pa den type sammenfgyning man onsker &
gjennomfore; en indikasjon pa stremstyrke som brukes ved de ulike
elektrodediametrene er:

Sveisestrgm (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 25 >0
20 40 80
25 60 L
3.2 80 150
4.0 120 180

Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hoye
verdier av strem anvendes for sveising i plan, mens for sveising i
vertikale eller overhengende stilling skal det brukes lavere strom.

- De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjeres, sa vel som
intensiteten av det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som
buelengde, posisjon og hastighet pa utferelsen, diameter og kvalitet
ved elektrodene (for riktig lagring mé& man holde elektrodene skjermet
fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller beholdere).

ADVARSEL:
Buen kan vaere instabil pd grunn av elektrodens sammensetning, i
samsvar med merke, type og tykkelse pa elektrodens mantel.

FREMGANGSMATE

Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket
som skal sveises ved & utfgre en rorelse som for & tenne en fyrstikk;
dette er korrekt metode for a aktivere buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du
skade bekledningen og gjere buens aktivering vanskeligere.

Nar buen er aktivert, skal du preve a holde et avstand til stykket
tilsvarende diameteren pé elektroden som brukes og holde dette
avstanden s& konstant som mulig nar du utfgrer sveisingen. Husk pa at
elektrodens skraning i materetningen skal vaere omtrent 20-30 grader.
| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i
forhold til materetningen, ovenfor krateren for & utfere pafyllingen.
Loft siden elektroden hurtig fra fusjonsbadet for at buen skal slokke
(Aspekter for sveisestrengen - Fig. M).

9. VEDLIKEHOLD
ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
A VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV
OPERATOREN.

Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater;

dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan

brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved a blase
gjennom den med trykkluft (maks. 5bar) i tradkappen og kontrollere at
slangen er i orden.

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket,
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kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradforsyningsenhet

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern
metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater
ved inngang og utgang).

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDIN/AERT VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV

PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE

OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE

STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av f med under sp

kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som folge av direkte

bergring av stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstrdlen mot de elektroniske kortene; rengjor
disse noye med en meget myk berste eller passende rengjeringsmidler.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig

og at kablenes isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og

stramme festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na haye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

Kei h

10. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV

FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at nar hovedbryteren slds PA tennes ogsd tilherende
varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stremtilforselen (kabler,
sikringer, stopsel osv.).

- At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er

enten over- eller underopphetet pa grunn av for hoy eller for lav

spenning, eller at det har oppstatt en kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om

den termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent

til maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hgyt eller lavt, forblir
sveisebrenneren blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pd maskinen. Om
dette skulle veere tilfelle, m& man forst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at

arbeidsklemmen er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende

materialer eller overflatebehandliger (eks. Maling).

At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.

(SL)

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE MIG-MAG
IN FLUX, TIG, MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO
UPORABO.

Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz »varilni aparat« in
»vecprocesni varilni aparat« za modele, vnaprej pripravljene za varjenje
MIG-MAG in FLUX, TIG, MMA.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouden o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Namescanje in uporaba”).

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave;
napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih
okolis¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati,
ko je varilni aparat izklopljen in ni priklju¢en v elektri¢éno omrezje.
- Ugasnite in izkljudite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.
Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih
normativih in zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno
omrezje.

Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
vdezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

Vo VAV

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsehovale vnetljive tekoéine ali pline.

- lzogibajte se obdel ev, ois¢enih s kloridnimi razredcili, in
varjenja v blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale

(kot so les, papir, krpe itd.).

Zagotovite ustrezno prezra¢evanje prostora ali mehansko

odzracevanje varilnih dimov v bliZini oblo¢nega varjenja: potreben

je sistematicni pristop za ocenjevanje izpostavljanja varilnim

dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne (¢e je
uporabljeno).

PO0L0O®

- Uporablte primerno elektrlcno zasclto glede na elektrodno drzalo,
in ne ke dele, ki so v blizini
stroja (dostopni).
To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in obladila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo
podstavkov in izolacijskih preprog.

- OCi si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI

EN 169 ali UNI EN 379, names$éenimi na maske ali ¢éelade, skladne s
predpisom UNIEN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s
predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrardecim Zzarkom jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v bliZini obloka.

h

- Glasnost: Ce zaradi p i ivneg varjenja g ite,
da prihaja do d b p 1j i hrupu (LEPd), ki j je
enaka ali veéja od 85 db(A), je ok poraba ustreznih oset

zaséitnih sredstev (Tabela 1).

-99 -



OREOEX®

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektri¢ni tok, ki teée po katerem koli prevodniku, ustvarja
lokalizirana elektri¢na in magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v
okolici varilnega tokokroga in samega varilnega aparata polje EMF.
Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju
nekaterih  zdravniskih  pripomockov (na  primer srénih
spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zas¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer preprecltl dostop v obmoqe uporabe varilnega
aparata ali izvesti indivi ovr tveganja za varilce.
Varilni aparat je skladen z zahtevam| tehni¢nih standardov
|zde|ka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v |ndustr|jskem okolju in za
pr ional rabo Sklad ni ljena v okviru osnovnih

jitev, ki se jo na izp ljanje ljudi elekt g
poljem v domacem okolju.
Vsi varilci morajo po $ i v nadalj j pi pravila, da bi
sekar loizp ljanje poljem EMF zaradi varilnega
tokokroga:

- med seboj priblizajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z
lepilnim trakom;

glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;
kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;
nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;
povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢
blize tocke, na kateri zelite variti;

ne varite v blizini varilnega aparata,

- vsi operaterji morajo up i Y

-]
3

kot je d v preglednici s podatki o EMF;
- razdalja od vira EMF na tockl, onkraj katere izpostavljanje manjse
od 20% minimalne dovolj vred itr=15cm.

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda
|zdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za
prof Ino rabo. Elektr zdruzljivost v domovih i
v zgradbah, neposredno p ih v nizk no napajal
omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:
- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih;
-V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zaséito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za
oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.
- Varjenje JEPREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat
ali podajalnik zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
lj izkljuéno z uporabo var ploscadi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na ve¢ elektri¢cno povezanih predmetih se lahko
nakopic¢i nevarna vrednost napetostl v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodmma drzal celo do vred
ki lahko doseze dvak vred
Usposobljen koordinator mora |zvest| meritev z inStrumentom in
odlociti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema za obloé¢no
varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”

DRUGE NEVARNOSTI
- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino
primerne nosilnosti za njeno teZo; sicer (na primer na nagnjeni ali
neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA RABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav).

- TVEGANJE OPEKLIN
Nekateri deli tockalnika (pistola, kles¢e za elektrode) lahko
dosezejo temperaturo, visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno
zaicitno obleko.
Pocakajte, da se p
dotikate!

bdal

varjeni ohladi, preden se ga

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ¢e varilni aparat socasno
uporablja ve¢ kot en operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno
ustrezno zavarujte, da ne bi ponesreci padla (¢e jo uporabljate).

bl heot

- Rocaja ne smete up jati za

je varilnega ap

daial

Zasdita in gibljivi deli ohisja varilnega ap inp
morajo biti namesceni, preden prikljucite napravo na elektrlcnl tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne
naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Ciséenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)

- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:

sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;

relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;

relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;

« V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih
snovi itd.

SKLADISCENJE

- Aparat in njeg p! (v
zaprtem prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -20° Ciin 55° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na hlajenje s tekocino in je sobna

temperatura nizja od 0° C: uporabite hladilno tekocino proti

zmrzovanju proizvajalca, ali pa popolnoma izpraznite hidravli¢no

napeljavo in rezervoar za tekoéino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zascito aparata pred

vlaznostjo, umazanijo in rjo.

)i ¢

mmmm VARNO ODLAGANJE
Ko se mu iztece Zivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot
d dinicki odnadek

zi ali brez nje) skladis¢ite v

Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni
aparat na zbirnem mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje
elektri¢nih aparatov, ali da se obrne na trgovino, v kateri je izdelek
kupil. To dolocilo se samo na ap ki jo od
na ozemlju Evropske unije (RAEE).

del

) P

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za
varjenje MAG za ogljikova in malolegirana jekla z za3¢itnim plinom CO, ali
mesanico argon/CO,. Uporabljajo se masivne ali strZenske (cevaste) Zice.
Primerni so tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon +
1-2% kisikom ter aluminija in CuSi (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se
uporabljajo elektrodne Zice, primerne za varjeni del.

Poleg tega je mogoce uporabljati strzenske Zice, primerne za uporabo
brez zas¢itnega plina Flux, tako da se prilagodi polariteta elektrodnega
drzala, kot navaja proizvajalec Zice.

Posebej je primerno za uporabo pri lazjih tesarskih izdelkih in ohisja, za
varjenje pocinkane plocevine, zelo prozne plocevine, nerjavnega jekla in
aluminija.

VECPROCESNA RAZLICICA:

Varilni aparat je pripravljen za varjenje TIG z enosmernim tokom (DC) z
vkljucitvijo obloka ob stiku (na¢in LIFT ARC), primernem za uporabo
z vsemi jekli (karbonskimi, malolegiranimi in visokolegiranimi) in za
tezke kovine (baker, nikelj, titan in njihove zlitine) s ¢istim argonom kot
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za:

S¢itnim plinom (99.9%), ali za posebne rabe z mesanico argon/helij.

Pripravljen je tudi na varjenje z elektrodo MMA z enosmernim tokom (DC)
z oplas¢enimi elektrodami (rutilnimi, kislinskimi, bazi¢nimi).

POGLAVITNE LASTNOSTI
MIG-MAG

Sinergi¢no delovanje (samodejno);

Rocno delovanje (samo za razli¢ico 220A);

Cas kon¢nega izgorevanja (Burn-back) glede na hitrost Zice;
Termostatska zascita;
Zascita pred nakljucnimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim
drzalom in maso;

Zas¢ita pred nenormalnim napajanjem (napajalna napetost je
previsoka ali prenizka);

Obrnjena polariteta (Varjenje FLUX) (kjer je predvideno);

TIG (samo pri veéprocesni razlicici)

Povrsinski zacetek LIFT;

MMA (samo pri vecprocesni razlicici)

Vnaprej nastavljene naprave za hot start in proti zlepljanju;
Uravnavanje arc-force
Navedba premera priporocene elektrode glede na varilni tok;

SERIJSKA OPREMA

elektrodno drzalo;
izhodna Zica z masnimi kles¢ami;

DODATKI NA ZAHTEVO

3.

Prilagojevalnik za jeklenko argon;
Vozicek (kjer je predvideno);
Samozatemnitvena maska;
Komplet za varjenje MIG/MAG;
Komplet za varjenje MMA;
Komplet za varjenje TIG.

TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti
na tablici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
obloc¢no varjenje.

2- Imein naslov proizvajalca.

3-  Ime modela.

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja.

6- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
povecana nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in
kovin).

7- Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ :trifazna izmeni¢na napetost.

8- Sposobnost zascite pokrova.

9-  Podatki o napajalni liniji:

- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljeni limiti £10%).

= L - Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.

- 1,4 Nazivni napajalni tok.

10- Prikaz varilnega elektri¢nega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- I2Il.!2 :‘Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri
varjenju.

- X : Izmeni¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko
proizvede primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla,
ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora itd.). Ce
so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do
termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se
temperatura ne zniza).

- A/V-A/V : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

11- Serijska stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za
tehni¢no pomog, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora
naprave).

12- 4 ——3-: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zascito linije.

13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je

opisan v poglavju 1“Splo$na varnost pri oblo¢nem varjenju’”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in
stevilk, to¢ni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na
ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)

ELEKTRODNO DRZALO MIG: glej tabelo 2 (TAB. 2)

ELEKTRODNO DRZALO TIG: glej tabelo 3 (TAB. 3)

KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glej tabelo 4 (TAB. 4)

POVPRECNA POTROSNJA VARILNE ZICE IN PLINA: glej tabelo 6
(TAB. 6)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4,

OPIS VARILNEGA APARATA

KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

VARILNI APARAT (Slika B1, B2)
Na sprednji strani:

Krmilna plosca (glejte opis).

Kabel in elektrodno drzalo za varjenje.

Kabel in krtacka za vrnitev na maso.

Priklju¢ek za elektrodno drzalo.

Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.
Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
Hitri vti¢, povezan s priklju¢ckom elektrodnega drzala.

Na zadnjem delu:

8-
9-

Glavno stikalo ON/OFF.
Priklju¢ek za cev za zascitni plin.

10- Napajalni kabel.

Na prostoru za motalni boben:

11

- Pozitivni prikljucek (+).

12- Negativni prikljucek (-).
Opozorilo: Obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)

1-
2-

6-
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Svetle¢a dioda za signaliziranje p i
Svetleca dioda za signaliziranje alarma (poseg varnostnega
termostata, kratki stik elektrodnega drzala in masnega kabla, nad-/
podnapetost).

v
™ SINERGICNI MIG-MAG:
Nastavljanje debeline materiala (mo¢ varjenja).

- NACIN MMA (samo pri ve¢procesni razlicici):

Uravnavanje varilnega toka z navedbo priporo¢enega premera
elektrode.

NACIN TIG (samo pri ve¢procesni razlicici):

Uravnavanje varilnega toka.
SINERGICNI MIG-MAG:

[f : Nastavljanje varka (dolzina obloka);
: privzete nastavitve.

: spodnja napetost obloka.

:zgornja napetost obloka.

NACIN MMA (samo pri ve¢procesni razli¢ici):
Uravnavanje arc-force (0-100%).

NACIN TIG (samo pri ve¢procesni razlicici):

ni omogocen.

Izbirnik postopka varjenja MIG-MAG, TIG ali MMA (samo pri
vecprocesni razlicici).

8 ROCNI MIG-MAG (samo za razli¢ico 220A):
Uravnavanje hitrosti podajanja Zice.

- NACIN MMA (samo pri veéprocesni razli¢ici):

Uravnavanje varilnega toka z navedbo priporocenega premera
elektrode.

NACIN TIG (samo pri ve¢procesni razlicici):

Uravnavanje varilnega toka.

NACIN MIG-MAG:

Uravnavanje varilne napetosti;

NACIN MMA (samo pri ve¢procesni razli¢ici):

7‘2' ARC o,
Uravnavanje arc-force (0-100%).

NACIN TIG (samo pri ve¢procesni razlicici):
ni omogocen.




5. NAMESTITEV
POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI
APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA

OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE (razlicici 180A in 220A)
Slika D
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Pritrditev izhodnega kabla - kles¢e
Slika D1

Pritrditev varilne Zice ter klesce za nosilec elektrode
SLIKA D2

UMESTITEV VARILNEGA APARATA
Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir
pri vhodni odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepricajte,
da se vanj ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.
POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevradanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.
Varilni aparat se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niclo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom,
diferencialna stikala tipa:
- TipaA( ) za enofazne stroje.

uporabite

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna
zdruzljivost)), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco od Zmax =0.2 ohm.

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali
uporablja, odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti
(Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

Vtika¢ in vti¢nica
Vti¢ napajalnega kabla prikljucite v omrezno vti¢nico, opremljeno
z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni
terminal mora biti povezan na ozemljitveni prevodnik (rumeno-zeleno)
napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti
varovalk (v amperih), izbranih na podlagi najve¢jega nazivnega toka, ki ga
porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.
POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit,
zato lahko pride do tezkih poskodb pri éloveku (npr.
elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti za varilne Zice (v mm?)
na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.
Poleg tega:
Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne
Zice v hitre vtikace (Ce so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do
pregrevanja priklju¢kov, njihove hitrejse obrabe in izgube u¢inkovitosti.
- Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.
1zogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega
elementa, namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je
lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov pri varjenju.

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MIG-MAG

Priklop na jeklenko plina (e se uporablja)

- Jeklenka s plinom, ki se lahko nalozi na nosilno povrsino vozi¢ka: maks.
30 kg.

- Jeklenka plina na povrsini jeklenke varilnega aparata: max 30 kg (samo
za razli¢ico 180A).

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen

kot dodatek, ¢e uporablja argon ali mesanico argon/CO,.

Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obrocek za nastavljanje
reduktorja tlaka.
(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Elektrodno drzalo
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo sobo
in povezovalno cevko, da je operacijo laze izvesti.

Sprememba notranje polaritete Slika B1
- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- Povezite kabel elektrodnega drzala z rde¢im sti¢nikom (+) (Slika
B-11).
- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika
B-12).
- Varjenje FLUX (brez plina):
- Povetzite kabel elektrodnega drzala z ¢rnim sti¢nikom (-) (Slika B-12).
- Povezite povratni kabel kle$¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika
B-11).
- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

Sprememba zunanje polaritete (samo pri ve¢procesni razlicici) Slika B1
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- Povezite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala
(Slika B-4).
- Povetzite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri pozitivni prikljucek (+) (Slika B-5).
- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni priklju¢ek (-) (Slika
B-6).
- Varjenje FLUX (brez plina):
- Povefzite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala
(Slika B-4).
- Povetzite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri negativni prikljucek (-) ( Slika B-6).
- Povezite povratni kabel kle$¢ na hitri pozitivni priklju¢ek (+) ( Slika
B-5).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU TIG

Priklop na plinsko jeklenko

Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, ¢e je to potrebno,
vmes postavite ustrezno reduktorsko spojko (prilozena med dodatki).
Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite prilozeno objemko.
Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje
reduktorja tlaka.

Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z
orientacijskimi podatki za uporabo, glejte tabelo (TABELA 5); morebitne
nastavitve iztekanja plina je mogoce izvesti tudi med varjenjem, tako
da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost cevi in spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po kon¢anem delu vedno
zaprite.

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago,
na katero je naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel se
poveze s sti¢nikom s simbolom (-) (Slika B-6).

Elektrodno drzalo
- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri prikljucek (+) (Slika B-5).
Povezite plinsko cev elektrodnega drzala na jeklenko.

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MMA

Skoraj vse oplascene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom
(+) generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim
oplascem.

Povezava varilna zica - klesée za nosilec elektrod (Slika D2)

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
dela elektrode. Ce ima varilni stroj sti¢nik, ga je treba povezati s tistim
delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-5).

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni
stroj sticnik, ga je treba povezati s tistim delom sticnika, na katerem je
simbol (-) (Slika B-6).
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POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika E)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1ZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO IN
POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA
Z1CO, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI.

MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena
pravilno namesceno v predvidenem prostoru (1a).

- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a-b).

Preverite, da so vle¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2c).

- Sprostite zacetek Zice ter z odlo¢nim rezom odrezite razcepljen konec,

zavrtite tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni

del vodila. Cca 50-100 mm Zice potisnite v notranjost, v vodilo za Zico.

(2d).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite,

da je Zica pravilno names¢ena v prostoru spodnjega valja (3).

Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

- Vtikac varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo,
pritisnite gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na
krmilni plosci (¢e je namescena) ter pocakajte, da vrh Zice pretece ves
ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega drzala v dolzini 10-
15cm. Gumb spustite.

f POZOR! V tej fazi je Zica pod elektricno napetostjo in

podvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko pride do
poskodb (elektri¢ni udar, rane in povzrocitev elektriénega
obloka), ¢e ne upostevate varnostnih ukrepov:
- Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.
Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.
- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).
Preverite, da Zice teCe pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena
na najnizjo stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob
zaustavitvi ne izgubi napetosti zaradi negibnosti vretena.
Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.
- Zaprite okence omarice za vreteno.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja zice in locevanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov

med konico Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta

dolzina zice (stick-out) je navadno od 5 do 12 mm.

Ogljikova in malolegirana jekla

- Premer uporabnih zZic: 0,6 -0,8 mm (1,0 mm - razli¢ica 180A)
(1,0 - 1,2 mm - razli¢ica 220A)

- Uporabni plin: CO, ali mesanice Ar/CO,

Nerjavna jekla

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

aluminija in CuSi

- Premer uporabnih Zic: 0,8-1,0mm

- Uporabni plin: Ar

Strzenska zica

- Premer uporabnih Zic:

0,8 mm (1,0mm - razli¢ici 180A in 220A)
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

0,8 - 1,2 mm (razli¢ice 140A, 180A in 220A)
0,8-0,9 mm (razlicica 115 A)

- Uporabni plin: Noben

ZASCITNI PLIN

Glej TABELO 6.

SINERGICNO DELOVANJE:

NASTAVLJANJE OBLIKE VARKA

Obliko varka uravnavamo z rocico (Slika C-4), s katero uravnavamo
dolZino obloka, kar dolo¢a mocnejse ali Sibkejse segrevanje zvara.

Na podlagi tabele, prilozene aparatu (Slika F), nastavite rocico (Slika C-4)
glede na uporabljeni material, Zico in plin. To¢ke A, B, C, D predstavljajo
dobro izhodisce za varjenje v razli¢nih delovnih pogojih.

Ly Konveksna oblika: Pomeni, da je segrevanje Sibko in je zato
varjenje “hladno” in ne prodre globoko; rocico zavrtite v smeri urinega
kazalca, da bi povecali segrevanje in dosegli moc¢nejse taljenje.

H:L Konkavna oblika: Pomeni, da je segrevanje moc¢no in je zato
varjenje “prevroce” in prodira pregloboko; rocico zavrtite v nasprotni
smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali segrevanje in taljenje.

NASTAVITEV DEBELINE

Debelino nastavljamo z rocico (Slika C-3), s katero uravnavamo mo¢
varjenja glede na debelino plocevine in soc¢asno vpliva tudi na hitrost
vleke in na kolic¢ino toka, ki se prenese po dodajalni Zici.

Na podlagi tabele, prilozene aparatu (Slika F), nastavite rocico (Slika C-3)
glede na material, Zico, plin in debelino, ki jo nameravate variti.

ROCNO DELOVANJE:

V ro¢nem nacinu se podajanje Zice in varilna napetost uravnavata loceno.
Rocica (Slika C-6) uravnava hitrost Zice, rocica (Slika C-7) pa uravnava
varilno napetost (ki dolo¢a moc¢ varjenja in vpliva na obliko varka).

Glejte tabelo, ki je na razpolago za stroj (Slika F), in nastavite

rocice (Sliki C-6 in C-7) v skladu z materialom, Zico, plinom in debelino
materiala, ki ga Zelite variti.

7.VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA (samo pri vecprocesni razlicici)
SPLOSNI PRINCIPI

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova
jekla ter za tezke kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine
(SLIKA G). Za varjenje TIG DC z elektrodo na negativnem () polu se
navadno uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak). Elektrodo
iz tungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na SLIKA H, pri cemer
morate paziti, da je konica popolnoma koncentri¢na, da bi se izognili
odstopanjem obloka. V daljsi smeri elektrode jo je treba dobro obrusiti.
Ta postopek je treba periodi¢no ponoviti zaradi delovanja in obrabe
elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali uporabite
nepravilno. Za dober zvar je nujno treba upostevati navedbe iz TABELE 5,
v kateri so navedeni premeri elektrode, tok in jakost plinskega toka glede
na debelino obdelovanca. Navadno elektroda strli iz kerami¢ne 3obe za
od 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjse,
primerno pripravljene materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne
kovine (SLIKI I). Za debelejse materiale so potrebne palic¢ice z enako
sestavo, kot je sestava osnovnega materiala, s primernim premerom in
primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKA L). Za boljse varjenje je
bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih delov,
olj, masti, topil itd.

POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)

- Nastavite varilni tok na zeleno vrednost z ro¢ico C-3 ali C-6;
Med varjenjem tok uravnajte na dejansko potrebno termi¢no
dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.
Do vklopa elektri¢nega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode
iz tungstena od obdelovanca. Tak nacin vziga povzro¢a manj motenj
zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa vklju¢evanje tungstena in obrabo
elektrode.

- Zrahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.

Takoj dvignite elektrodo za 2+3 mm, tako da vzpostavite oblok.

Varilni aparat na zacetku oddaja zmanjsani tok. Cez nekaj trenutkov

zacne oddajati nastavljeni varilni tok.

- Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

8.VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA (samo pri ve¢procesni razlicici)

SPLOSNI PRINCIPI

- Vvsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so
na embalazi, in upostevati polariteto elektrode ter relativni optimalni
tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in
vrste varjenja, ki ga zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka
za razlicne premere elektrod:

@ Elektroda (mm) — \.Iarllnltok(f\.)l —
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali
nad glavo.

Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja poleg jakosti toka dolo¢ajo
tudi varilni parametri, kot so dolzina obloka, hitrost postavitve in
izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti
v suhem prostoru brez vlaznosti, zas¢itene v ustrezni embalazi ali
Skatlah).

OPOZORILO:
Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko
pride do nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.
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POSTOPEK

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,

ki ga zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo

PRED OBRAZOM ZASCITNO MASKO; to je najbolj pravilen nacin za

vzpostavitev obloka.

OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplas¢enje se lahko

poskoduje in otezi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves cas drzati enako razdaljo do dela,

ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo

uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30

stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave nad kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom
odmaknite iz varilnega kraterja, tako da bo oblok ugasnil (Videz zvara -
SLIKA M).

9.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
I1ZKLOPLJENA IN 1ZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce

dele, to bi povzrocilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu

poskodovalo.

Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Privsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter
preverite, ali je neposkodovan.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev
kon¢nih delov elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevice, razprsila
za plin.

Podajalna naprava

- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no odstranjujte
kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna in izhodna
vodila za Zico).

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO

STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA

ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM

NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE
NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z

ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo,

lahko povzrocijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli

pod napetostjo ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi
deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega
okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja
odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najvec 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko otistite z mehko 3¢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

kakrsnokoli varjenje.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na

njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki

se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

izvajati

10. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON";
¢e ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli,
vti¢nica in/ali vtikac, varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali
prenizki napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa
termostatske zascite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite

delovanje ventilatorja;

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava
zablokira;

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem
primeru odstranite neviec¢nost;

Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite,
da so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve);

Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih kolic¢inah.

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

ZVARACI PRISTROJ S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE
ZVARANIE MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENY PRE PROFESIONALNE
A PRIEMYSELNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,Zvaracka” a
.Multiprocesova zvéracka” pre modely uspdsobené pre zvaranie MIG-
MAG A FLUX, TIG, MMA.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpeéné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvarani oblikom, o prislusnych ochrannych opatreniach a o
postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie

naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti

nebezpedéné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia

byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od

elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych stcasti zvaracej pistole vypnite

zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vyk jte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a
zakonmi, aby ste predisli urazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu

systému's uzemnenym nulovym vodlcom

Uistite sa, ze je ¥ ia d

ochrannému zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo

za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskod

spojmi.

Ve VAV/N

- Nezvarajte na nadobach, zasobmkoch alebo potrubiach, ktoré

éne pripojena k

izolaciou alebo s uvolnenymi

bsahuju alebo obsahovali zip kvapalné alebo plynné
produkty.
- Vyhnite sa ¢innosti na matenaloch vyastenych chlérovymi
istadlami alebo v blizk ych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd').

Zabezpecte si dostatocnti vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrarfiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné
hodnoty vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na
ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej expozicie, vyzaduju
systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovu fladu (ak je sucastou) v dostatoénej vzdialenosti
od zdrojov tepla, vratane sinecného Ziarenia.

POL0O®

- Zabezpecte si vhodnu elektricku izolaciu voéi zvaracej pistoli,
elektréde, opracovavanej sucastl a prlpadnym uzemnenym
kovovym castiam, ym v blizkosti ).
Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic,
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obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupacdiek alebo

izola¢nych kobercov.
- Vzdy si chrante oéi prislusnymi filtrami, ktoré si v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohinovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajucemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby
nachédzajuce sa v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.
Hluénost: Ak ste pri mimoriadne i
vystaveni hluku s duroviiou (LEPd),
prevysujicou 85 dB(A), musite pouzivat vhodné bné oc|
prostriedky (tab. 1).

2OOAOG®

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prud, ktory preteka akymkolvek vodicom, spésobuje

lokalizované elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prad

vytvara pole EMF v okoli zvaracieho obvodu aj samotnej zvaracky.

Elektromagneticka polia mézu ovplyviiovat ¢innost niektorych

zdravotnickych pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov,

kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nélezité ochranné opatrenia voci nositelom

tychto zariadeni. Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia

zvaracky alebo vyhodnotim individudlneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu

a je urceny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a

na profesionalne ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych

medznych hodnét expozicie osob elektromagnetickému polu

v domacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s ciefom

znizit expoziciu poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich
lepiacou paskou;

- udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

- nikdy neovijajte zvaracie kéble okolo kovovych predmetov alebo

okolo tela;

nezvarajte s telom nachadzajicim sa uprostred zvaracieho

obvodu;

udrzujte obidva zva’racie kable na rovnakej strane tela;

pripojte zemni kahel zvaracieho prudu k dielu, uréenému na
aranie, ¢o naj k reali spoju;

- nezvarajte v blizkosti zvaracky;

zvarani kazdod
rovnajucou sa alebo

zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
moze dojst k nebezpeénému suétu napatia medzi dvomi odlisnymi
dmakml elektrod alebo so zvaracimi plstolaml, s hodnotou, ktora
médze dosiat bok pr j medze.

Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak stanovil riziko nebezpeéenstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim ¢asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zva Cast 9:
Instalacia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
PREVRATENIE Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch,
s dpoved ," dane; hmotnosti; v opacnom
pripade (napr. na nakl posk j podlahe, atd.) existuje
nebezpecenstvo prevratema

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzme nezje spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia
Y ), je nebezpeéné

RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti zvaraéky (zvaracia pistol, drziak elektrody) a
prilahlé plochy mézu dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je
potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotk prave z éh
vychladnut!

dielu, nechajte ho

NEVHODNE POUZITIE: sti¢asné pouzitie zvaracky viac ako jednym
operatorom je nebezpecné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovu néadobu s
plynom (ak sa pouziva) vidy zaistite vhodnymi prostriedkami
uréenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia
vietky och é kryty a pohyblivé sucasti obalu zvaracieho pristroja
a podavaca drétu nachadzat v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych sucasti
podavaca drétu, napriklad:
- Vymena valéekov a/alebo vodice drotu;

- vseta operaton by mali dodrziavat | zad
i, ako je dené v karte udajov EMF;
- vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia
mensia ako 20 % mini j j hodnoty:d =15 cm. M

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje ponadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyhrad ie v priemy prostredi,
a na profesionalne ucely. Nle je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domauch bud: h a v budovach priamo
pripojenych k aj izkeh atia, ktora zasobuj
budovy pre domace pouzitie.

P '

DALSIE OPATRENIA
OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
vo vymedzenych priestoroch;
v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym veducim” a

- ie drotu do valéekov;

- Nalozeme cievky s drotom;

- qustenle valcekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;
hany 4

ych Pr

MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,

ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)
- Zvaracku pouzivajte len pri
prostredia:
« teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekraéujiica 50% pri 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujica 90% pri 20°C;

lad, Amiank

vnych p h

« Okolity vzduch ie obsah  prach, kyseliny, plyny alebo
korozivne latky atd.
SKLADOVANIE
- Umi zariad a jeho prislus vo (s obal alebo bez

obalu) do uzatvorenych miestnosti.
- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.
V pripade, Ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného
chladenia a pracuje v prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite

vyl é vzdy v pri i 0sdb vysl ych pre zasahy v nemrzniicu kvapalinu odporicanu vyrobcom alebo uplne
nudzovych pripadoch. vyprazdni rozvod paliny a zasobnik na kvap

MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popi Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochra é pred vlhi

v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblul neci im a koroziou.

zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.
Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany obsluhou
(napr. prostrednictvom remeiiov) zvaranie MUSI byt zakazané.
MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,
s vynimkou pouzitia bezpeénostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom

)i ¢

mmmm | |KVIDACIA

Tuato zvaracku nelikvidujte po skonéeni jej Zivotnosti spolu s beznym
domovym odpadom.

Pouzivatel'zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na
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zbernych miestach, urcenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych
zariadeni, alebo sa musi obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok

kapeny. Toto ie sa tyka vyhradne likvidacie zariadeni na
uzemi Eurdpskej unie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvéranie a
je vyrobeny Specidlne pre zvéranie MAG uhlikovych oceli alebo
nizkolegovanych oceli v ochrannej atmosfére CO, alebo zmesi Argén/CO,
s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych drétov (trubiciek).

Tieto zvaracie pristroje st dalej vhodné pre zvaranie MIG nerezovych oceli
plynom Argén + 1+2 % kysliku a pre zvaranie hlinika a CuSi (spajkovanie)
plynom Argén, s pouzitim elektrody so zlozenim vhodnym pre zvarany
diel.

Dalej umoziuju pouzitie dutych drétov vhodnych pre zvéranie bez
ochranného plynu Flux, a to prispésobenim polarity zvaracej pistole
podla pokynov vyrobcu drétu.

Su mimoriadne vhodné pre lahké konstrukcie a karosérie, pre zvaranie
pozinkovanych plechov, pre zvéranie dielov high stress (s vysokym
stupiiom Unavového zatazenia), pre zvaranie nehrdzavejucej ocele a
hlinika.

MULTIPROCESOVA VERZIA:

Zvéracka je vhodnd na zvaranie TIG jednosmernym pridom (DC) so
zapalenim obluku dotykom (rezim LIFT ARC), vsetkych druhov oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tazkych kovov
(med, nikel, titén a ich zliatiny) v ochrannej atmosfére ¢isty Ar (99,9 %),
alebo, pre Specidlne pouzitie, v zmesi argén/hélium. Je uspdsobena tiez
na zvéranie elektrédou MMA jednosmernym prudom (DC) obalenymi
elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

MIG-MAG

Synergicka ¢innost (automaticka).

Manualna ¢innost (len verzia 220A);

- Doba dohorenia (Burn-back) v zavislosti na rychlosti drotu.

Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti ndhodnym skratom spésobenym stykom medzi
zvéracou pistolou a uzemnenim.

- Ochrana proti chybnému napajaniu (prilis vysoké alebo prilis nizke
napadtie).

- Zmena polarity (Zvaranie Flux) (ak je sticastou).

TIG (len multiprocesova verzia)

- Zapélenie LIFT;

MMA (len multiprocesova verzia)

- Prednastavené zariadenia Hot start a Anti-stick.

- Nastavenie Arc-force.

- Udaj o odport¢anom priemere elektrédy v zavislosti na zvaracom
prade.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- zvaracia pistol;
- zemniaci kabel so zemniacimi kliestami;

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- adaptér pre tlakovi nadobu s argénom;
vozik (ak je sucastou);

- samozatmievacia kukla;

suprava na zvéranie MIG/MAG;

- sUprava na zvaranie MMA;

suprava na zvaranie TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni Udaje, tykajlce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su

obsiahnuté na identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvaranie.

2- Nazov a adresa vyrobcu.

3-  Nazov modelu.

4-  Symbol vnutornej truktury zvéaracieho pristroja.

5- Symbol predurc¢eného spésobu zvarania.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym
rizikom urazu elektrickym pridom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych sucasti).

7- Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ :striedavé trojfazové napétie.

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické udaje napéjacieho vedenia:

- U, : Striedavé napitie a frekvencia napdjenia zvaracieho pristroja

(povolené medzné hodnoty +10%).

= 1 e - Maximadlny prud absorbovany vedenim.

- 1 Efektivny napdjaci prad.

10- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- L/U, : Normalizovany prid a napatie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na cas, , v priebehu ktorého méze

zvéraci pristroj dodéavat odpovedajuci prud (v rovnakom stipci).
Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6
minut prace, 4 minaty prestavky; atd').
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),
dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvéraci pristroj ostane v
pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do
pripustného rozmedzia ).

- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢ni radu zvéracieho pradu
(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obliku.

11- Vyrobné dislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednéavky nahradnych dielov, vyhladavanie
povodu vyrobku).

12- ——}: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
na ochranu vedenia.

13- Symboly vztahujlce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zakladné bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter

poukazujici na symboly a orientatné hodnoty; presné hodnoty

technickych Gdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného Stitku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE PARAMETRE:

- ZVARACKA: vid'tabulka 1 (TAB. 1).

- ZVARACIA PISTOL MIG: vid'tabulka 2 (TAB. 2).

- ZVARACIA PISTOL TIG tabulka 3 (TAB. 3).

- DRZIAK ELEKTRODY: vid tabulka 4 (TAB. 4).

- PRIEMERNA SPOTREBA ZVARACIEHO DROTU A PLYNU: pozri
tabulku 6 (TAB. 6)

Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACKY
KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY.

ZVARACKA (obr. B1, B2)

Na prednej strane:

1-  Ovladaci panel (vid popis).

2-  Zvaraci kdbel a zvéracia pistol.

3-  Zemniaci kébel so zemniacou svorkou.

4-  Pripojka zvaracej pistole.

5-  Kladna zasuvka (+) umoznujlica rychle pripojenie zvéracieho kabla.

6- Zaporna zéasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kébla.
7-  Zastrcka pre rychle pripojenie, pripojend k pripojke zvaracej pistole.

Na zadnej strane:

8- Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP).
9-  Konektor rarky ochranného plynu.
10- Napajaci kabel.

V priestore pre odvija¢ drotu:

11- Kladna svorka (+).

12- Zéaporna svorka (-).

POZN.: Zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL ZVARACIEHO PRISTROJA (obr. C)

1- LED signalizacia - zariadenie je pod napatim.

2- LED signalizacie alarmu (zasah bezpec¢nostného termostatu, skrat
medzi zvaracou pistolou a zemniacim kablom, prepatie/podpatie).

A4
3- ™2™ SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:
Nastavenie hribky materidlu (zvaracieho vykonu).

- REZIM MMA (len multiprocesové verzia):

Nastavenie zvaracieho pridu s uvedenim odpordic¢aného priemeru
elektrody.

REZIM TIG (len multiprocesova verzia):

Nastavenie zvaracieho pradu.
4-  SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:

= : Nastavenie zvaru (dfiky obluka).

= :vychodiskové nastavenie.
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x:‘. : spodné napétie obluka.

.:L : horné napétie obluka.

:
RCE 2| REZIM MMA (len multiprocesova verzia):

Nastavenie Arc-force (0-100 %).
REZIM TIG (len multiprocesové verzia):
nie je aktivovany.
5- Voli¢ procesu zvdrania MIG-MAG, TIG alebo MMA (len
multiprocesova verzia).

6- 8 MANUALNY REZIM MIG-MAG (len verzia 220A):
Nastavenie rychlosti podéavania drotu.

REZIM MMA (len multiprocesové verzia):

Nastavenie zvaracieho pridu s uvedenim odpordc¢aného priemeru
elektrody.

REZIM TIG (len multiprocesova verzia):

Nastavenie zvéracieho pradu.
7- REZIM MIG-MAG:
Nastavenie zvaracieho napatia;
REZIM MMA (len multiprocesova verzia):

Nastavenie funkcie Arc-force (0-100 %).
REZIM TIG (len multiprocesova verzia):
nie je aktivovany.

5.INSTALACIA
UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA
MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM ZVARACOM
PRISTROJI, ODPOJENOM OD ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

VYHOTOVENIE (verzie od 180A do 220A)
Obr.D
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych casti

nachadzajuicich sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr.D1

Montaz zvaracieho kébla-drziaka elektrody
OBR.D2

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA
Urcte miesto na instalaciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti
otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky;
pri¢om sa uistite, Ze nebude dochadzat k nasavaniu vodivého prachu,
korozivnych vyparov, vlihkosti, atd.
Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.
UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch
s nosnostou, ktora je uUmerna jeho hmotnosti, aby sa
doslo k jeho

neprevritil, alebo aby peénym p

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité Udaje zvéracieho pristroja odpovedaji napétiu a frekvencii
elektrickej siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti
s uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Kvéli zaisteniu ochrany proti
nadpradové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), odportic¢ame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania
elektrického rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.2 ohm.

- Zvéraci pristroj nespliia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

nepriamemu dotyku, pouzivajte

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uzivatel

povinny overit, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi
kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

Zastrcka a zasuvka

Pripojte zastr¢ku napajacieho kabla do sietovej zasuvky, vybavenej
poistkami alebo automatickym isticom; prislusnd zemniaca svorka
musi byt pripojend k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) elektrického

rozvodu.V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené odporuicané hodnoty pomalych

poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximélnej

menovitej hodnoty pridu, dodavaného zvéracim pristrojom a na zéklade
menovitého elektrického napatia.

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych

' upozorneni bude mat za nasledok neuéinnost

= b ¢ éh ému navrk ho vyrobcom (triedy

0s6b (napr. zasah elektrickym

p

Y
1), s nasledny aznym ol

pradom) a majetku (napr. poziar).

PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH
PRIPOJENI SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY
A ODPOJENY OD ELEKTRICKEJ SIETE.
V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvéracie
kable (v mm?) na zaklade maximalneho pridu dodavaného zvéaracim
pristrojom.
Dalej plati:
- Zasunte konektory zvaracich kéblov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak si sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu tcinnosti.
Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvaracie kable.
- Pre zvod zvéracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla
kovové casti, ktoré nie su stcastou zvaraného dielu; méze to ohrozit
bezpecnost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

ZAPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MIG-MAG

pojenie k tlal j nadobe s plynom (ak sa pouziva)
- Tlakova nadoba s plynom, ktoru je mozné nalozit na opornt plochu
vozika: max. 30 kg.
Tlakovu flasu na plyn je mozné nalozit na plosinu zvaracieho pristroja,
uréenu na jej uloZenie: max. 30 kg (len verzia 180A).
Zaskrutkujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak
pouzivate plyn Argdn alebo zmes Argon/CO,, vioZte medzi ne prislusna
redukciu, ktord je sucastou prislusenstva.
Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite
stahovaciu pasku.
Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovu
maticu na regulaciu reduktora tlaku.
(*) Prislusenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je
dodavané s vyrobkom

Do
Pr

Pripojenie zemniaceho kébla zvaracieho pridu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na
ktorom je diel uloZeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru.

Zvaracia pistol’
Pripravte pistol' pre poddvanie drotu tak, ze odmontujete trysku a
kontaktnu trubicku, kvoli ulahéeniu vydstenia drotu.

Vnutorna zmena polarity - obr. B1
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kdbel zvéracej pistole k ¢ervenej svorke (+) (obr. B-11).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zapornej zasuvky (-) umoziujlcej
rychle pripojenie (obr. B-12).
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel zvéaracej pistole k ¢iernej svorke (-) (obr. B-12).
- Pripojte zemniaci kébel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoziujlcej
rychle pripojenie (obr. B-11).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvijac drotu.

Vonkajsia zmena polarity (len multiprocesova verzia) - obr. B1
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kabel zvéracej pistole k pripojke zvaracej pistole (obr. B-4).
- Pripojte zastr¢ku umoznujicu rychle pripojenie (obr. B-7) do kladnej
zasuvky (+), umoznujucej rychle pripojenie (obr. B-5).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zdpornej zasuvky (-) umoziujicej
rychle pripojenie (obr. B-6).
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel zvéracej pistole k pripojke zvaracej pistole (obr. B-4).
- Pripojte zéstrcku umoziujicu rychle pripojenie (obr. B-7) do
zapornej zasuvky (-), umoznujlcej rychle pripojenie (obr. B-6).
- Pripojte zemniaci kébel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujtcej
rychle pripojenie (obr. B-5).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME TIG
Pripojenie tlakovej nadoby s plynom
- Zakratte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak
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pouzivate argén, vlozte medzi ne prisludnu redukciu, ktora je stc¢astou
prislusenstva.

- Pripojte privodnt hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite
stahovaciu pasku z vybavy.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi
maticu na regulaciu reduktora tlaku.

- Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podfa
orienta¢nych udajov poutZitia, vid tabulka (TAB. 5); pripadné nastavenia
odtoku plynu mézu byt vykonané pocas zvérania, prostrednictvom
kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonceni prace vidy zatvorte ventil
tlakovej nadoby.

Pripojenie zemniaceho kébla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je diel ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento
kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

Zvéracia pistol’
- Zasunte kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (+) (obr.
B-5). Pripojte plynovu hadicu zvaracej pistole k tlakovej nadobe.

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA

Takmer vietky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pdlu (+)
zdroja; len vo vynimocnych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju
k zapornému polu (-).

Pripojenie zvaracieho kabla - drziaka elektrédy (obr. D2)

Na jeho konci je upevnend 3peciadlna svorka, sliZiaca na zovretie
obnazenej Casti elektrody. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (+) (obr. B-5).

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je diel ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento
kébel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. E)

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S
NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ
VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO

DROTU A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU

PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE POUZIT, A €I SU SPRAVNE

NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE

RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik

navijadla spravne umiestneny v prislusnom otvore (1a).

Uvolnite pritlacné/y valceky/valcek a oddialte ho/ich od spodnych/

ného val¢ekov/a (2a-b).

Skontrolujte, ¢i sa podévaci/ie valcek/ky hodi/ia k pouzitému druhu

drétu (2c).

- Uvolnite koniec drotu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym
rezom, bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a
navlecte koniec drétu do vstupného vodica drotu zasunutim 50-100
mm jeho dlzky do vodica drétu v spoji na zvéraciu pistol (2d).

- Opétovne nastavte polohu pritla¢nych/ho val¢ekov/a nastavenim

priemernej hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne

umiestneny v drazke spodného valceka (3).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

Zasunte zastrcku zvaracieho pristroja do napéjacej zasuvky, zapnite

zvaraci pristroj, stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo tla¢idlo posuvu

drétu na ovladacom paneli (ak je sti¢astou), vyckajte na vyustenie drotu

v dizke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej pistole po jeho prechodu

celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

A UPOZORNENIE! Pocas uvedenych operacii je drét pod

napatim a je vystaveny mechanickému namahaniu; preto
by pri ¢nych ochrannych opatreniach mohlo
dojst k vzniku nebezpecia zasahu elektrickym prudom, k zraneniu
alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:
- Nesmerujte zvaraciu pistol vo¢i ¢astiam tela.
Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.
- Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvéracej
pistole(4b).
- Skontrolujte, ¢i je posuv drotu regularny; nastavte tlak valcekov a
brzdenie navijadla na minimalnu moznu droven a skontrolujte, ¢i drot
nepreklzuje v drazke a ¢i pri zastaveni tahac¢a nedochadza k uvolneniu
zavitov drotu nasledkom nadmerné zotrvacnosti cievky.
Odcviknite koncovu ¢ast drétu, vycnievajuceho z hubice, na dizku 10-

15 mm.
- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drétu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom po sebe

nasledujucich skratov na hrote drotu v taviacom kupeli (az do 200 krat

za sekundu). Volna dizka drétu (stick-out) je obvykle v rozmedzi od 5 do

12mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Mozny priemer drétov: 0,6 -0,8 mm (1,0 mm - verzia 180A)
(1,0- 1,2 mm - verzia 220A)

- Poutzitelny plyn: CO, alebo zmesi Ar/CO,

Nehrdzavejlce ocele

- Mozny priemer drdtov:

- Poutzitelny plyn:

0,8 mm (1,0 mm - verzia 180A a 220A)
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1-2%)

Hlinik a CuSi

- Mozny priemer drdtov: 0,8-1,0mm
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drot

0,8 - 1,2 mm (verzia 140A, 180A a 220A)
0,8-0,9mm (verzia 115A)
Ziadny

- Mozny priemer drdtov:
- Pouzitelny plyn:

OCHRANNY PLYN
Pozri TAB. 6.

SYNERGICKA CINNOST:

NASTAVENIE TVARU ZVARU

Nastavenie tvaru zvaru sa vykonava prostrednictvom oto¢ného ovladaca
(obr. C-4), ktory nastavuje dlzku obluka, ¢im zvaciuje alebo zmeniuje
zvaraciu teplotu.

Vychédzajuc z tabulky dostupnej v stroji (obr. F), nastavte oto¢ny ovladac
(obr. C-4) v zavislosti od pouzitého druhu materialu, drétu a plynu. Body
A, B, C, D predstavuji dobré vychodzie body pre zvéranie v réznych
pracovnych podmienkach.

n:.- Konvexny tvar: Znamena, Ze teplota zvarania je nizka, a preto je
zvar ,studeny’, so slabym prienikom; otacajte oto¢nym ovladacom v
smere hodinovych ruciciek, aby ste zvysili teplotu zvarania; vysledkom
bude zvéranie s lepsim tavenim.

& Konkavny tvar: Znamena, Ze teplota zvarania je vysoka, a preto
je zvar ,horlci’, s nadmernym prienikom; preto otécajte otocnym
ovladac¢om proti smeru hodinovych ruciciek kvoli mensiemu taveniu.

NASTAVENIE HRUBKY

Nastavenie hrubky sa vykonava prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr.
C-3), ktory reguluje zvéraci vykon na zéklade hribky plechu a ovplyviuje
sucasne rychlost podavaca i hodnotu pradu prenasaného podévanému
drotu.

Vychédzajuc z tabulky dostupnej v stroji (obr. F) nastavte oto¢ny ovladac
(obr. C-3) v zavislosti od pouzitého druhu materidlu, drotu, plynu a
hrabky, ktord hodlate zvérat.

MANUALNA CINNOST:

V manualnom rezime je rychlost podavania drétu a zvaracie napétie
regulované samostatne. Oto¢nym ovladacom (obr. C-6) sa nastavuje
rychlost drétu, oto¢nym ovlddacom (obr. C-7) sa nastavuje zvéracie
napatie (ktoré urcuje zvaraci vykon a ovplyviiuje tvar zvaru).

Podla tabulky dostupnej v stroji (obr. F) nastavte oto¢né ovladace (obr.
C-6 a C-7) v zavislosti na materiali, drote, plyne a zvaranej hribke.

7. ZVARANIE TIG DC: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU (len
multiprocesova verzia)

ZAKLADNE PRINCIPY

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vsetky druhy nizkolegovanych i
vysokolegovanych uhlikovych oceli a pre tazké kovy ako med; nikel, titan
aich zliatiny (OBR. G). Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pélu (-)
sa obycajne pouziva elektréda s 2 % céru (so sivym pruhom). Je potrebné
axialne nabrusit volframovu elektrodu na briske, spésobom znazornenym
na OBR. H, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, ¢im
sa zamedzi odchylke obluka. Je ddlezité, aby bolo brusenie vykonavané
v pozdlznom smere elektrédy. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne
zopakovat v navéznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrody, alebo
ked' dojde k jej nahodnej kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu
pouzitiu. Pre dobry zvar je nevyhnutné vychadzat z TAB. 5, kde je uvedeny
priemer elektrédy, prud a prietok plynu v zavislosti od hribky zvaraného
materiélu. Elektroda obycajne vy¢nieva z keramickej hubice 2-3 mm a
moze precnievat az 8 mm pri rohovych zvaroch.

Zvéranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne
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pripravenych materialov s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je
potrebny pridavny materidl (OBR. I). Pri vacsich hribkach su potrebné
ty¢ky s vhodnym priemerom a s rovnakym zlozenim, aké ma zakladny
materidl, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. L). Kvoli zaisteniu
dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené
a zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

PRACOVNY POSTUP (ZAPALENIE LIFT)
- Nastavte zvaraci prid na pozadovant hodnotu oto¢nym ovladacom
C-3 alebo C-6;
Podla potreby doladte zvaraci prid v zavislosti na skuto¢nej potrebe
dodaného tepla.
Skontrolujte spravnost odtoku plynu.
Elektricky oblik sa zapali oddialenim volframovej elektrody od
zvaraného dielu. Tento spdsob zapalenia oblika sposobuje mensie
elektro-radia¢né rugenie a znizuje na minimum vyskyt volframovych
necistot a opotrebenie elektrody.
Miernym tlakom oprite hrot elektrédy o zvérany diel.
- Okamzite nadvihnite elektrodu o 2+3 mm, ¢im spdsobite zapalenie
obluka.
Zvéracka najskér vygeneruje nizsi
vygenerovany nastaveny zvaraci prad.
- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvaraného
dielu.

prad. Kratko potom bude

8. ZVARANIE MMA:

multiprocesova verzia)

ZAKLADNE PRINCIPY

- Vkazdom pripade je vsak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu
uvedenymi na obale pouzitych elektréd, urcujicimi spravnu polaritu
elektrody a prislusny optimalny prud.

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody
a druhu spoja, ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty pradu
pouzitelné pre rozne priemery elektrod su:

POPIS PRACOVNEHO POSTUPU (len

- Zvaraci prad (A)

@ Elektrédy (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Je potrebné pamétat na to, ze pri rovhakom priemere elektrédy budd
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre
zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budi pouzité nizsie
hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su urcené okrem intenzity
pouzitého pridu aj dalsimi zvaracimi parametrami, ako je dlzka
obluku, rychlost a poloha zvaru, priemer a kvalita elektrod (elektrody
skladujte v suchom prostredi, chranené v prislusnych baleniach alebo
nadobdch).

UPOZORNENIE:
V zavislosti na znacke a type elektréd a na hribke ich povrchovej vrstvy
moze dojst k nestabilite obluka, sposobenej zlozenim samotnej elektrody.

POSTUP

- Drzte si ochranny stit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrody o

zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o

najspravnejsi spésob zapélenia obltku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst k

poskodeniu jej povrchu, ¢o by sposobilo obtiaznejie zapalenie obltku.

Bezprostredne po zapaleni obliku sa snazte po celi dobu vytvarania

zvaru udrziavat od dielu konstantni vzdialenost, odpovedajicu

priemeru pouzitej elektrody; pamdtajte, ze elektroda musi byt
naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presunite koncovu cast elektrody zlahka naspat
(voci smeru posuvu), nad vzniknuty kréter, aby ste ho zaplnili. Nasledne
rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupela, aby obluk zhasol
(Vzhlady zvaru - OBR. M).

9. UDRZBA
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OPERATOR.

Zvéracia pistol’

- Zabrante tomu, aby doslo k poloZzeniu zvéracej pistole alebo jej kabla

na teplé povrchy; sposobilo by to roztavenie izola¢nych materiélov s

néslednym rychlym uvedenim zvaracej pistole mimo prevadzku.

Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Pri kazdej vymene cievky s drétom vyfukajte vodiace puzdro vodica
drotu suchym stlacenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho
neporusenost.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montaze koncovych casti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej trubicky,
diftzoru plynu.

Podavac drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni val¢ekov tahaca drotu a
pravidelne odstranujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valceky a vstupny a vystupny vodic drétu).

MIMORIADNA UDRZBA
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, AV SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.
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
napatlm, mozu sposoblt zasah elektrickym pradom s vaznymi
a benymi priamym stykom so suéastami pod
napatim a/alebo priamym stykom s pohybujticimi sa sicastami.
- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouZitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvéracieho pristroja a odstranujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrénte nasmerovanie pradu stla¢eného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.
- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostatocne
utiahnuté a ¢i su kabeldze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
- Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.
Rozhodne zabraite vykondvanie operdcii zvarania s otvorenym
zvéracim pristrojom.
Po vykonani tdrzby alebo opravy obnovte vsetky zapojenia kablov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku
s pohybujdcimi sa stc¢astami alebo so sti¢astami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v poévodnom stave a dostato¢ne vzdjomne oddelte pripojenia
primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.
Pouzite vietky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

10. ODSTRANOVANIE PORUCH

V. PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE

SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietena prisluina kontrolka;
v opacnom pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable,
zasuvka a/alebo zéstrcka, poistky, atd.).

- nie je rozsvietena zltd LED signalizujuca zasah tepelnej ochrany
sposobenej predpatim a podpétim alebo skratom.

- Uistite sa, ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zékladného a
pulzného pradu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie pristroja prirodzenym sposobom, skontrolujte ¢innost
ventilatora.

- Skontrolujte napajacie napétie: ked je napatie prilis vysoké alebo prilis

nizke, zvéraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvéracieho pristroja nie je pritomny skrat: v

takom pripade pristtpte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym

doérazom na skutocné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho,

aby bol medzi ne vlozeny izolacny material (napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a v spravhom mnozstve.
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HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

HUZALOS HEGESZTOGEP MIG-MAG ES FLUX, TIG, MMA [VHEGESZTESHEZ
PROFESSZIONALIS ES IPARI HASZNALATRA.

Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a ,Hegesztégép” és a
»Multifunkciondlis hegesztégép” kifejezéseket alkalmazzuk a MIG-MAG
ES FLUX, TIG, MMA hegesztésekhez kialakitott modellek szamara.

1. AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztogep kezeldje kellé informacié birtokaban kell Iegyen

a g gép biztos h al ol I az ivheg

fol ,,.,.lmn. 1 kocka krél, védelmi rendszabalyokrol

es hel lkal dé eljarasokrol.

(Vegyeﬁgyelembeaz "EN 60974-9: ivhegeszt6 berendezések. 9. rész:
és 6s ii Itetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen erlntekezes elkerulendo,

H 215 £alaléd

tiizallé védéruk (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (aml az UNI EN 12477-
nek megfelel), meg lyozva a bor fi lét a

hegesztéiv altal gerjesztett uItralbona es |nfravoros sugaraknak

a védel ki kell terj ah tar
egyéb élyekre is nem vi 6 arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilono intenziv heg ési lveletel

kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,

élyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhat6, akkor

kotelez6 a megfelels, egyéni védoéfelszerelések hasznalata (1.
abl.)

feeeee®

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt
elektromos és magneses mezéket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram
egy EMF mez6t alakit ki a hegeszté aramkor és maga a hegesztégép
kornyékeén is.

Az elektromag terek orv05| keszulekkel (példaul
pac ' 1él 6 berend k, fémprotézisek stb.)
interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket visel6k gfelel6 6vintézkedésel
kell hozni. Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati

térségének megkozelneset vagy fel kell mérni a hegeszté dolgozdkra

at altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség hany 6 egyem
helyzetben veszélyes lehet . Ez a heg felel azon miiszaki termékszabvanyoknak

-Ah ési kabelek csatlak asak I az ellendrzési amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben professznonalls
és javitasi liveletek végrehajtasal a heg 6gépnel célbél valé, klzarulagos fell ala Nem bi: t azon
kikapcsolt dllapotban kell lennie és kapcsolatat az a llatasi hatarértékeknek valé felelés, amelyek a haztartasi kornyezetben
halézattal meg kell szakitani az emberelektromagnesestereknekvalo kitételére vonatkoznak.

- A féaklya elh alodott részeinek otlasa 1626 a Mind I6nek be kell tartani az alabbiakban felsorolt
hegesztégépet ki kell kap:som és kapcsolatat az aramellatasi szabalyokat a hegeszté aramkornel az EMF tereknek valé kitétel
halézattal meg kell szaki alisra csokk ése érd

- Az elektromos 6 lés végrehajtasara a b édel - kozeli egymast a heg 6kabelek Rog: azokat
normak és balyok altal eléira taknak gfeleléen kell I I, amikor leh
hogy sor keriiljon. - tartsa a fejet és a torzsét a Ieheto legtavolabb a hegeszté

- A hegesztogep klzarolag foldelt, nulla I [} kortol;

rel lehet 6 olva. - soha ne csavarja a hegesztokabeleket fémtargyak vagy a teste
- Meg keII gyozodm arrél, hogy az &ramellatdas konnektora koré;
I c af' kozik a foldelésh - ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van;
- Tilos a h , nyirkos kdrny , vagy esés - tartsa mindkét hegesztékabelt a teste mellett ugyanazon az
idében valo hasznalata oldalon;
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek igetelé - csatlak a heg 6aram vi: 6 kabelét a
megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult. heg dé kadarabhoz a leheté legkozelebb a készitend6
varrathoz;
= - minden kezelének fenn kell tartani a szitkséges minimalis
- Nem hajthaté végre hegesztes olyan tartalyokon es dényeken, avolsagokat, ahogy az EMF adatlapon meg van jelélve;
melyek gyulékony yadékok vagy ga y I - az EMF forrastél valé tavolsag egy olyan ponton, amelyen til a
tartal k, vagy tar hatnak kitétel a megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d =
- Elkeriilendé az olyan anyagol valé miiveletek végrehajtasa, 15cm.
melyek tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a '
k kozelében valé6 heg @
- Tilosa nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.
- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag - Aosztalyu berendezes
eltavohtando(pl fa, paplr, rongy, stb) Ez a heg g gfelel azon liszaki termékszak
- kell 6zé vagy a ' Imé k, amely arozza az ipari kornyezethen,
kovetkeztében kepzodott fiistok ivhegesztés kornyekerol valo professzmnahs :elbul valo, kizarélagos felhasznalast. Nem
eltavohtasara Ikal kozoket; i ikus vi; t az elektr g kompatibilitasnak valé megfelelése
ikség: a heg kovetk ék pzodott  fiistok a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket
expoziciés hatarainak becsléséh azok ételének ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott
koncentraciéjanak és maganak az expozicié idétar | épiiletekb

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

beleértve a szolar-

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket

- Olyan kérny k aholaza ély gnovelt;
- Kozvetleniil szomszedos teruleteken,
- Megfelel('i elektromos igetelé Ikal a - Vagy gyulél r y yagok jelenléték kell
lyndl, a kalas alatt allo darabnal végezni.
és a kozelben a talajra hely t, I fémré él Egy ,Felelds szakértonek” KELL elé értékelnie, és mindi
(megkozelithetek). mas - helyzet esetére kiké t személyek jelenlétében kell
Ez rend int megvalé hatn akkor, ha a célnak megfelelo végrehajtamaznkat
vedokesztyut,vedoqpot,‘ jfedd es védorut visel val Alkal KELL az "EN 60974 9 ivhegeszté berendezések.
16 jarélapokat vagy h al 9. rész: Létesi és bvany 7.10; A.8; A.10

- Mmdlg 6vja aszemétaz UNIEN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak
megfelel6 sziirokkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak

gfelel véd kokra vagy fejpajzsokra k felszerelve.

pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszkozoket.
- Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet
vagy a huzaladagolét a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak
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segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha
biztonsagi kezel6dobogén tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
yib egy kadarabon tobb heg g ’rr vagy
tobb - egymassal elektromosan 6 koto kadarabon keriil
munka elvégzésre, két kiilonb6zé elektrodtarto vagy faklya kozott
olyan veszélyes mennyiségii iiresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a
miuiszeres méréstannak megallapltasahoz, hogy kockazat fennall -e

)i ¢

_— ARTALMATLAN[TAS
Ne artal itsaa h 6gépet a rendes haztartasi hulladékok
kozé keverve a hasznos élettartama végén.

A felhasznal6 felelésségébe tartozik ezen elektromos berendezés
artalmatlanitasa az elektromos ber ések artal lanitasa
vagy uUjrahasznositasara kijelolt gydjtohelyeken vagy forduljon
ahhoz az lizlethez, amelyben megvasarolta a terméket. Ez a
rendelkezes csak az Eurépai Unié teriiletén lévé berendezések

és alkalmazni tudja az "EN 60974-9: Ivheg 5 berend k. 9.

ar itasara vonatkozik (WEEE).

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté aramforras, amelyet kilondsképpen
szénacélok vagy enyhén 6tvozétt acélok CO, védégézzal vagy Argon/
tomor vagy porbeles (toltott) elektrédahuzalok

rész: Létesités és és” szabvany 7.9 pontjaban megjelolt,
A EGYEB KOCKAZATOK CO, keverékgazzal,
- BILLENES: a h a o ' gfeleld felhasznalasa
hordképességii wzszmtes feluleten keII elhelyezni; ellenkezé
esetben (pl. hajlitott, szé d padlé stb.) fennall a

billenés veszelye.

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép hasznilata
veszelyes barmllyen, nem eI0|r yzott g jtasara (pl.

s q L lanitasa)
viz cs6ber fagy

- EGESI SERULESEK KOCKAZATA
A hegesztégép egyes részei (hegesztopisztoly, elektrédatarto-
fogé) és a mellettiik lévé teriiletek 65°C-nal magasabb
hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé védéruhazatok viselete
sziikséges.
Hagyja lehiilni a frissen heg t kadarabot, mielé6tt
hozzaérne!

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztdgép egynél tobb
kezel6 altal torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig régzitse a gazpalackot a
véletlen | ésé lalyozasa Ikal K62 okkel (ha

hasznalva van).

Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa elott

a védelmeknek, és a heg gép burkolata-, valamint a huzal
adagoldszerkezete el dithato részeinek a helyiikon kell lennitik.
FIGYELEM! A huzal adagolé kezete barmely ask 1évé

részen valo kézi beavatkozast, példa

- A gorgok és/vagy huzalvezetok cseré;

- Ahuzal gérgékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgbk és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévé teriiletek
tisztitasat;

- A hajtémiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)

- Csak a kovetkezé koérnyezeti feltételek mellett hasznalja a
hegesztégépet:
« kornyezeti hémérséklet -10°C és 40°C kozott;
« alevego relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;
« alevegé relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;
« A kornyezé Ievegonek poroktdl, savaktol, gazoktél vagy

korroziv anyagoktél stb. k kell lennie.
TAROLAS
- Helyezze a gépet és a tartozékait (c golassal vagy anélkiil)
fedett helyiségbe.

- A kornyezeti hdmérséklet -20°C és 55°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb
koérnyezeti homerseklet eseten. a gyarto altal javasolt fagyallo
folyadél alj uritse ki a folyadékot a

vagy
hldrauhkus rendszerbol és a tartalybol.
Mindig feleld doskodj a gép
szennyez6déssel és korrozmval szembenl védelmérol.

nedvességgel,

al torténd, MAG hegesztéséhez készitettek.

Ezenkivil alkalmasak rozsdamentes acélok Argon gazzal + 1-2%
oxigénnel és aluminium és CusSi (forrasztéas) Argon gézzal, a hegesztendé
munkadarabnak megfeleld, analizis elektrodahuzalok felhasznélasaval
torténd, MIG hegesztéséhez.

Mindazontul lehetséges Flux védégaz nélkiili hasznélathoz alkalmas,
porbeles huzalok alkalmazésa is, bedllitva a hegesztdpisztoly polaritasat
a huzal gyartdja altal el6irtak alapjan.

Kulénosen javasolt konnyufémszerkezeti gyartasoknal és
karosszériam(helyekben  torténé  felhasznalasokhoz, horganyzott
lemezek, high stress (magas faradasi hatarérték), inox és aluminium
hegesztéséhez.

MULTIFUNKCIONALIS VERZIO:

A hegesztégép alkalmas valamennyi acél (szénacélok, alacsony 6tvozetek
és magas otvozetek) és nehézfém (réz, nikkel, titdnium és ezek Gtvozetei)
tiszta Ar véddgazzal (99.9%) torténd, egyenaramu (DC) TIG hegesztéséhez
is érintéses ivgyujtassal (LIFT ARC lzemmod), vagy Argon/Hélium
keverékekkel megvalésuld, kildnleges alkalmazésokhoz. Ezenkiviil
alkalmas bevont elektrodak (rutilos, savas, béazikus) egyendramu (DC)
MMA elektrédés hegesztéséhez is.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

MIG-MAG

- Szinergikus (automatikus) mdikodés;

Kézi mikodés (csak 220A-s verzid);

Visszaégési id6 (Burn-back) a huzalsebesség fliggvényében;

- Termosztatikus védelem;

Védelem a hegesztOpisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd,

véletlen rovidzarlatok ellen;

Védelem a rendellenes tépellatasok ellen (til magas vagy tul alacsony

tapfesziltség);

- A polaritas felcserélése (Flux Hegesztés) (ahol el6irt);

TIG (csak multifunkcionalis verzid)

- LIFT gyujtas;

MMA (csak multifunkcionalis verzié)

- El6re beallitott hot start és anti-stick felszereltségek;

- Arc-force bedllitas

- A hegesztéaram fuggvényében javasolt elektréda &atmérgjének
megjelolése;

SZERIA KIEGESZITOK
- hegesztépisztoly;
- foldelt fogdval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel;

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Argon palack adapter;

- Kocsi (ahol el6irt);

Automata sotétedésti fejpajzs;
- MIG/MAG hegesztékészlet;
MMA hegesztokészlet;

- TIG hegesztékészlet.

3. MUSZAKI ADATOK
ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznélatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvetd adat a jellemz6k tablazatédban van feltiintetve a kovetkezé
jelentéssel:
A Abr.
1- Az ivhegesztégép biztonségéra és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.
2-  Agyartd neve és cime.
3- A modell neve.
4- Ahegesztégép belsd szerkezetének jele.
5- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.
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6- Sjel:azt jeldli, hogy végrehajtasra kertilhetnek hegesztési miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtomegek kdzvetlen kozelében).
7- Az aramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfézisu fesziiltség,
3~ :haromfazisu fesziiltség.
8- Aburkolat védelmének foka.
9- Az aramellatasi vezeték jellemz6 adatai:
- U, : A hegesztégép daramellatasanak véltozo fesziiltsége és
frekvencidja (megengedett hatar £10%).
= | - AZ dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.
- L4 Aténylegesen adagolt dram.
10- A hegesztés aramkorének teljesitményei:
- U, :maximdlis Uresjarasi feszlltség (a hegesztés aramkore nyitott).
- L/U, : az dram és a megfelel fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgéltathat a hegesztés soran normalizalt.
X : a kihagyds aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban
kertl kifejezésre 10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben, ha
a kihasznalasi faktorok (40° C -os kornyezetben) meghaladottak
hévédelmi beavatkozas keriil meghatarozasra (a hegesztégép
stand-by marad egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza
a megengedett hatarig).
- A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja).
11- A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkulozhetetlen
a muszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasdhoz, a termék eredetének felkutatasahoz).
12- ——}: A késleltetett miikodési olvaddbiztositék azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzando elé.
13- Azon biztonsagi norméra vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az
1. fejezet "Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.
Megjegyzés: A feltiintetett tabldban szerepld jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonaban &ll6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a
hegesztégép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

- TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.)

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 4. tablazat (4. TABL.)

- ATLAGOS HUZAL- ES HEGESZTESI GAZ FOGYASZTAS: lasd 6.
tablazat (6. TABL.)

Ah 8gép sulya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA
ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

HEGESZTOGEP (B1, B2 abra)

Az eliils6 oldalon:

1-  Ellenérzé panel (lasd a leirast).

2-  Hegeszt6kabel és -pisztoly.

3-  Foldeléshez visszacsatlakozd kabel és szoritdkapocs.

4-  Hegesztopisztoly csatlakozo.

5- Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztokabel csatlakoztatdsahoz.
6- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegesztékabel csatlakoztataséahoz.
7- A hegesztépisztoly csatlakozéhoz bekotott gyorscsatlakozd dugo.

A hétsé oldalon:

8- Fokapcsold ON/OFF.

9-  Védbgazcsé csatlakozo.
10- Tapkabel.

A tekercstarto rekeszen:

11- Pozitiv szoritokapocs (+).

12- Negativ szoritokapocs (-).

MEGJ. Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiili).

A HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)

1- F i fesziiltség jelenlétét kijelzo led.

2- Vészleallast kijelz6 led (biztonsagi termosztit bekapcsolasa,
rovidzarlat a hegesztépisztoly és a foldkabel kozott, tulfesziiltség/
feszultségesés).

3- + SZINERGIKUS MIG-MAG UZEMMOD:

Az anyag vastagsaganak beallitasa (hegesztési teljesitmény).

m MMA UZEMMOD (csak multifunkcionélis verzio):
A hegesztéaram beadllitdssa a javasolt elektroda &tmérdjének
megjeldlésével.

TIG UZEMMOD (csak multifunkcionélis verzié):

A hegesztéaram bedllitasa.
4- SZINERGIKUS MIG-MAG UZEMMOD:

== : A hegesztési varrat beallitdsa (ivhosszusag);
s alapérték beallitasa.

:also ivfeszliltség.

: felsé ivfesziltség.

MMA UZEMMOD (csak multifonkcionélis verzié):

Az arc-force beallitasa (0-100%).
TIG UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzié):
nem engedélyezett.

5-  MIG-MAG, TIG vagy MMA heg
(csak multifunkcionalis verzio).

ési folyamat

6- 8 KEZI MIG-MAG UZEMMOD (csak 220A-s verzio):
A huzal adagolasi sebesség beallitasa.

- MMA UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzid):

A hegesztéaram bedllitésa a javasolt elektroda &tméréjének
megjelolésével.

TIG UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzié):

A hegesztéaram bedllitasa.
7- MIG-MAG UZEMMOD:
A hegeszté feszliltség beallitasa;
MMA UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):

. Az arc-force bedllitasa (0-100%).
TIG UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):
nem engedélyezett.

5. 0SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS  BEKOTESI MUVELETET  SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS (180A-s és 220A-s verziok)
D Abr.
A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.
Visszavezeté kabel-fogé dsszeszerelése
D1 Abra

Hegesztékabel elektrédatarto-fogé 6sszeszerelése
D2 ABRA

A HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatérozza meg a hegeszt6gép beszerelési helyét oly médon, hogy ne

legyenek akadalyok a hiitélevegé bevezeté és kivezetd nyilasai el6tt;

gy6z6djon meg arrél, hogy a gép nem tud beszivni elektromosan vezeté
porokat, korroziv g6zoket, nedvességet, stb.

Tartson fenn legaldbb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordil.
FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a stlyanak megfelelé
teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes
elmozdulasok elkeriilése végett.

CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos Osszekottetés létesitése el6tt ellenérizze, hogy

a hegesztégép tablajan feltlintetett adatok az Oszeszerelés helyén

rendelkezésre all6 halozati fesziltség és frekvencia értékeknek

megfelelnek.

A hegesztégépet kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a

taprendszerbe csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositasdhoz az alabbi tipusu
differencidlkapcsolokat hasznélja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése
érdekében ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphaldzat olyan
interfész pontjaihoz, amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:
Zmax = 0.2 ohm.

- A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany
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kovetelményei.

Ha a hegesztégépet egy kozlizemi taphélézatba csatlakoztatjék, akkor
a beszerel6 vagy a felhasznalo felelésségébe tartozik annak vizsgalata,
hogy a hegesztégépet be lehet-e kotni vagy sem (sziikség esetén kérje
ki az eloszté halozat kezelbje véleményét).

Csatlakozédugé és aljzat
Csatlakoztassa a tdpkabel csatlakozddugéjat egy biztositékokkal vagy
automata megszakitoval ellatott, halézati csatlakozoaljzathoz; az adott
foldelékapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell bekotni. Az
1. tablazat (1.TABL.) ismerteti a vonali késleltetett biztositékok javasolt
értékeit amperben, amelyek a hegesztégép altal kibocsatott, legnagyobb
névleges dram és a névleges tapfesziltség alapjan kerultek kivalasztasra.
FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil
' hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt,
bi: agi d: t (1 aly), amely sulyos veszélyek

Kialakulscs e . £,

y yekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozdan.

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
FIGYELEM! A KOVETKEZO BEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYGZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tablézat (1. TABL.) feltiinteti a hegesztd kébelekhez javasolt

értékeket (mm2-ben) a hegesztégép altal kibocsatott, maximalis aram

alapjan.

Ezenkivil:

- Teljesen csavarja be a hegeszékdabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-
aljzatokba (ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz;
ellenkezé esetben a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely
azok gyors karosodasat és a hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehet6 legrévidebb hegesztékabeleket hasznélja.

Keriilje az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram

visszavezet6 kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt lévé darab

részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité
eredményeket nydjthat a hegesztésben.

A HEGESZTG ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAG UZEMMODBAN

Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha h alva van)

- Akocsi tartdlapjan utantdltheté gazpalack: max 30 kg.

- Megtolthet6 gézpalack a hegesztégép palack tarté feliiletén: max. 30
kg (csak a 180A-s valtozatnal).

- Csavarozza be a nyomdascsokkentét (¥) a gazpalack szelepéhez ugy,
hogy helyezze kézéjik a kiegészitéként nydjtott, sz(ikité elemet,
amikor Argon gazt vagy Argon/CO, gazkeveréket hasznal.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és
szoritsa meg a gy(irdit.

- Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabalyozogyti
szelepének megnyitasa el6tt.

(*) Klon megvasarolando kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

ét a palack

A heg 6aram vi 6 kabel csatlak

A hegesztendd munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a leheté legkdzelebb az
elkészitendd illesztéshez.

Hegesztopisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez ligy, hogy vegye le a fivokat és az
érintkezécsovet a huzalkivezetés el6segitéséhez.

Belsd polaritas felcserélése B1 abra
- Nyissa ki a tekercstarto rekesz ajtajat.
- MIG/MAG hegesztés (gaz):
- Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly kébelét a piros szoritékapocshoz
(+) (B-11 abra).
- Csatlakoztassa a fogd  visszavezetd
gyorscsatlakozohoz (-) (B-12 dbra).
- FLUX hegesztés (gaz nélkdil):
- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a fekete szoritokapocshoz
(-) (B-12 abra).
- Csatlakoztassa a fogd  visszavezetd
gyorscsatlakozéhoz (+) (B-11 abra).
- Zarja be a csévetarto rekesz ajtajat.

kabelt a negativ

kabelt a pozitiv

Kiils6 polaritas felcserélése (csak multifunkcionalis verzié) B1 abra
- MIG/MAG hegesztés (gaz):

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztépisztoly
csatlakozohoz (B-4 abra).
Csatlakoztassa a gyorscsatlakozé dugét (B-7 dbra) a pozitiv
gyorscsatlakozo aljzathoz (+) (B-5 abra).
Csatlakoztassa a fogé visszavezet6 kabelt a negativ gyorscsatlakozé

aljzathoz (-) (B-6 abra).
- FLUX hegesztés (gaz nélkiil):

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztépisztoly
csatlakozohoz (B-4 abra).

- Csatlakoztassa a gyorscsatlakozé dugét (B-7 abra) a negativ
gyorscsatlakozo aljzathoz (-) (B-6 &bra).

- Csatlakoztassa a fogd  visszavezetd
gyorscsatlakozohoz (+) (B-5 abra).

kabelt a pozitiv

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

Csatlak as a gazpalackho:

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez tgy, hogy

helyezze kozéjik a kiegészitéként nyujtott, szlkité elemet, ha arra

sziikség van.

Csatlakoztassa a gaz bemeneti csovet a sz(ikitéhoz és szoritsa meg a

tartozékként nyujtott bilinccsel.

- Lazitsa meg a nyomdascsokkenté szabalyozdgyirijét a palack
szelepének megnyitésa el6tt.

- Nyissa meg a palackot és allitsa be a gaz mennyiségét (I/perc) a
tajékoztatd felhasznéldsi adatok szerint, ldsd a tablézatot (TABL. 5);
a gazaramlds esetleges valtoztatdsait végre lehet hajtani a hegesztés
folyaman, éllitva a nyomascsokkenté gytirdjén. Vizsgélja meg a csévek
és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack
szelepét.
Aheg Garam vi 5 kabelének csatlal
- A hegesztendé6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkézelebb az
elkészitend6 illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell
csatlakoztatni (B-6 abra).

Hegesztépisztoly
- Vezesse be az dramvezet kabelt a megfelelé gyorsszoritdba (+) (B-5
abra). Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly gazcsovét a palackhoz.

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN

Majdnem minden bevont elektrédat a generator pozitiv pélusahoz (+)
kell csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatu elektrodak, azokat
a negativ pélushoz (-) kell bekotni.

Hegesztékabel elektrodatarto-fogé csatlakoztatasa (D2 abra)
Helyezzen a kabelvégre egy specialis szoritot, amely az elektréda fedetlen
részének szoritasara szolgal. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell
csatlakoztatni (B-5 dbra).

Aheg Saram vi 5 kabelének csatlak <
- A hegesztend6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az
elkészitendé illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell

csatlakoztatni (B-6 abra).

HUZALTEKERCS FELTOLTESE (E Abr.)
FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK
MEGKEZDESE ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO
BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ
ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,
VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.
- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.
- A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zédni arrél, hogy
a motor huzasanak covekje jol agyazddik be a meghatarozott nyildsba
(1a).
Ki kell oldani a nyomas ellengorgéjét/ellengorgéit és el kell tavolitani
azt/azokat a lejjebb |1évé gorg6tél/gorgsktdl (2a-b).
Ki kell oldani a huzal végét, megréviditeni annak deformalt szélsé
részét egy szélheg nélkili pontos vagéssal; az dra jarasaval ellentétes
iranyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget a huzalvezeté
kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt a faklya bekotésének
huzalvezet6jébe (2d).
Ujbdl el kell helyezni az ellengérgét/ellengdrgéket, beszabélyozva
szamukra egy kézepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal
pontosan helyezkedik el az alulsé gérgé horonyéban (3).
- Ki kell emelni a fivokat és az érintkezé tomléjét (4a).
Ellendrizze, hogy a vontatd tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt
huzal minéségénak.(2c).
- Csatlakoztatni kell a hegeszté villisdugdjat az aramellatas
csatlakozdjahoz, be kell kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a
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faklya-, vagy a huzalelotolds gombjat a kapcsolétablan (amennyiben
az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége- végigfutva a
huzalvezet6 teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya
elils6 részét, majd elengedni a nyomégombot.
FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos
fesziiltség alatt all és mechanikai erének van kitéve;
amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra megfelelé

L e Lo dical a1

az ar sériilések, és az elektromos
ivek élez6désének veszélye.

- Nem szabad a faklya csényilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.

- Vissza kell szerelni a faklyara az érintkez6 toml6t és a fuvokat (4b).
Ellenérizni kell a huzal el6tolasanak szabalyossdgat: a gorgdék
nyomdsanak és a motor fékezésének leheté legalacsonyabb értékét
kell megallapitani ellenérizve, hogy a huzal nem csuszik be a horonyba,
valamint hogy a vontaté megallitasatol nem lazulnak meg tulsagosan a
huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének kovetkeztében.

Meg kell roviditeni a favokabol kimend huzal szélsé részét 10-15
miliméterrel.

Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

SHORT ARC (ROVID iV)

A huzal olvadasa és a csepp levéldsa a huzal hegyénél egymasutani

rovidzarlatok kovetkeztében torténik meg az 6mledékfirdben

(masodpercenként 200 alkalomig). A huzal szabad hosszuséga (stick-out)

rendszerint 5 és 12 mm koz6tt van.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhat6 huzalok d&tméréje: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - 180A-s verzi6)

(1.0 - 1.2mm - 220A-s verzid)

- Felhasznalhaté gaz: CO, vagy Ar/CO, keverékgazok

Rozsdamentes acélok

- Hasznalhato huzalok atmérgje: 0.8mm

(1.0mm -180A-s és 220A-s verzio)

- Felhasznalhaté gaz: Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgdzok

Aluminium és CuSi

- Hasznalhato6 huzalok atmérgje: 0.8-1.0mm

- Felhasznalhato gaz: Ar

Porbeles huzal

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0.8-1.2mm

(140A-s, 180A-s és 220A-s verzio)
0.8 -0.9mm (115A-s verzio)

- Felhasznalhato gaz: Nincs

VEDOGAZ

Lasd 6. TABL.

SZINERGIKUS MUKODES:

A HEGESZTOVARRAT FORMAJANAK BEALLITASA
A hegesztévarrat formajanak szabéalyozasa a szabalyozégomb
segitségével torténik (C-4 abra) amely szabalyozza az ivhosszusagot,
tehat megszabja a magasabb vagy alacsonyabb hémérséklet bevezetését
a hegesztéshez.

A gépben rendelkezésre all6 tablazat megtekintését kovetéen (F
abra) allitsa be a szabéalyozégombot (C-4 abra) az alapanyag, huzal és
a felhasznalt gaz alapjan. Az A, B, C, D pontok j6 kiindulasi pontokat
jelentenek a kulonféle munkakérilmények kozotti hegesztéshez.

n:.- Dombort forma: Ez azt jelenti, hogy kismértékl hébevezetés van,
tehat a hegesztés “hidegnek” mindsul, kismértékii behatoldssal; ezért
forgassa el a szabalyozogombot az drajarassal megegyezé iranyban
a nagyobb hdébevezetés eléréséhez, amely nagyobb olvadassal jaro
hegesztést eredményez.

H:L Homor forma: Ez azt jelenti, hogy nagymértéki hébevezetés van,
tehat a hegesztés tilsagosan “melegnek” mindsiil, tul nagy behatolassal;
ezért forgassa el a szabalyozogombot az drajarassal ellentétes iranyban a
kisebb olvadas eléréséhez.

AVASTAGSAG BEALLITASA

A vastagsag beéllitdsa a szabalyozégomb (C-3 abra) segitségével torténik,
amely szabdlyozza a hegesztési teljesitményt a lemez vastagsaga alapjan
és ezzel egyidejlleg befolyasolja a huzalelGtolds sebességét és a
hozaganyagra atvitt &ram mennyiségét.

A gépben rendelkezésre &llé tablazat megtekintését kovetéen (F abra)
allitsa be a szabalyozogombot (C-3 &bra) az alapanyag, huzal, gaz és azon
vastagsag alapjan, amellyel hegeszteni kivan.

KEZI MUKODES:
A kézi médban a huzal adagolési sebességet és a hegesztéfesziiltséget
kilon-kulon kell beallitani. A szabalyozégomb (C-6 dbra) szabélyozza a

huzal sebességét, a szabalyozogomb (C-7 abra) szabalyozza a hegesztési
fesziiltséget (amely megszabja a hegesztési teljesitményt és befolyasolja
a varrat formajat).

Hivatkozva a gépben rendelkezésre &ll6 tablazatra (F dbra), allitsa be

a szabalyozégombokat (C-6 és C-7 abra) az anyag, huzal, gaz és azon
vastagsag fliggvényében, amelyet hegeszteni kivan.

7. TIG DC HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA (csak multifunkcionalis
verzio)

ALTALANOS ELVEK

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvozetli és magas
Otvozetl szénacélra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel,
titanium és azok otvozetei (G ABRA). A TIG DC hegesztésnél a (-)
polusnal altaldban 2%-ban cériumtartalmu elektroda (szlrke szinG
sév) hasznalatos. Tengelyiranyban csiszolokoronggal le kell hegyezni a
volframelektrodat, lasd H ABRA, tigyelve arra, hogy a hegye tokéletesen
koncentrikus legyen az iv elhajldsénak elkeriilése érdekében.
Fontos a csiszolas elvégzése az elektréda hosszanak iranyaban. Ezt a
miuveletet idészakonként el kell végezni az elektroda alkalmazéasanak
és elhasznalodasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg
beszennyez6dott, megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak.
A j6 hegesztéshez nélkiilézhetetlen a 5. TABL. megtekintése, ahol fel
van tilintetve az elektréda atméréje, a hegesztédram és a géz dramldsa
azon vastagsag fliggvényében, amelyet hegeszteni kivan. Az elektroda
rendes kinyulasa a keramia favokabol 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-t
a sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek Osszeolvadasaval jon létre. A
megfelelGen el6készitett, kis vastagsagokhoz (kb. 1mm-ig) nem sziikséges
hozaganyag (I ABRA). Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyag-
Osszetétell és megfelelé atmérdji palcak sziikségesek, a szélek alkalmas
elokészitésével (L ABRA). A hegesztés jo kimenetele érdekében fontos
az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek tisztitva és rozsdatdl,
olajoktol, zsiroktdl, olddszerektd| stb. mentesek legyenek.

ELJARAS (LIFT GYUJTAS)

- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a C-3 vagy C-6
szabalyozégomb segitségével;

A hegesztés folyaman igazitsa az aramot a sziikséges, realis
hébevitelhez.

Ellendrizze a gaz helyes dramlasat.

Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrodanak a hegesztendd
munkadarabbal valé érintkezése és az attdl vald eltavolitasa Utjan
valosul meg. Ez a gyujtasi modozat kevesebb elektromos-besugarzasi
zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram beagyazédasait és az
elektréda elhasznalédaséat.

- Tamassza az elektréda hegyét a munkadarabra és enyhén nyomja ra.
Azonnal emelje fel az elektrodat 2+3 mme-rel, megvaldsitva ezzel az
ivgyujtast.

A hegesztégép kezdetben csokkentett dramot bocsat ki. Néhany
pillanat eltelte utan a beéllitott hegesztéaramot bocsatja ki.

A hegesztés megszakitasahoz gyorsan emelje fel az elektrodat a
munkadarabrol.

8. MMA HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA (csak multifunkcionalis
verzio)

ALTALANOS ELVEK

- A felhasznalt elektroddk csomagolasan a gyarté éaltal feltlintetett
eléirasok elolvasasa elengedhetetlen, amelyek az elektréda helyes
polaritasat és a vonatkozé optimalis aramot jelolik.

A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atmérdje és azon illesztés
tipusa fliggvényében kell beéllitani, amelyet el szeretne késziteni;
tdjékoztatds cimén a kulonféle elektroda atmérékhoz alkalmazhatd
aramok az alabbiak:

: H Garam (A)

@ Elektréda (mm) Min. Max.
5 25 50
2.0 40 80
s 0 110
32 80 10
40 120 180

- Vegye figyelembe, hogy azonos elektroda atméré esetén magas
aramértékeket kell hasznalni a sikban torténé hegesztésekhez, mig
fuggdleges vagy fej feletti hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell
alkalmazni.

A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsédgai meghatarozottak, a
kivalasztott dramerGsségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken
kivll, mint az iv hosszlsaga, a végrehajtasi sebesség és pozicio, az
elektrodak atmérdje és mindsége (a helyes tarolds érdekében tartsa az
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elektrédakat nedvességtdl tavol, védve az adott csomagolasban vagy
tartéban).

FIGYELEM:
Az elektrodak bevonatanak markaja, tipusa és vastagsaga alapjan az iv
instabilitasai tapasztalhatok az elektroda osszetételébdl eredéen.

ELJARAS

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsélje az elektréda hegyét a
hegesztendé munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha
egy gyufat kellene meggyujtania; ez a leghelyesebb médszer az iv
gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat
sériilése kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

- Amint meggyulladt az iv, probaljon megtartani a munkadarabtol a
felhasznalt elektroda dtmérdjével azonos tavolsagot és azt lehetéleg
allandéan megtartani a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az
elektrédanak az el6rehaladas iranyaval bezart délésszoge kordlbeldil
20-30 fok legyen.

- A hegesztévarrat végén vigye az elektroda végét kissé hatra az
elérehaladds irdanyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez,
majd gyorsan emelje fel az elektrodat az omledékfirdébél az iv
kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat megjelenési formai - M
ABRA).

9. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E
KAPCSOLVA  ES
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI

SZOKASOS KARBANTARTAS:
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

Faklya

Kerilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé tamasztasat,

mivel ez a szigetel6anyagok olvadaséat okozhatja, az pedig a faklya

gyors Uizemképtelenné valasahoz vezet.

- Id6szakonként ellenérizni kell a cséberendezés és a gazcsatlakozasok
szigetelését.

- Ahuzal cs minden cseréjekor szaraz s(ritett leveg6t kell fujni (max.

5 bar) a huzalvezeté burkolataba, és ellenérizni kell annak épségét.

Hasznélat el6tt minden alkalommal ellendrizze az elhasznéltsag

mértékét és a faklya végsé részeinek helyes osszedllitasat: fuvoka,

0szekotd cs6, gazszoro.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgdinek kopasi allapotét,
id6szakonként el kell tavolitani a vontato teriiletén képzédott fémport
(g6rgdk és kimené/bemend huzalvezetd).

RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.
FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA,
ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN
ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.
A fesziiltség alatt 1évé heg 6gépen beliili leges ellendrzések
stlyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo
alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kovetk é I
Id6szakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatdl fliggéen
ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra
rakédott port, széraz suritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.
El kell kertilni a suritett levegGsugarak irdnyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 oldoszerekkel kell végezni.
- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kdbelezések nem okoznak-e
kart a szigetelésben.
Fentemlitett m(veletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximélisan keriilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miiveletek végrehajtasat.

keletk

- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigydzva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgéasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigydzva arra, hogy
jol elkiilonitse a nagyfesziiltségti primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltségli szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgydrit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

10. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” éllasban van, meggyullad-e a
megfelelé l1ampa, ellenkezé esetben a meghibasodas oka éltaldban
az aramellatasi vezetékben talalhatd (kabelek, villasdugé és/vagy
csatlakozo, olvadébiztositékok stb.).

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

- Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag —aranyanak
ellen6rzottségérdl; hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg
kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellenérizni kell a szell6z6-
berendezés mikodéképességét.

- Ellenérizni kell a tapvezeték feszlltségét: ha az érték tulsagosan magas
vagy tulsdgosan alacsony a hegesztégép blokkolt dllapotban marad.

- Ellenérizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép végzédésénél:
amennyiben igen, meg kell sziintetni annak okat.

- Ellenérizni kell a hegesztési aramkor kapcsoldsainak pontossagat,

kulonésen azt, hogy a foldelési kébel fogdja valdban 6ssze van-e

kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelddtek-e kapcsolat kozé
szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé minéséglinek és

mennyiségiinek kell lennie.

(LT)

INSTRUKCIJY KNYGELE

AL

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

VIELINIS SUVIRINIMO APARATAS LANKINIAM MIG-MAG IR FLUX, TIG, MMA
SUVIRINIMUI, SKIRTAS PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUL.
Pastaba: Modeliams, pritaikytiems MIG-MAG ir FLUX, TIG, MMA
suvirinimui tekste toliau bus naudojamas terminas ,Suvirinimo aparatas”
ir,Multiprocesinis suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo
aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio
suvirinimo darbais, taip pat apie atitinl psaugos pri ir
veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus
tiekiama tuséios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati

mo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo
maitinimo tinklo.

I8jungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries
keic¢iant nusidéveéjusias degiklio dalis.

- Elektros i liacija turi bati atliek laikantis galiojanciy darbo
saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo ap turi bati prijungtas prie
tik neutraliu laidu su jzeminimu.

- kinti, kad kistukas yra talsyklmgal ikistas j jzeminta lizda.

- N loti suvirinimo ap arba Slar vietose ar
ijant lietui.

- loti laidy su paz izoliacija arba blogu kontaktu

sujungimo vietose.

-115-



VAV

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degs skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
tlrplkllals, taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

i suvirinimo darby antindy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,

medlenq, popieriy, skudurus, ir t. t.).

ik tinkama ventiliacija arba naudoti

imo metu salia lanko id. iems da
batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kleklo Ilmltus,
priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy iSsilaikymo
trukmes.

- Laikyti baliong atokiau nuo silumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés
spinduliy (jei naudojama).

0L 0@

- Pritaikyti tinkama elektros |zo||acuq deglkllo, apdirbamo gaminio
bei kity galimy ] liy, esan¢iy darbo
prieigose (paS|ek|amq), atzwlgm

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines
pirstines, avalyne, galvos apdangalg ir kita darbine apranga, bei

dojant izoliacines plokstes ar specialius paklotus.
Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169
arba UNI EN 379 standartus, jie turi hu i imontuoti UNI EN 175
ta atitinkanciose kaukése arba $

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkancia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkanéias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), tokiu badu
bus iSvengiama ultravioletiniy ir infr | pinduli
kunuos squgo;a Iankas, poveikio ep|derm|u|, apsauga turi but|

iranga, skirtq

AN

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas amlnka visus techniniy standarty
reikalavi ,  keli pr skirtiems  i$skirtinai
profesionali dojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Negar j elektr inis suderi buitiné

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACLJOS:
- Aplink su padidinta elektros
Uzdarose patalpose;
Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto lvertmtos lgalloto;o spe(lallsto ir visada

i d
at daly 1

gio rizika;

pasireng
intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas
standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.
- Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba
vielos tiekimo mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).
TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius
yra pakeltas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant
vieng gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,
sujungtus elektra, tarp ski gy elektrody laikikliy arba degikliy
gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy suma, kurios dydis
gali du kartus virsyti Ielstmas ribas.
Re|k|a, kad patyres | ius atlikty instr

¢iy ekrany arba uz J pag ir ki
asmenlms, kurie yra lanko prlelgose
TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo
operacijy pasireiskia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio
darbo vietoje Iygis (LEPd), batina naudoti atitinkamas
[ (1 lent.).

HO®AOG®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tek i bet kokiu laidinink sukuria lokali;

elektrinj ir magnetinj lauka (EML). Suvirinimo srove sukurla

elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo grandine ir patj

suvirinimo apar:

Elektromagneti laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius

irenginius (pvz., Sirdies stimuli ius, kvépavimo jranga, lini

protezus ir t.t.).

Slos medicininés lrangos naudotojams turi bati pritaikytos

é Pavyzdziui, uzdrausti Siy

asmeny pateklmq i suvirinimo aparato naudojimo sritj arba atlikti

individualy suvirintojo rizikos !vertlnlmq

Sis suvmnlmo aparatas i

reikal iniui, skirtam

prufeswnallems tikslams. Namy apllnkOje nera ustikrinama atitiktis

elektromagnetmlq Iaukq povelklo Zmogui ribojimo kriterijams.

i suvirinimo grandinés sukurty

elektromagnetiniy lauky (EML) poveikj, visi naudotojai privalo

laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

- suartinti tarpusavyje suvirinimo kabelius. Jei jmanoma, juos
sutvirtinti lipnia juosta;

- galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo suvirinimo

grandinés;

niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba

savo kunq,

neatlikinéti suvirinimo darbuy, jei kiinas yra suvirinimo gr

atitink pri

T

liniu: tec
doti il

| nustatytl, ar yra pavojus ir ar galima prltalkytl tlnkamas

pr kaip nurod, darto "EN 60974-9:

Lankinio suvirinimo jr i. 9 dalis: Jrengil ir doj "
7.9 skyriuje.

KITI PAVOJAI
APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo ap 3 ant hori;
pavirsiaus, pritaikyto atitinl svorio islaikymui; prieSing
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar lytei grindy d. i, ir
t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga naudotisuvirinimo aparata
bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta
paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

NUDEGIMY PAVOJUS

Kai kurios suvirinimo aparato dalys (degiklis, elektrodo laikiklis) ir
gretimos zonos gali jkaisti virs 65°C, todél butina dévéti tinkamus
apsauginius drabuzius.

Pries liec¢iant ka tik suvirinta gaminj, palaukti kol jis atvés!

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo
pat metu naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS wsada aprapinti dujy baliona
(jei jis doj: ) atitink pri & kurios uzkirsty

kelig atsitiktiniam jo nu

d

Draudziama ir
sustabdymui.

e suvirinimo aparato

Pries pajunglant suvmnlmo aparata prie mamnlmo tinklo, jsitikinti,
ki

abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;
suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti
gaminiu kaip galima arciau prie atliekamos siilés;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

- visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip
nurodyta EML duomeny lape;

atstumas nuo EML 3altinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis
nei 20% maziausios leistinos vertés: d = 15 cm.

ad ag gos jr i ir judancios su imo aparato dangos ir
vielos padaviklio dalys yra tinkamoje pozi

/2

DEMESIO! Bet kokie fiziniai
judanciomis dalimis, pavyzdziui:
- Volyir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;
- Pavary sutepimas.

darbai susije vielos padaviklio
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TURI BUTI VYKDOMI TIK I3JUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J]
ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)

- Suvirinimo ap doti tik esant Z
salygoms:

aplinkos temperatura turi buti nuo -10°C iki 40°C;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C

temperaturai;

santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C

temperatirai;

Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, ragséiy, dujy ar

ésdinanciy medziagy ir pan.

nurodytoms aplinkos

Q

.

.

.

SANDELIAVIMAS

- Aparata ir jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose
patalpose.

- Aplinkos temperatira turi bti nuo -20°C iki 55°C.

Jei aparatas yra aprapintas ausinimo skys¢iu sistema, o
li ara yra Z é nei 0°C, naudoti gamintojo

rekomenduo;amq antifrizinj skystj arba visiskai isleisti vandentiekio

sistema ir |stust|nt| skyscio talpq

Visada | pri p

purvo ir korozijos.

)¢

mmmm SALINIMAS

Pasibaigus suvirinimo ap doji
su jpr is buitinémis i
Naudotojas atsako uz Sio elektros jrenginio pasalinima
peciali surinki ' skirtame elektros lrangos
sur|nk|mu| ir perdirbimui. DeI to taip pat galima krelptls i
parduotuve, kurlo;e buvo jsigytas $is gaminys. Si

tik jrangos Salinimui Europos Saj teritorijoje (EE] atliekoms).

i nuo drég

i kartu

laikui, jo

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra maitinimo 3altinis lankiniam suvirinimui,
specialiai pritaikytas anglinio plieno arba mazai legiruoty plieny MAG
suvirinimui apsauginese dujose CO, arba argono/CO, misinyje naudojant
pilna elektrodine arba milteling (vamzding) viela.

Be to, jis yra tinkamas neradijancio plieno MIG suvirinimui argono dujy
+ 1-2% oksido misinyje bei aliuminio ir CuSi suvirinimui (litavimui)
argono dujose naudojant elektrodine viela, kurios sudétis yra pritaikyta
apdirbamam gaminiui.

Taip pat galima naudoti ir specialig milteling viela, kuri yra skirta darbui
be apsauginiy dujy Flux, reguliuojant degiklio poliskuma pagal vielos
gamintojy nurodymus.

Ypa¢ tinkamas 3altkalvystés darbams ir kébuly remonto dirbtuvése
cinkuotos skardos, high stress (didelio jtempio), nertidijancio plieno (inox)
ir aliuminio suvirinimui.

MULTIPROCESINE VERSIJA:

Suvirinimo aparatas yra pritaikytas ir TIG suvirinimui nuolatine srove
(DC) su kontaktiniu lanko uzdegimu (LIFT ARC rezimas), visy plieny
(angliniy, silpnai legiruoty ir gausiai legiruoty) ir sunkiyjy metaly (vario,
nikelio, titanio ir jy lydiniy) apsauginése dujose gryno argono (99.9%)
arba, ypatingais atvejais, misiniuose argonas/helis. Pritaikytas ir MMA
suvirinimui elektrodais nuolatine srove (DC), naudojant glaistytus
elektrodus (rutilo, rigstinius, bazinius).

PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS

MIG-MAG

- Sinerginis (automatinis) rezimas;

- Rankinis rezimas (tik 220A versija);

Vielos galo uzdeginimo laikas (Burn-back) priklausomai nuo vielos

greicio;

Termostatinis saugiklis;

- Saugiklis nuo atsitiktiniy trumpyjy sujungimy, kuriuos salygoja

degiklio ir jzeminimo kontaktas;

Nejprasto energijos tiekimo saugiklis (pernelyg auksta arba zema

maitinimo jtampa);

- Poliskumo sukeitimas (Flux suvirinimas) (jei numatyta);

TIG (tik multiprocesiné versija)

- LIFT uzdegimas;

MMA (tik multiprocesiné versija)

- 13 anksto nustatyti hot start ir anti-stick jtaisai;

- Arc-force reguliavimas

- Rekomenduojamo elektrodo skersmens parodymas priklausomai nuo
suvirinimo sroveés;

SERUJINIAI PRIEDAI
- degiklis;
- atgalinis kabelis su jzeminimo gnybtu;

UZSAKOMI PRIEDAI

- Adapteris argono balionui;

- Vezimélis (jei numatyta);

- Savaime tamséjanti kauké;

- MIG/MAG suvirinimo rinkinys;
- MMA suvirinimo rinkinys;

- TIG suvirinimo rinkinys.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu,

yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav.A

1-  |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.

3- Modelio pavadinimas.

4-  Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

5-  Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

6- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui,
labai arti dideliy metalo masiy).

7- Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.

8- Dangos apsaugos laipsnis.

9-  Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis

(leidziamos ribos +10%):

= |, pax - Maksimali srové naudojama is linijos.

- |, Efektyvi maitinimo srove.
10- Suvirinimo konttro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontdras).

- L,/U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis

iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6

minutés darbo, 4 minuc¢iy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje

nurodomi 40°C aplinkoje) yra virsijami, suveiks silumos saugiklis

(suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime pakol jos

temperatara nepasieks leidziamos ribos).

- A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).

12- -—— : Uzdelsto veikimo lydZiujy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikimés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik

simboliy ir skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jusy turimo suvirinimo

aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENY
SUVIRINIMO APARATAS: Ziuréti 1 lentele (1 LENT.)

MIG DEGIKLIS: Ziureéti 2 lentele (2 LENT.)

TIG DEGIKLIS: ziaréti 3 lentele (3 LENT.)

ELEKTRODV LAIKIKLIS: Ziareéti 4 lentele (4 LENT.)

VIDUTINES SUVIRINIMO VIELOS IR DUJY SANAUDOS: zr. 6 lentele
(6 LENT.)

Suvirinimo aparato saugiklis yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS.

SUVIRINIMO APARATAS (B1, B2 pav.)

Priekiniame Sone:

1-  Valdymo skydas (ziGréti aprasyma).

2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

3-  Atgalinis jzeminimo kabelis ir gnybtas.

4-  Degiklio jungtis.

5- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
6- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
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7-  Greitojo jungimo kistukas, prijungtas prie degiklio jungties.

Galiniame Sone:

8- Pagrindinis jungiklis ON/OFF.

9-  Jungtis apsauginiy dujy zarnos prijungimui.
10- Maitinimo kabelis.

Rités skyriuje:

11- Teigiamas terminalas (+).

12- Neigiamas terminalas (-).

ISIDEMETI: Poli$kumo sukeitimas FLUX (be dujy) suvir

SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)

1- Signaliné lemputé, rodanti tinklo jtampa.

2- Avarinés ba ignalizavimo lemputé (apsauginio termostato
isijungimas, trumpasis sujungimas tarp degiklio ir jzeminimo kabelio,
virsjtampé/nepakankama tinklo jtampa).

3- + MIG-MAG SINERGINIS REZIMAS:
Medziagos storio reguliavimas (suvirinimo galia).

MMA REZIMAS (tik multiprocesiné versija):

Suvirinimo  srovés  reguliavimas nurodant rekomenduojamo
elektrodo skersmenj.

TIG REZIMAS (tik multiprocesiné versija):

Suvirinimo srovés reguliavimas.
4-  MIG-MAG SINERGINIS REZIMAS:

= : Suvirinimo sitlés reguliavimas (lanko ilgis);
— :numatytasis (default) nustatymas.
—= :apatiné lanko jtampa.

—> :virdutiné lanko jtampa.

RC o .
MMA REZIMAS (tik multiprocesiné versija):

Arc force reguliavimas (0-100%).
TIG REZIMAS (tik multiprocesiné versija):
neveikia.
5- Suvirinimo proceso MIG-MAG, TIG arba MMA selektorius (tik
multiprocesiné versija).

6- 8 MIG-MAG RANKINIS REZIMAS (tik 220A versija):
Vielos padavimo greicio reguliavimas.

MMA REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):

Suvirinimo  srovés  reguliavimas  nurodant rekomenduojamo
elektrodo skersmenj.

TIG REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):

Suvirinimo srovés reguliavimas.
7- MIG-MAG REZIMAS:
Suvirinimo jtampos reguliavimas;
MMA REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):

Arc force reguliavimas (0-100%).
TIG REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):
neveikia.

5.]RENGIMAS

DEMESIO! VISAS |JRENGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS

OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU I3JUNGTU IR ATJUNGTU NUO

ELEKTROS TINKLO SUVIRINIMO APARATU.
ELEKTROS INSTALIACIJATURIATLIKTITIK PATYRES IRKVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

PARUOSIMAS (180A ir 220A versijos)
Pav.D

ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti
pakuotéje.

atskiras dalis, esancias

Enia kabali

gnybty sur

D1 pav.

Suvirinimo kabelio -elektrody laikiklio surinkimas
D2 PAV.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokia jrengimo vieta, kurioje nebaty kliaciy
ties ausinimo oro j&jimo ir iséjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra
jtraukiamos pralaidzios dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparata islaikyti bent 250 mm laisvos erdves.
DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus

A pavirsiaus, pritaikyto atitinkamam svoriui, tokiu badu bus
galima iSvengti apvirtimo arba pavojingo slankiojimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo
vietoje tinklo disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo
aparato duomeny lentelés vertes.

- Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik
neutraliu jzemintu laidininku.

- Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginio kontakto,
diferencijuota tokios rasies jungiklj:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo
sgsajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra Zemesné nei Zmax = 0.2
ohm.
Suvirinimo
reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo
tinklo, atsakomybé uz patikrinima ar suvirinimo aparatas gali bati
prijungiamas, tenka prijungéjui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis |
energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

naudoti

neatitinka standarto IEC/EN  61000-3-12

aparatas

Kistukas ir lizdas
Prijungti maitinimo kabelio kistuka prie tinklo lizdo, aprapinto lydziaisiais
saugikliais arba automatiniu perjungikliu; specialus jzeminimo terminalas
turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidu (geltonas-zalias).
1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikti rekomenduojami linijos uzdelstyjy
lydZiyjy saugikliy dydziai amperais, pagal maksimalia vardine suvirinimo
aparato tiekiamg srove ir vardine maitinimo jtampa.
DEMESIO! Auks¢iau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo
gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I
klasé), tai salygoja rimta pavojy asmenims (pav., elektros
smugio) ir materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS,
ISITIKINTI, AR SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra nurodyti rekomenduotini suvirinimo laidy (mm?)

dydziai pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiama srove.

Be to:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo jungimo

lizduose (jei jie yra), tokiu budu bus uztikrintas nepriekaistingas

elektros kontaktas; priesingu atveju gali perkaisti jungtys, to pasekoje
jos greitai susidéveés ir praras veiksminguma.

Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti
metalines struktaras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis;
tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali sglygoti nepatenkinamus
suvirinimo rezultatus.

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MIG-MAG REZIME

Prijungi prie dujy bali (jei jis doj )
- Dujy balionas gali bati kraunamas ant vezimélio atraminio pavirsiaus:
maks. 30 kg.

- Dujy balionas gali bati pastatytas ant suvirinimo aparato spacialaus
baliono stovo: maksimalus svoris 30 kg (tik 180A versijai).

Priverzti slégio reduktoriy(*) prie dujy baliono voztuvo, jterpiant
specialy adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos
argono dujos arba misinys Ar/CO,.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti dirzelj.

Pries atsukant baliono voztuva, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo
Zieda.

(*) Priedas, kurj galima nusipirkti atskirai, jei jis néra tiekiamas kartu su
produktu.

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas
Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio
ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sialés.

Degi
Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj
vamzdelj, tokiu badu bus palengvintas vielos islindimas.

Vidinis poliskumo pakeitimas B1 pav.
- Atidaryti rités skyriaus dureles.
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- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
- Prijungti degiklio kabelj prie raudono terminalo (+) (B-11 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie neigiamo greitojo sujungimo
lizdo (-) (B-12 pav.).
- FLUX suvirinimas (be dujy):
- Prijungti degiklio kabelj prie juodo terminalo (-) (B-12 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie teigiamo greitojo jungimo
lizdo (+) (B-11 pav.).
- Uzdaryti rités skyriaus dureles.

ISorinis poliskumo pakeitimas (tik multiprocesiné versija) B1 pav.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
- Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).
- Prijungti greitojo jungimo kistuka (B-7 pav.) prie teigiamo greitojo
jungimo lizdo (+) (B-5 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie neigiamo greitojo jungimo
lizdo (-) (B-6 pav.).
- FLUX suvirinimas (be dujy):
- Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).
- Prijungti greitojo jungimo kistuka (B-7 pav.) prie neigiamo greitojo
jungimo lizdo (-) (B-6 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie teigiamo greitojo jungimo
lizdo (+) (B-5 pav.).

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI TIG REZIME

Prij i prie dujy bali

Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono sklendés, esant reikalui,

iterpiant specialy adapterj, kuris yra tiekiamas kaip priedas.

Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

- Prie$ atsukant baliono sklendeg, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo
Zieda.

- Atsukti baliong ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius
darbo duomenis, zidréti lentele (5 LENT); tolimesni dujy srauto
reguliavimai galés bati atliekami suvirinimo metu pasukant slégio
reduktoriaus zieda. Patikrinti vamzdziy ir jungiy sandaruma.

DEMESIO! Baigus darba visada uzsukti dujy baliono
sklende.

linio kabeli

Suvirinimo srovés prij

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio
darbastalio, ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau
prie atliekamos sitlés. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,
pazymeéto simboliu (-) (B-6 pav.).

Degiklis
- |vesti srovés tiekimo kabelj j atitinkama greitojo jungimo gnybta (+)
(B-5 pav.). Prijungti degiklio dujy zarng prie baliono.

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MMA REZIME

Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo
generatoriaus poliaus (+); i$imtis yra ragstinio glaisto elektrodai, kurie
jungiamo prie neigiamo (-) poliaus.

Elektrody laikiklio suvirinimo kabelio sujungimas (D2 pav.)

Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo
dalies priverzimui. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,
pazymeéto simboliu (+) (B-5 pav.).

linio kabeli

Prij

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio
darbastalio, ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau
prie atliekamos sidlés. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,
pazymeéto simboliu (-) (B-6 pav.).

VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. E)
DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO
OPERACLJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
I3JUNGTAS IR ATJUNTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
ISITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI,
VIELOS NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA
KETINAMOS NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS DIAMETRA IR RUS] IR KAD
YRA TAISYKLINGAI SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY
SUVIRINIMO VIELOS |VEDIMO METU.
- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.
|statyti vielos rite j veleng; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra
taisyklingai patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).
Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti jj/juos nuo zemutinio/iy volo/y (2a-b).
- Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai
(2c).
Atlaisvinti vielos pradzia, pasalinti deformuota galiuka nukerpant lygiai,

be atplaidy; pasukti rite pries laikrodzio rodykle ir jvesti il vielos pradzia

i vielos nukreiptuvo kanalg jspraudzinat 50-100mm | degiklio movos

vielos nukreiptuva (2d).

Vél jstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar viela

taisyklingai jsprausta j zemutinio volo ertme (3).

Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

- Ikisti suvirinimo aparato kistuka j maitinimo lizda, jjungti suvirinimo
aparatg, paspausti degiklio mygtuka arba vielos padavimo mygtuka ant
kontrolinio skydo (jei jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro
visg vielos nukreipimo Zarng ir i$ljs 10-15cm is priekinés degiklio dalies,
atleisti mygtuka.

DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos
ir yra veikiama mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy
pri iy, gali sukelti elektros smugio pavojy,

ir gti elektrinius lank

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.

Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.

Vel jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).

- [sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir
veleno stabdyma ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar
viela neslysta ertméje ir ar eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja
formuodama kilpas dél per didelés rités inercijos.

- Sutrumpinti vielos galus, iSlendancius i$ antgalio iki 10-15mm.

Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

Sai s s

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

SHORT ARC (TRUMPAS LANKAS)

Vielos sulydimas ir laso atsiskyrimas jvyksta dél trumpyjy sujungimy,
atsirandanciy vielos galiukui panirus j lydymosi vonele (iki 200 karty per
sekunde). Laisvasis vielos ilgis (stick-out) parastai yra nuo 5 iki 12 mm
imtinai.

Anglinis plienas ir mazai legiruotas plienas
- Naudojamos vielos skersmuo: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - 180A versijai)
(1.0 - 1.2mm - 220A versijai)

- Naudojamos dujos: CO, arba misiniai Ar/CO,

Neradijantys plienai

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8mm (1.0mm - 180A ir 220A versijoms)

- Naudojamos dujos: Ar/0, arba Ar/CO, (1-2%) misiniai

Aliuminis ir CuSi

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8-1.0mm

- Naudojamos dujos: Ar

Milteliné viela

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 -1.2mm (140A, 180A ir 220A versijoms)
0.8 - 0.9mm (versijai nuo 115A)

- Naudojamos dujos: Jokiy

APSAUGINES DUJOS

Ziaréti 6 LENT.

SINERGINIS REZIMAS:

SIULES FORMOS REGULIAVIMAS

Sialés formos reguliavimas yra galimas rankenos (C-4 pav.) pagalba. Ji
reguliuoja lanko ilgj ir nulemia didesnj ar mazesnj $iluminj suvirinimo
temperatros pasiskirstyma.

Remiantis suvirinimo aparato lentele (F pav.) rankenéle (C-4 pav.) nustatyti
pagal naudojama medziagg, viela ir dujas. Taskai A, B, C, D yra geros vietos
suvirinimo pradziai jvairiose darbo salygose.

x:.. ISgaubta forma: Reiskia, kad yra Zema papildoma 3iluminé
energija, todél suvirinimas yra ,3altas’, su nezymiu jsiskverbimu; pasukti
rankenéle laikrodzio rodyklés kryptimi, tokiu badu bus isgaunama
didesné papildoma Siluminé energija, o tai salygos ir suvirinima su
stipresniu susijungimu.

A lgaubta forma: Reiskia, kad yra auksta papildoma siluminé energija,
todél suvirinimas yra per ,karstas’, su pernelyg smarkiu jsiskverbimu;
pasukti rankenéle pries laikrodzio rodykle, taip bus isgaunamas silpnesnis
susijungimas.

STORIO NUSTATYMAS

Storio nustatymas jvyksta rankenélés (C-3 pav.) pagalba, ji reguliuoja
suvirinimo galig pagal laksto storj ir tuo paciu daro jtakg padavimo
greiciui bei srovés kiekiui, kuris yra perduodamas j uzpildo viela.
Remiantis suvirinimo aparato lentele (F pav.) rankenéle (C-3 pav.) nustatyti
pagal naudojama medziagg, vielg, dujas ir ketinama suvirinti storj.

RANKINIS REZIMAS:

Rankiniame rezime vielos padavimo greitis ir suvirinimo jtampa yra
reguliuojami atskirai. Rankenélé (C-6 pav.) reguliuoja vielos greitj,
rankenélé (C-7 pav.) reguliuoja suvirinimo jtampa (kuri apibrézia
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suvirinimo galig ir turi jtakos sidlés formai).

Remiantis jrenginyje esancia lentele (F pav.),

rankenéles (C-6 pav. ir C-7 pav.) nustatyti pagal norima naudoti medziaga,
viela, dujas ir suvirinama storj.

7. TIG DC SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS (tik multiprocesiné
versija)

BENDRIEJI PRINCIPAI

TIG DC suvirinimas yra tinkamas visiems mazai legiruotiems bei gausiai
legiruotiems anglies plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems
kaip variui, nikeliui, titanui ir jy lydiniams (G PAV.). TIG DC suvirinime
kai elektrodo poliskumas (-), paprastai yra naudojamas elektrodas
su 2% cerio (pilkos spalvos juosta). Volframo elektroda reikia isilgai
pasmailinti slifuokliu, ziaréti H PAV., atkreipiant démesj, kad galiukas
baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu buadu bus galima iSvengti
lanko nukrypimy. Labai svarbu atlikti $lifavima elektrodo iilgine
kryptimi. Si operacija turi biti kartojama perioditkai, priklausomai nuo
elektrodo naudojimo ir susidévéjimo arba atliekama tada, kai elektrodas
yra atsitiktinai sutersiamas, susioksiduoja arba bana naudojamas
netaisyklingai. Norint gerai atlikti suvirinima, batina vadovautis 5 LENT,,
kurioje nurodytas elektrodo skersmuo, srové ir dujy srautas atsizvelgiant
i suvirinamo gaminio storj. Normalus elektrodo issikisimas i$ keramikinio
antgalio yra 2-3mm ir gali pasiekti 8mm atliekant suvirinima kampu.
Suvirinimas atliekamas sulydant sitlés krastus. Tinkamai paruostiems
ploniems pavirsiams (apytiksliai iki 1mm) nereikalingos uzpildancios
medziagos (I PAV.). Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio
pagrindo medziagos lazdelés, jos turi bati atitinkamo skersmens,
krastelius reikia tinkamai paruosti (L PAV.). Geram suvirinimo atlikimui
labai svarbu, kad suvirinamos detalés baty visiskai $varios, be oksidacijos,
alyvos, riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

PROCESAS (LIFT UZDEGIMAS)
- Nureguliuoti pageidaujama suvirinimo srovés dydj rankenélés C-3 arba
C-6 pagalba;
Srove suvirinimo metu pritaikyti prie realaus reikiamo $iluminio
pasiskirstymo.
- Patikrinti taisyklingg dujy tiekima.
Elektros lanko uzdegimas jvyksta, kai volframo elektrodas yra
patraukiamas nuo apdirbamo gaminio. Toks uzdegimo reZimas
salygoja mazesnius elektromagnetinés spinduliuotés trukdzius ir
minimaliai sumazina volframo intarpus bei elektrodo susidévéjima.
Padéti elektrodo gala ant apdirbamo gaminio lengvai paspaudziant.
I3 karto pakelti elektroda 2+3 mm, tokiu badu i$gaunant lanko
uzdegima.
13 pradziy suvirinimo aparatas tiekia sumazinta srove. Po keliy akimirky
bus pradéta tiekti nustatytos vertés suvirinimo srove.
Norint nutraukti suvirinima, staigiai pakelti elektroda nuo suvirinamo
gaminio.

8. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS (tik multiprocesiné
versija)

BENDRIEJI PRINCIPAI

- Labai svarbu laikytis gamintojo nurodymy, pateikty ant naudojamy
elektrody pakuoteés, kur nurodomas taisyklingas elektrodo poliskumas
ir atitinkama optimali srové.

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
skersmenj ir norimga atlikti sitile; Zemiau pateikiami naudotinos srovés
dydziy jvairiy skersmeny elektrodams pavyzdziai:

Suvirinimo srové (A)
@ Elektrodas (mm) Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Atkreipti démesj, kad tokio pat skersmens elektrodams aukstesné srové
bus naudojama plokstuminiame suvirinime, tuo tarpu vertikaliam
suvirinimui arba suvirinimo darbams vir§ operatoriaus galvos, turés
bati naudojama Zemesné srové.

Mechanines suvirinimo sidlés savybes apsprendzia ne tik pasirinktos
srovés intensyvumas, bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip
lanko ilgis, atlikimo greitis ir padétis, elektrody skersmuo ir kokybé
(taisyklingam saugojimui elektrodus laikyti nuo drégmés apsaugotoje
vietoje, sudétus j tinkamas pakuotes arba dézutes).

DEMESIO:
Priklausomai nuo elektrody prekinio Zenklo, rasies ir glaisto storio, gali

pasireiksti lanko nestabilumas, atsirandantis dél paties elektrodo sudéties.

PROCESAS

- Laikant kauke PRIESAIS VEIDA, braksteléti elektrodo viriing j norima
suvirinti gaminj atliekant tokj judesj, lyg ketinant uzdegti degtuka; Sis
metodas yra teisingiausias lanko uzdegimui.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo | apdirbama gaminj; tai galéty
pazeisti glaista ir salygoti sunky lanko uzdegima.

Vos tik uzdegus lanka, bandyti islaikyti atstuma nuo gaminio atitinkantj
naudojamg elektroda ir islaikyti 3j atstuma kuo pastovesnj suvirinimo
darby metu; prisiminti, kad elektrodo pakrypimas eigos kryptimi turés
bati apytiksliai 20-30 laipsniy.

Suvirinimo sitlés gale, elektrodo galg patraukti truputj atgal eigos
krypties atzvilgiu, vir$ kraterio, tam, kad baty atliktas pripildymas, tada
greitai pakelti elektroda i$ lydymosi vonelés, tokiu bady bus uzgesintas
lankas (Suvirinimo sitlés isvaizda - M PAV.).

9. PRIEZIURA
DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACUJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIORA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

Degiklis

Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karsty gaminiy; tai
galéty salygoti izoliaciniy medziagy issilydima, jos nebeatlikty savo
funkcijy

- Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

Kiekvieng karta keiciant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo zarnos
vientisumg puciant j jg sausa suspaustg org (max 5 bar).

Pries kiekvieng naudojima patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy:
antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj ir
sumontavimo kokybe.

Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai
Salinti metalo dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir
vielos i3éjimo ir j&jimo nukreiptuvy).

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.
DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUIJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRA I3JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikri mo aparato vnduje, atliekami

neatjungus jtamp sud émis, kuriomis

teka srove, gall sukeltl stlpru elektros smugj ir/arba salygoti
idil del ti g ' kto su judanéiomis dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove
(max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi
bati valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar
nepazeista laidy izoliacija.
Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.
Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.
Po techninés prieziaros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zzemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

10. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO ~ SUVIRINIMO ~ APARATO DARBO ATVEJU, PRIES

ATLIEKANT SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO

APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON’, dega atitinkama lemputé;
priesingu atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai,
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lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungima
dél per aukstos ar per zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

|sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; $iluminio
saugiklio jsijungimo atveju, palaukti nataralaus jrenginio atvésimo,
patikrinti ventiliatoriaus veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per zema arba per auksta,
suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato iséjimo angoje:
tokiu atveju pasalinti trukdzius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jZeminimo
laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy
medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas jy kiekis.

(ET) |

KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA  TOOSTUSLIKUKS ~KASUTAMISEKS ~PIDEVA
TOOREZIIMIGA VEERMIKUGA TRAATKEEVITUSSEADE, MIG-MAG JA FLUX,
TIG, MMA KEEVITUSEKS.

Markus: Jargnevas tektis kasutatakse mdistet "Keevitusseade" ja
"Multiprotsess keevitusseade" MIG-MAG JA FLUX, TIG, MMA keevituseks
ette ndhtud mudelite puhul.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

peakatet ja riietust, ning kasutades isoleerivaid astmelaudu véi
porandakattei
Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele
monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI
EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI
EN 12477) véltimaks naha kokkupuudet keevituskaare poolt
tekitatava ultraviolett véi inf kii keevituskaare
laheduses viibivad |5|kud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.
Miira: Juhul, kui eriti i keeviti gevuse
keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapaevaselt
iibib on vordne véi iiletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada

d Icaid kai hand

kait: id (Tab. 1).

HO®AOG®

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD
Mis tahes voolujuhti labiv elektrivool pohjustab Iokaalse|d elektri-

ja magnetvilju (EMF). Keevi | k hela ja
keevitusseadme enda iimbruses EMF vilja.
Elektromagnetviljad volvad d onede meditsiiniseadmet
tood (nditeks id imol; hi isaparaadid,
metallproteesmjne)
Neid d suhtes tuleb kasutusele votta
bivad kaitseabinéud. Nditeks keelata j pads keevit
kasutuspiirl le véi individuaalse riski hind keevitaj
puhul.
See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele
i el PR lenbc L 3 Lacll
pr
Pole tagatud i le, mis p d ini

d

K aadi | ja peab olema pii teadlik d elektromagnetvaljadega koduses keskkonnas.
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kokkup itusahelast tekitatud EMF véljadega
' riskid del kaitsejuhi ja p d jargima jargnevalt &dra toodud
hédaabi protseduuridest. néudeid:

- lahend keevit bleid hel. Voimalusel fikseerima

(Vlldata samutl seadusele ”EN 60974 9: Seadmed keevituskaarega

Osa 9: P: jak

N

- Viltige otsest kontakti keevitussfadariga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite ihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
I i aa.valjaja hutage vooluvérgust.
- Teostage g Id d elektritood oh ‘mide

nad kleeplindi abil;

hoidma pead ja iilakeha keevitustahelast véimalikult kaugel;

- mitte kunagi keerata keevit bleid metallist voi kere
umber;

arge keewtage viibides kerega keset keevitusahelat;

- keevituskaablit samal kerepoolel;

iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga,
véimalikult Iihedale sooritatavale iihendusele;

mitte keevitama keevitusseadme ldhedal;

- koik tootajad peaksid jargima EMF andmelehel esitatud néutavaid

ja seaduste kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas voi niiskes keskkonnas ja
vihma kdes.

kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20%
alla lubatud miinimumvééartust:d =15 cm.

- Aklassi seade:

- Arge | vig. d isolatsiooniga voi l6d d Kéesolev keevitusseade vastab néuetele, mille tehniline standard
iihendustega kaableid. b ainultt66 jap! Isel eemirgil |
seadmetele. Tagatud ei ole elektr gnetiline hilduvu:
tes ja otse eluh id var dalpi orku
7\

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad
voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

1ot . N 1 nindad.

- Viltige kloori iga p ud peal voi
sarnaste kemikaalide lsheduses.
- Argel itage surve all ol hutite peal.

- Eemaldage téopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu
dratomk il eid keev-f kaare ldhed On téhtis
kontrollida r laarselt 1 Id suitsu koostist,
' i i ja eksposi i kestvust.

- Hoidke gaasiball kaugel jusallikatest, kaasaarvatud

péiksekiirgusest (kui kasutusel).

PO 0@

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike

maandatud metallosade (juurdepddsetavad) suhtes tuleb
kasutada sobivat elektrilist |so|at5|oom
liselt on see av g o

iihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED
KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitust6s tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud , Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
héadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse "EN 60974-9: Sead '

d
keevi

keevi ks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 710,
A.8;A.10 dra toodule.
- PEAB olema keelatud keevi i keevitust d voi
toitejuhet hoidva operaatoriga (nalt rlhmade ab||)
- PEAB olema keelatud | i kui | jal dub | |
maaga, viljaarvatud juhul, kuion 'vastav' platvorm.
- ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE:
mitme | i paraadiga sama el di voi
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d d el

elektriliselt iih ide korral véib p6h da ohtliku
tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poleti
vahel, iiletades kahekordselt Iubatud vaartuse.

L d.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS
See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on

Vajalik on, et eksperdist k viiks instr

spetsiaalselt ette nahtud stisinikterase voi norgalt legeeritud kaitsegaasi

labi moétmised, tehes klndlaks voimalikud riskifaktorid ja
vmmahku seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

9. osa: Paigaldus ja k ” punktis 7.9 ette

mete kasut

néahtud |

TEISED VOIMALIKU OHUD
SEADME UMBERKUKKUMINE: ' i paraat
hori I I le pinnale. Vastupidi
juhul (nt. kalduv pérand, pérandaliistude vahed jne.) ekS|steer|b
seadme iimberkukkumise oht.

VAARKASUTUS:  on
mitteettendhtud toodel

ohtlik
(nt. jaa

kasutada keewtusaparaatl
i veetorude sul

POLETUSE OHT

Méned keevitaja osad (poleti, elektroodihoidiku klamber) ja
iimbritsevad alad véivad saavutada temperatuuri, mis iiletab
65°C:on vajalik kasutada kaitseriietust.

Laske toorikul enne, kui seda puudutate, maha jahtuda!

- VAARKASUTUS: keevit d I i hk
kui ithe too6taja poolt on ohtlik.

- KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindl g gaasiball
alati bi hendi abil ki ks selle juhuslikke

umberminekuid (kui on kasutusel).

- On keelatud riputada keevit det | des selleks k id
Keevi paraadi kaitsed ning d liikuvad osad ja traadi
et d ht p d olema omal kohal enne toiteallikaga

iihendamist.

TAHELEPANU! Mistah traadi et d hh liikuvate
osadega kokkupuutuva t66 korral, nagu:
- Rullide ja/voi traadi si juhiku véljavahetus;

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;
- Hammasrataste 6litamine.

PEAB  KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA
TOITEALLIKAST LAHTI UHENDATUD.

LULITATUD JA

KESKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)

- Kasutage keevitusseadet liksnes jdrg
korral:

limbritseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;

Ohuniiskus ei lileta 40°C juures 50%;

« Ohuniiskus ei lileta 20°C juures 90%;

Umbritsev 6hk peab olema vaba tol h id.

korrosiivsetest ainetest jms.

LADUSTAMINE

- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis vo6i ilma)
kinnistesse ruumidesse.

- Keskkonna temperatuur peab jadma -20°C ja 55°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega

ja keskonna temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt

vedelikku vo6i tiihjendage hiidroseade

]a paak vedellkust talellkult.
alati sok h
mustuse ja korrosiooni eest.

)i ¢

mmmm JAATMETE KAITLEMINE

Kasutusea loppedes &drge korvaldage seda keevitusseadet koos
tavalise majapidamispriigiga.

Kasutaja on kohustatud selle elektrlseadme viima eletktriseadmete
korvaldamise ja kaitl ' voi poordi
kauplusse, kust seade sai ostetud ud méddrus p

iiksnes Euroopa Liidu territooriumil kérvaldatavaid seadmeid (WEEE).

e . Lot .1 .

CO, véi Argooni/ CO, segude MAG keevitamiseks, kasutades tdis voi
stidamikuga (torujat) traatelektroodi.

Lisaks sellele sobivad need seadmed + 1-2% hapnikusisaldusega
Argoongaasiga roostevaba terase, alumiiniumi ja Argoongaasiga CusSi
(jootmine) MIG keevituseks, kasutades sealjuures keevitatava esemega
sobivaid traatelektroode.

Samuti on véimalik kasutada traatelektroode, mis sobivad kasutamiseks
ilma kaitsegaasita Flux, viies podleti polaarsuse vastavusse traadi
valmistaja poolt ette ndhtuga.

Eriti sobiv lihtsamateks tisleritoodeks ja auto keretdddeks, tsingitud,
high stress (korge elastsuspiiriga), roostevabade ja alumiiniumist
metallplaatide keevitamiseks.

MULTIPROTSESSILINE VERSIOON:

Keevitusseade on ette ndhtud ka pideva vooluga (DC) , koos kontaktis
kaare sutitega (reziim LIFT ARC), koikide teraste (susinikuga, madal- ja
korglegeeritud) ja raskemetallide (vask, nikkel, titaan ja nende sulamid)
TIG keevituseks puhta AR kaitsegaasiga (99,9%) voi erilistel puhkudel
argooni/heeliumi seguga. Sobib samuti kattega elektroodide (rutiilid,
happed, aluselised) MMA elektroodkeevituseks alalisvooluga (DC).

PEAMISED OMADUSED

MIG-MAG

Stinergiline t66 (automaatne);

- Kasiseadistamine (ainult versioon 220A);

Loplik pélemisaeg (burn-back) vastavalt traadi kiirusele;

- Termostaadi kaitse;

Kaitse poleti ja maanduse kokkupuutest tingitud juhuslike lGhiste eest;
- Kaitse anomaalse toite eest (liiga kdrge voi madal toitepinge);
Poordpolaarsus (Flux keevitus) (kus ette nahtud);

TIG (ainult multiprotsessilises versioon)

- LIFT stitide;

MMA (ainult multiprotsessilises versioon)

- Eelseadistusega hot start ja anti-stick seadmed;

- Arc-force seadistamine

- Keevitusvoolu funktsioonis soovitatav elektroodi diameetri nit;

LISATARVIKUD
- poleti;
- maandusklambriga varustatud tagasisidekaabel;

TELLITAVAD LISATARVIKUD

- Uhendus argoon balloonile;
- Kéru (kus ette nahtud);

- Kaitsemask;

- Keevituskomplekt MIG/MAG;
- Keevituskomplekt MMA;

- TIG keevituskomplekt.

3.TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pohiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja toovoime kohta leiate

seadme andmeplaadilt alljargnevate téhendustega:

Pilt. A

1-  Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.

2- Valmistaja nimi ja aadress.

3-  Mudeli nimi.

4- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

5- Ettendhtud keevitusprotseduuri simbol.

6- Sumbol S: nditab, et on vdimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste
laheduses).

7- Toiteliini simbol:
1~ : Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

8- Kere kaitsetase.

9- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
(lubatud piir £10%).

= |, pax - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |, Reaalne toitevool.

10- Elektrististeemi toovoime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).

- 1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat
voib jaotada keevituse ajal.

- X :Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on
voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime véljendub
%-des, baseerudes 10 minutisele tstiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d,
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4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) tletatakse,
tilekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni
seadme temperatuur taastub ettendhtud tasemele).

- A/V-A/V : Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

12- 4 ——3: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

13- Ohutusnorme viitavad stmbolid, mille téhendus on selgitatud
peatikis 1“ Kaarkeevituse tldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud niiteplaadil on naidatud ainult simbolite ja vaartuste

tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva

seadme andmeplaadilt.

MUUD TEHNILISED ANDMED:

- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit 1 (TAB. 1)

- MIG POLETI: vaata tabelit 2 (TAB. 2)

- TIG POLETI: vaata tabelit 3 (TAB. 3)

- ELKTROODIHOIDIKU KLAMBER: vaata tabelit 4 (TAB. 4)

- KEEVITUSKAABLIJATRAADI KESKMINE TARBIMINE: vaata tabelit 6
(TAB. 6)

Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
KONTROLLI-, SEADISTUS- JA UHENDUSSEADMED.

KEEVITUSSEADE (Joon. B1, B2)

Esikiiljel:

1-  Juhtpaneel (vaata kirjeldust).

2-  Keevitusjuhe ja poleti.

3-  Maanduskaabel ja maandusklemm.

4-  Poleti ihendus.

5-  Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli Ghendamiseks.
6- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
7- Poleti thendusega Gihendatud kiirpistik.

Tagakiiljel:

8- Pealuliti ON/OFF.

9- Kaitsegaasi toruliitmik.
10- Toitekaabel.

Laekaga reelil:

11- Positiivne klemm (+).

12- Negatiivne klemm (-).

N.B. Péordpolaarsus FLUX k itamisek

(no gas).

KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)
1- Vérgu pinget tahistav led.

2- Hiireteate led (ohutustermostaadi sekkumine, poleti ja
maanduskaabli vaheline liihis, tile/alapinge).
3- ™S SUNERGILINE MIG-MAG REZIIM;

Materjali paksuse seadistamine (keevitusvéimsus).

- REZIIM MMA (ainult multiprotsessiline versioon):

Keevitusvoolu seadistamine soovitatava elektroodi diameetri
naidikuga.

REZIIM TIG (ainult multiprotsessiline versioon):

Keevitusvoolu seadistamine.
4- SUNERGILINE MIG-MAG REZIIM:

j : Keevitusombluse seadistamine (kaare pikkus);
— :vaikimisi seadistamine.

iLY :alumise kaare pinge.

—> : llemise kaare pinge.

REZIIM MMA (ainult multiprotsessiline versioon):
Arc-force'i seadistamine (0-100%).
REZIIM TIG (ainult multiprotsessiline versioon):
pole lubatud.

5- MIG-MAG, TIG vé6i MMA keevitusprotsessi selektor (ainult
multiprotsessiline versioon).

6- 8 MIG-MAG KASIREZIIM (ainult versioon 220A):

Traadi ettekandekiiruse seadistamine.

3
g

MMA REZIIM (ainult multiprotsess versioon):
Keevitusvoolu seadistamine soovitatava elektroodi diameetri

néidikuga.

g
-

TIG REZIIM (ainult multiprotsess versioon):
Keevitusvoolu seadistamine.

7- MIG-MAG REZIIM:
Keevituspinge seadistamine;
MMA REZIIM (ainult multiprotsess versioon):

;

C Keevituskaare surve reguleerimine (0-100%).
TIG REZIIM (ainult multiprotsess versioon):
pole lubatud.

5. PAIGALDUS
TAHELEPANU! KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED
TULEB RANGELT LABI VIIA VALJA LOULITATUD JA
TOITEVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA VALJAGPPINUD PERSONALI POOLT.

SEADMESTIK (versioonid alates 180A ja 220A)
Joon.D
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Tagasiside klambri kaabli kokkupanek
Joon.D1

Elektroodihoidiku keevituskl
JOON. D2

bri kaabli kokk L

P

KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maarata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutusohu

sisse- ja valjalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal

ei imetaks sisse juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme (imber véhemalt 250mm vaba ruumi.
TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise
véltimiseks paigutage keevitusseade sobiva kandejouga
tasasele pinnale.

VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektrithenduse sooritamist, kontrollige, et
keevitusseadme andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas saada
olevale vorgu pingele ja sagedusele.

- Keevitusseade peab olema tihendatud Uksnes neutraalse juhiga
maandatud toitestisteemiga.

- Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tlipi
diferentsiaalliliteid:

ud ) tihefaasilistel masinatel.

uses EN 61000-3-11 (Flicker) &ra toodud néuetele, on
soovitatav keevitusseade Uhendada toitevorgu kasutajaliikme neis
punktides, mille ndivtakistus on alla Zmax = 0.2 ohm.

- Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nouetele.
Kui seade (ihendatakse avaliku toitevorguga , siis on paigaldaja voi
kasutaja Ulesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on voimalik
tihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvorgu haldajaga).

Pistik ja pisitkupesa
Uhendage pistik kaitsekorkide véi automaatliilitiga pisikupessa; vastav
maandusterminal peab olema hendatud toiteliini maandusjuhiga
(kollane-roheline). Tabelis 1 (TAB.1) on &ra toodud soovitavad
viivitussulavkaitsmete vaartused amprites, mis on valitud vastavuses
keevitusseadme poolt valjastatavale nominaalvoolule ja toite
nominaalpingele.
TAHELEPANU! Eelpooltoodud noéuete mittetditmine
muudab ehitaja (klass I) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi
ebaefektiivseks, koos sellega kaasas kdivate ohtudega
inimestele (ndit. elektrisokk) ja le (ndit. tulekahju)

KEEVITUSAHELA UHENDUSED
TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
A SOORITAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORUST VALJAS.
Tabelis 1 (TAB. 1) on 4ra toodud soovitavad vaartused keevituskaablitele
(mm?) keevitusseadme poolt vélastatava maksimumvoolu baasil.
Lisaks:
- Keerake keevituskaablite konnektorid pisikupesades 16puni (kui on),
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tagamaks laitmatu elektriline kontakt; vastasel korral konnektorid

kuumenevad dle, mille tulemuseks on nende kiire kulumine ja

efektiivsuse kadu.

Kasutage alati voimalikult lthikesi keevituskaableid.

- Viltige toddeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride
kasutamist asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see voib seada
ohutuse riski alla ja pohjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

KEEVITUSAHELA UHENDUSED MIG-MAG REZIIMIS
iball ga ithendamine (kui k 1)
Laetav gaasiballoon kéru toetuspinnal: max 30 kg.
- Keevitusaparaadi balloonistendile asetatav gaasiballoon: maks 30 kg
(ainult versioonile 180A).
- Keerake gaasiballoonile peale rohualaldi (¥), asetades vahele vastava
tarvikuna kaasa antud reduktsiooni, seda juhul, kui kasutatakse Argoon
gaasi voi Argooni/CO,.segu.
Uhendage gaasi sisselasketoru alaldiga ja pingutage klambrit.
Enne ballooni ventiili avamist |6dvendage réhualaldi regulatsiooni
muttrit.
(*) Juhul, kui ei ole tootega kaasas, tuleb tarvik eraldi osta.

S | duskaabli iihend
Uhendatakse keevitatava objektiga véi metallpingiga, mille peale on
asetatud -véimalikult Iahedale sooritatavale Gmblusele.

Keevituskdpp
Pange see traadi esmakordseks pealelaadimiseks valmis, monteerides
valjumise kergendamiseks maha duisi ja kontaktelemendi.

Sisemise polaarsuse vahetus Joon. B1
- Avage laekaga reeli kaas.
- MIG/MAG keevitus (gaas):
- Uhendage péleti kaabel punase klemmiga (+) (Joon. B-11).
- Uhendage klambri tagasisidekaabel negatiivse pisikupesaga (-)
(Joon.B-12).
- FLUX keevitus (gaasita):
- Uhendage péleti kaabel musta klemmiga (-) (Joon. B-12).
- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+)
(Joon.B-11).
- Sulgege laekaga reeli kaas.

h

Vilise polaarsuse (ainult multig
- MIG/MAG keevitus (gaas):
- Uhendage péleti kaabel péleti iihendusega (Joon. B-4).
- Uhendage kiirpistik (Joon. B-7) positiivse pisikupesaga (+) (Joon. B-5).
- Uhendage klambri tagasisidekaabel negatiivse pisikupesaga (-)
(Joon. B-6).
- FLUX keevitus (gaasita):
- Uhendage péleti kaabel péleti iihendusega (Joon. B-4).
- Uhendage Kkiirpistik (Joon. B-7) negatiivse pisikupesaga (-) (Joon.
B-6).
- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+)
(Joon. B-5).

iline versioon) Joon. B1

KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS TIG
iballooniga iihend
- Keerake rohualaldi gaasiventiilile peale, vajadusel asetades vahele
lisavarustusse kuuluv véhendaja.
- Uhendage gaasi sisselasketoru véhendajaga ja sulgege kaasas oleva

klambriga.

- Enne  ballooni  ventiili  avamist  |6dvendage  réhualaldi
regulatsioonimutrit.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi hulka (I/min) vastavalt

orienteeruvatele kasutusandmetele, vaata tabelit (TAB. 5); voimalikud
gaasivoo reguleerimised saab sooritada keevitamise ajal, keerates
sama réhualaldi mutrit. Kontrollige torustiku ja thenduste lekkimatust.

d <ul P

TAHELEPANU! To¢
veniil.

alati g

Keevi | isidekaabli iihend
- Uhendatakse keevitatava eseme véi metallpingiga, mille peale
on asetatud - véimalikult ldhedale sooritatavale liitele. See kaabel

tihendatakse klemmiga siimboliga (-) (Joon. B-6).

Poleti
- Sisestage voolukaabel vastavasse klemmi (+) (Joon. B-5). Uhendage
poleti gaasivoolik ballooniga.

KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS MMA
Peaaegu koik kattega elektroodid Uhendatakse voolugeneraatori

positiivse (+) poolusega, v.a happelise kattega elektroodid, mis
thendatakse negatiivse (-) poolusega.

Klambri-elektroodihoidiku k ituskaabli tihend (Joon.D2)
Toob terminalile spetsiaalse klemmi, millega kinnitada elektroodi katmata
osa. See kaabel tihendatakse klemmiga, millel on siimbol (+) (Joon. B-5).

K i I i A laahli i a

- Uhendatakse keevitatava objektiga véi metallpingiga, mille peale on
asetatud, voimalikult ldhedale sooritatavale (ihendusele. See kaabel
ihendatakse klemmiga, millel on simbol (-) (Joon. B-6).

TRAADIRULLI LAADIMINE (Pilt. E)

TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET
KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET  POLETI  RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI

SISENEMISJUHIK JA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI

LABIMOODU JA TUUBIGA JA ET NEED ON KORRALIKULT MONTEERITUD.

ARGE KASUTAGE KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.

- Avage haspliavause uks.

Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on

korrektselt paigutatud selleks ettendhtud auku (1a).

Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/

siserullidest (2a-b).

Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava

traadiga (2c).

- Vabastage traadiots ja Idigake selle moondunud otsik dra valtides traadi
venimist. Keerake rull vastupéeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse
likates seda kuni 50-100mm péleti traadi sisenemisjuhiku tihendusega
(2d).

- Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu véartus

keskmisele tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt

alumise rulli vakku (3).

Eemaldage péleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvérku, kaivitage

keevitusaparaat, vajutage poletililitit voi traadi etteandmislilitit

kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni traadiots, labides kogu
traaditoru, tuleb esile poleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske siis luliti
lahti.
TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat
elektripinge ja mehhaanilise véime all, mis véib
pohjustada, kui ei ole jalgitud ohutusnéudeid,
elektrisokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

Arge suunake péletisuud kehaosade suunas.

- Pidage gaasiballoon ja pdleti tiksteisest eemal.

Kinnitage kontaktvoolik ja poleti otsik uuesti poletile (4b).

- Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli
pidur véimaliku minimaal véartusteni kontrollides, et traat ei libise
avasse ja et veo peatuse ajal traadivedru ei lodvestu rulli liigse inertsi
tagajarjel.

- Loigake poleti otsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

Sulgege haspliavause uks.

6. KEEVITUS: TOO KIRJELDUS

SHORT ARC (LUHIKE KAAR)

Traadi sulamine ja piisa eraldumine toimub sulatusvannis traadiotsa

jarjestikuste lthiste tottu (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus

(stick-out) jaab tavaliselt 5 ja 12 mm vahele.

Susinik- ja madall itud terased

- Kasutatavate traatide labimoét: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - versioon 180A)

(1,0- 1,2 mm - versioon 220A)
CO, véi Ar/CO, segud

- Kasutatav gaas:

Roostevabad terased

- Kasutavate traatide labimoot: 0,8 mm (1,0 mm - versioon 180A ja 220A)

- Kasutatav gaas: segud Ar/O, véi Ar/CO, (1-2%)

Alumiinium ja CuSi

- Kasutatavate traatide diameeter: 0,8-1,0mm

- Kasutatav gaas: Ar

Siidamikuga traat

- Kasutatavate traatide diameeter: 0,8-1,2 mm (versioon 140A, 180A ja 220A)
0,8 -0,9 mm (versioon alates 115A)

- Kasutatav gaas: Puudub

KAITSEGAAS

Vaata TAB. 6.

SUNERGILINE FUNKTSIONEERIMINE:

OMBLUSE KUJU SEADISTAMINE

Ombluse kuju seadistamiseks kasutatakse nuppu (Joon. C-4), millega
seadistatakse kaare pikkus ja mdaratakse sealjuures suurem voi vaiksem
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keevitamise temperatuur.

Tuginedes masinas leiduvale tabelile (Joon. F) seadistage nupp (Joon. C-4)
vastavalt materjalile, kasutatavale traadile ja gaasile. Punktid A, B, C, D on
sobilikud punktid keevitamise alustamiseks erinevates té6tingimustes.
:‘. Kumer vorm: Tahendab seda, et soojuslik panus on madal ja seega
on keevitamise tulem “kilm’, vdhe labitungiv; suurema sulamisefektiga
suurema soojusliku panuse saavutamiseks keerake seejérel nuppu
péripdeva.

S Noégus vorm: Tahendab, et soojuslik panus on suur, seega on
keevitamise tulem liiga “soe’, liialt labitungiv; védiksema sulamise

saavutamiseks keerake nuppu vastupdeva.

PAKSUSE SEADISTAMINE

Paksuse seadistamiseks kasutatakse nuppu (Joon. C-3), millega
seadistatakse keevitusvéimsust vastavalt metallplaadi paksusele ja mis
mojutab samaaegselt nii veokiirust, kui traadile edastatava voolu hulka.
Tuginedes masinas leiduvale tabelile (Joon. F) seadistage nupp (Joon.
C-3) vastavalt materjalile, traadile, gaasile ja paksusele, mida soovitakse
keevitada.

KASITSI FUNKTSIONEERIMINE:

Kasitsireziimis seadistatakse traadi toitekiirus ja keevituspinge eraldi.
Nupp (Joon. C-6) reguleerib traadi kiirust, nupp (Joon. C-7) reguleerib
keevituspinget (mis madrab dra keevitusvéimsuse ja mojutab
keevitusdombluse kuju).

Juhindudes seadmes leiduvast tabelist (Joon. F) seadistage

nupud (Joon. C-6 ja C-7) vastavalt keevitamisel kasutatavale materjalile,
traadile, gaasile ja tihedusele.

7.TIG DC KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS (ainult multiprotsessiline
versioon)

ULDPOHIMOTTED

TIG DC keevitus sobib koikidele madal- ja korglegeeritud siisinikterastele
ja raskemetallidele nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid (JOON. G).
TIG DC elektroodiga poolusel (-) keevitamiseks kasutatakse tldiselt 2%-se
tseeriuse sisaldusega elektroodi (halli varvi riba). Volframelektroodi tuleb
aksiaalselt lihvimiskettale teritada, vaata JOON. H, kandes hoolt selle eest,
et ots oleks perfektselt kontsentriline, véltimaks kaare korvalekaldeid. On
oluline, et lihvimine toimuks piki elektroodi. Nimetatud toimingut tuleb
tulenevalt elektroodi kasutuse ja kulumise astmest perioodiliselt korrata,
samuti juhusliku elektroodi saastamise, okstideerumise voi ebadige
kasutamise korral. Et keevitamine oleks tulemuslik juhinduge TAB. 5, kus
on dra toodud elektroodi diameeter, vool ja gaasivoog vastavalt materjali
paksusele, mida soovitakse keevitada. Elektoodi normaalne eenduvus
keraamilisest duilisist on 2-3 mm, mis nurkdmbluse puhul véib ulatuda
8 mm-ni.

Keevitamine toimub ihenduse servade sulandumise labi. Vastavalt
valmistatud 6hukeste materjalide puhul (kuni umbes 1 mm) lisamaterjal
pole vajalik (JOON. I). Paksemate materjalide puhul on vajalikud
baasmaterjaliga sama koostise ja sobiva diameetriga vardad, millel on
vastavalt ettevalmistatud servad (JOON. L). Keevitamise 6nnestumiseks
on oluline, et objektid oleksid hoolikalt puhastatud ja vabad oksiididest,
olidest, maaretest, lahustest jne.

PROTSESS (LIFT KAIVITUS)

Seadistage keevitusvool soovitud vaartusele nupu C-3 voi C-6 abil;
Keevitamise  ajal voolu kohandamine reaalselt vajalikule
soojuskoormusele.

Kontrollida Giget gaasi véljavoolu.

Elektrikaare stiitamine toimub volframelektroodi kokkupuute ja
eemaldamisega keevitatava objekti suhtes. Nimetatud siltereziim
pohjustab vahem kiiratud elektromagnetilisi haireid ja viib volframi
kaasamise ja elektroodi kulumise miinimumini.

- Toetage elektoodi otsik kerge survega objektile.

Tostke koheselt elektroodi 2+-3 mm, nii saavutate kaaresute.

Alguses on keevitusseadme poolt valjutatav vooluhulk vaike. Moni
hetk hiljem hakatakse véljutama seadistatud keevitusvoolu.
Keevitamise katkestamiseks tostke elektrood kiirelt objektilt.

8. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS (ainult multiprotsessiline

versioon)

ULDPOHIMOTTED

- On vajalik ldhtuda tootja poolt eletroodide pakedil &ra toodud oiget
polaarsust ja vastavat optimaalset voolu puudutavatest juhistest.

- Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi
labiméodule ja sooritatavale tihendusele; Gldjoontes on kasutatvad
voolud erineva labimoéduga elektroodidele jargmised:

& Elektrood (mm) i Keevitusvool (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Jélgige, et tulenevalt elektroodi diameeterist kasutataks korgeid
vooluvaartusi tasapinnal keevitamiseks, samal ajal, kui vertikaalis voi
pea kohal tehtavate keevituste puhul on vajalik kasutada madalamaid
voole.

Keevitatud ihenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud
voolutugevusele dra maaratud, muude keevitusparameetrite poolt
nagu kaare pikkus, sooritamise kiirus ja asend, elektroodide Idbimoot
ja kvaliteet (hoidge elektroode eemal niiskuses, kaitstuna vastavates
pakendites voi karpides).

TAHELEPANU:
Tulenevalt elektroodide margist, tltibist ja katte paksusest, voib juhtuda,
et kaar on ebastabiilne, seda elektroodi enda kompositsiooni tottu.

TOIMING

- Hoides maski NAO EES hadruge elektroodi otsikut keevitataval objektil,
sooritades tiku stlitamisele sarnaseid liigutusi; see on 6ige meetod
kaare stititamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elekroodiga vastu objekti pinda; riskite
selle katet kahjustada, tehes kaare stiitamise raskemaks.

- Niipea, kui kaar on stitidatud, ptiidke hoida objekti suhtes sellist
distantsi, mis vastab kasutatud elektroodi Iabiméddule ja hoidke sellist
kaugust voimalikult muutumatuna keevitamise protsessi kestel; pidage
meeles, et elektroodi kalle edasiliikumisel peab olema umbes 20-30
kraadi.

- Keevitusdombluse 16pus viige elektroodi ots tditmise sooritamiseks
liikumise suuna suhtes kergelt tagasi, kraatri kohale, seejarel
tostke kaare kustutamiseks elektrood kiirelt sulatusvannist vélja
(Keevitusdmbluse aspektid - JOON. M).

9.HOOLDUS
TAHELEPANU! ENNE  HOOLDUSTOO  TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

HOOLDUS
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Poleti

Viltige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See

voib poéhjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja poleti muutub

kasutuskolbmatuks.

Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi tihenduste seisukorda.

- lga kord, kui vahetate vélja traadirulli, puhuge kuiva suruéhku (maks 5
bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda podletiotsa  osade
kulumiseisukorda ja nende monteerimise korrektsust: poletiots,
kontaktvoolik, gaasijaotaja.

Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole vilja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallitolm, mis on kogunenud nende (imbrusesse
(rullidesse ja sisenevasse/véljuvasse sisenemisjuhikusse).

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD
UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET
SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE
NOUDELE IEC/EN 60974-4.
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 péhjustada tosise
elektrisoki, tingitud kokkug ping ud elektriliste
1 i ja/voi poh da vigastusi puudutades seadme

p
liikuvaid osi.
- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voéimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning
eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10
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bar).

Valtige suruéhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage
puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.
Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised tihendused on hasti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustod 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle
kohale keerates kinnituskruvid 16puni kinni.

Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Peale hooldus- voi parandustédde sooritamist taastage tihendused ja
kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget
temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo tihendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere

10.VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI
ALUSTAMIST VOl  TEENINDUSKESKUSEGA ~ UHENDUSE ~ VOTMIST,
KONTROLLIGE, KAS:

- Peavoolukatkestaja on positsioonis “ON” ja vastav lamp sittinud;
vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi
pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

Kollane Led signaallamp, mis nditab tlekuumenemiskaitse rakendumist
tile- vai allpinge véi lihitihenduse korral, ei ole siittinud.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui tilekuumenemiskaitse
on rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja
kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.

Kontrollige liini pinget: kui védartus on liiga korge voi liiga madal,
keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole |uhitihendust: vastupidisel juhul
eemaldage viga.

Et Ghendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,
et massiklemm on toesti Ghendatud keevitatava detailiga, mis peab
olema vaba igasugusest katte- voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi
varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on 6ige ja ettendhtud koguses.

(Lv) |

ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
PROFESIONALAI  UN  RUPNIECISKAI  LIETOSANAI  PAREDZETS

METINASANAS APARATS AR NEPARTRAUKTU STIEPLES PADEVI MIG-MAG
UN FLUX, TIG, MMA LOKA METINASANAL.

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins "metinasanas aparats" un
“universals metinasanas aparats” model|u gadijuma, kuri ir paredzéti MIG-
MAG un FLUX, TIG, MMA metinasanai.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA
Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par metinasanas
aparata drosu |zmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka
i par atbil. aizsardzibas
lidzekliem un par r|C|bu kartibu negadijuma iestasanas gadijuma.
(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana”).

metil risk

- lzvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejoss tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var but
bistams.

savienosanas detalam.

Ve VAV

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
satureja skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.

P,

apst materialus, ka ari

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus
(pieméram, koka izstradaj papiru, lup utt.).
Parliecinieties, ka telpa ir labi vedmama, val ka ir paredzetl Ildzekll

loka tuvuma esoso meti izt ir

jalevada i i meti izt j
i kana ar to sastavu, koncentraciju un

noverté
iztvaikosanas ilgumu.
Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules
stariem (ja to izmanto).

pienacigu
apstradajamo detalu un i
metala dalam (kuras var sasniegt).
Parasti to var nodrosinat, i jot $im noluk paredzé
cimdus, apavus, cepuri un apgeérbus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.
Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst
standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam
va| k|verem, kas atb|lst standartam UNI EN 175.

drosus térpus (kas atbilst standartam
UNI EN 11611) un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam
UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana
starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka a vietas a esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palldnbu.
Troksna limenis: Ja ipasi intensivas inas dél
dienas troksna ekspozicijas li is (LEPd) ir ads vai ir lielaks
par 85 dB(A), tad ir obligati jai: bilstosi individualie
arglidzekli (Tab. 1).

2OOAOX®

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI
Elektriska strava, kas plust caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu
elektromagnetlsko lauku (EML). Metlnasanas strava rada EML ap

elektrisko

izolaciju

starp degli,
tuvuma am i éta

kédi un metinas .
Elektromagnetlskle lauki var radit traucejumus dazadam
am iericém (piemé elektrok iem,
Ipos. metala,.. ézém u.c.

Sadu ieri¢u Iletotajlem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi.

Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata

|zmantosanas zona vai janoveérté metmataju indivi uala|s risks.

Sis metinas p atbilst tehni tu iba

kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai Iietoianai

paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par

elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas

telpas.

V|5|em operatorlem jalevero turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz
meti kedes EML iedarbibu:

inas kabelus. Ja vien iespéj sastipriniet tos

satuviniet
ar limlenti;

sekojiet tam, lai jasu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no metinasanas kédes;

- nekada gaduuma neaptlmet metinasanas vadus apkart metala
pri iem vai ker

- Plesledzotmetlnasanasvadus,vel(ot parbaudesunr jarbus - ini kamar jusu kermenis atrodas metinasanas kédes
para jabatizsleg un atslég no bar P
tikla. - sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena
- Plrms degla nodiluso detalu léd. as pusé;
p un atslédziet to no baros tikla. - savienojiet metinasanas stravas atgries vadu ar
- Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas detalu pec|espejastuvakmehnata| Suvei;
tehnlkas normas un Ilkumdosanu. - meti p tuvuma;
- Meti paratu drikst légt tikai pie tadas barosanas - Visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attal kas

sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.
Parl|ecm|etles, ka barosanas rozete ir pal iezeméta.
aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari

kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam

noraditas EML datu lapa;
attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par
20% no minimalas pielaujamas vértibas: d = 15 cm.
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- Aklases ierice:

Sis metinas p atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesnonalajm lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav di elektr gnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

METINASANAS OPERACIJAS:

- Videé ar paaugstinatu elektrosoka risku;

- lerobeZotas telpas;

- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas
operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam
personam, kuras var palidzét, ja notiek negadijums.
IRJAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas.
9. dala: Uzstadisana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10
noraditie tehniskie aizsarglidzekli.

Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vins$ tur metinasanas

APKARTEJAS VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)

- meti p tikai sados vides apstaklos:
vides temperatura irno-10°C lidz 40°C;

gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;

gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
Apkartéja gaisa nedrikst but puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu

utt.
UZGLABASANA
- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepakojuma vai bez) slégta
telpas.
- Gaisa peratarai jabut diap ano -20°C lidz 55°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar skidrumdzeses iekartu un gaisa
temperatira nolaizas zem 0°C: izmantojiet raZotaja ieteicamo
antifriza Skidrumu vai pilniba iztuksojiet hidraulisko kontiru un
skidruma tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no
mitruma, netirumiem un korozijas.

)i ¢

_ UTILIZACLJA

vai | ierici (pieméram, ar siksnu p
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs

zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tlek
speciala drosa platforma.

SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAl DEGLIEM:
stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski
savienotajém konstrukcljam, tuksgaitas  spriegums  var

un bi: vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem val degllem, §i vertiba var divas reizés
parsniegt maksimal bezu.

Gdaik

Kvalificétajam specnahstam ar meérinstr ir
janosaka vai pastav rlsks, kas palidzes |zve|et|es piemérotus
aizsarglidzeklu. a ar darta “EN 60974-9:
Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana”

7.9. nodalas noradijumiem.

CITIRISKI
APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas
virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram,
ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bi: i i inas
aparatu nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
a da caurulu atsaldésana)

- APDEGUMU GUSANAS RISKS

Dazas metinas aparata detalas (deglis, elektroda turétajs) un
blakus esosas zonas var sasniegt temperatiru, kas parsniedz 65°C:
ir obligati jaizmanto piemérotie aizsargtérpi.

Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

NEPAREIZA 1ZMANTOSANA: ir bi: i i s sy
aparatu vienlaicigi vairak neka vienam darbiniekam.

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet
gazes balonu ar piemérotiem piederumiem, lai nepielautu ta
nejausu nokrisanu (ja to izmanto).

- r rokturi meti

VAN

P|rms metmasanas masmas p|eslegsanas barosanas tiklam visam
as d ierices aizsargiericém un

aparata piekarsanai.

metil un
korpusa kustlgajam dalam jabul uzstadltam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu
saistito darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esosas virsmas tirisanu;

- Zobratu ieellosanu;

METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

lidzibu) $0 metil kopa ar parastajiem sadzives
atkrit kad ir beidzi Ipos laiks.

Li aja pienak ir nog $o elektrisko iekartu atkritumu

aks kta, kas speci elektnsko iekartu utili un

parstradeé, v;i ari ies ar , kura produkts tika
Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu utilizaciju Eiropas Savienibas
teritorija (EEIA).

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai,
ipasi tas ir paredzéts oglekla térauda vai viegli legéta térauda MAG loka
metinasanai CO, vai argona/CO, maisijuma aizsarggazes vidé, izmantojot
monolitas elektroda stieples vai stieples ar pildijumu (caurulveida).
Turklat, to var izmantot ari nertiséjosa térauda MIG metinasanai ar argonu
+ 1-2% skabekla un aluminija un CusSi (lodésanai) ar argonu, izmantojot
stieples elektrodus, kuru sastavs der metinamajai detalai.

Ir iespéjams izmantot ari stieples ar pildijumu bez kusna aizsarggazes,
noreguléjot degla polaritati atbilstosi stieples razotaja noradijumiem.

Tas ir Tpasi piemérots darbam ar vieglam konstrukcijam un virsbavem,
cinkotam loksném, high stress loksném (ar augstu plastamibas robezu),
nerdséjosajam loksném un aluminija loksném.

UNIVERSALS MODELIS:

Metinasanas aparats ir paredzéts ari lidzstravas (DC) TIG metinasanai ar
loka kontaktaizdedzi (rezZims LIFT ARC), tas ir piemérots izmantosanai
ar visiem térauda veidiem (oglekla, zemi legétais, augsti legétais)
un smagiem metaliem (vars, nikelis, titans un to sakaus&jumi) ar tiru
aizsarggazi Ar (99,9%) vai, ipasos gadijumos, ar argona/hélija maisijumu.
Tas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti tas ir paredzéts MMA
lidzstravas metinasanai (DC), izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes,
baziskos).

GALVENIE RAKSTURLIELUMI

MIG-MAG

- Sinergiska darbiba (automatiskais rezims);

Darbiba manualaja rezima (tikai 220A modelim);

- lzdedzinasanas metinasanas beigas (Burn-back) laiks atkarigs no

stieples atruma;

Termostatiska aizsardziba;

- Aizsardziba pret nejausiem issavienojumiem, deglim saskaroties ar
masu;

- Aizsardziba pret nepareizu barosanu (parak augsts vai parak zems
barosanas spriegums);

- Nepareiza polaritate (Flux metinasana) (ja tas ir paredzéts);

TIG (tikai universalam modelim)

- Loka aizdedze LIFT;

MMA (tikai universalam modelim)

- leprieks iestatitas Hot Start un Anti-Stick ierices;

- Arc-Force regulésana

- Zinosana par ieteicamo elektroda diametru atkariba no metinasanas
stravas;

STANDARTA PIEDERUMI
- deglis;
- atgriezes stravas vads ar masas spaili;

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA
- Argona balona adapteris;
- Ratini (ja tas ir paredzéts);
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- Maska ar pasaptumsojo3o stiklu;

- MIG/MAG metinasanas komplekts;
- MMA metinasanas komplekts;

- TIG metinasanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu
un razosanu saistitie jautajumi.

2- RaZzotdja nosaukums un adrese.

3- Modela nosaukums.

4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata ieksgjo struktaru.

5- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas proceduru.

6- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektrosoka risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam
metala konstrukcijam).

7- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;

8- Korpusa aizsardzibas pakape.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata baroanas avota mainigais spriegums un
frekvence (pielaujama novirze +10%).

= 1, .. : Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- 1,4 Efektiva barosanas strava.

10- Metinasanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums (metinasanas kontars ir

atverts).
1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas
aparats var emitét metinasanas laika.
X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats
var emitét atbilsto$u stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta
procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6
darba minates, 4 partraukuma mindtes; un ta talak). Gadijuma, ja
ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati
40°C apkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metinasanas aparats parslédzas “stand-by”
rezima lidz bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies lidz
pielaujamajai robezai).

A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no

minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

11- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas
palidzibas pieprasisanai, rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma
izcelsmes identifikacijai).

12- ——1 : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosinataju raditaji.

13- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota
1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai’.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas

ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu

metinasanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI:

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB. 1)

- DEGLIS MIG: skatiet 2. tabulu (TAB. 2)

- DEGLIS TIG: skatiet 3. tabulu (TAB. 3)

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 4. tabulu (TAB. 4)

- VIDEJAIS STIEPLES UN METINASANAS GAZES PATERINS: skat. 6.
tabulu (TAB. 6)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES.

METINASANAS APARATS (att. B1, B2)

PriekSpusé:

1-  Vadibas panelis (sk. aprakstu).

2-  Metinasanas vads un deglis.

3-  Masas atgrie$anas vads ar spaili.

4-  Degla piesleguma vieta.

5-  Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievienosanai.
6- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pievieno3anai.
7-  Ardegla piesléguma vietu savienots atrdarbigs spraudnis.

Aizmuguré:
8- Galvenais slédzis ON/OFF.

9- Aizsarggazes caurules savienotajs.
10- Barosanas vads.

Spoles nodalijuma:

11- Pozitiva spaile (+).

12- Negativa spaile (-).

PIEZIME. Polaritates inversija FLUX metinasanai (bez gazes).

METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)

1- Gaismas diode, kas norada uz sprieg
tikla.

2- Gaismas diode, kas norada uz trauksmes signaliem
(aizsargtermostata ieslégsanas, issavienojums starp degli un masas
vadu, parak augsts/zems spriegums).

A4
3- ™2™ SINERGISKAIS MIG-MAG REZIMS:
Materiala biezuma (metinasanas jaudas) regulésana.

MMA REZIMS (tikai universalam modelim):

Metinasanas stravas regulésana ar zinosanu par ieteicamo elektroda
diametru.

TIG REZIMS (tikai universalam modelim):

Metinasanas stravas regulésana.
4- SINERGISKAIS MIG-MAG REZIMS:

= : Metinatas suves (loka garuma) regulésana;
— :nokluséjuma iestatijums.

.:.1 : mazaks loka spriegums.

: lielaks loka spriegums.

MMA REZIMS (tikai universalam modelim):
Arc Force regulésana (0-100%).
TIG REZIMS (tikai universalam modelim):
nav iespéjots.
5- Metinasanas metodes izvéles slédzis MIG-MAG, TIG vai MMA
(tikai universalam modelim).

6- MANUALAIS MIG-MAG REZIMS (tikai 220A modelim):
Stieples padeves atruma regulésana.

- MMA REZIMS (tikai universalam modelim):

Metinasanas stravas regulésana ar zinosanu par ieteicamo elektroda
diametru.

TIG REZIMS (tikai universalam modelim):

Metinasanas stravas regulésana.

7- MIG-MAG REZIMS:
Metinasanas spriegojuma regulésana;
MMA REZIMS (tikai universalam modelim):

rc Force regulésana (0-100%).

TIG REZIMS (tikai universalam modelim):
nav iespéjots.

5.UZSTADISANA
UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS UN
ELEKTRISKOS ~ SAVIENOJUMUS  VEIKSANAS  LAIKA
METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM
UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI
KVALIFICETI DARBINIEKI.

APRIKOJUMS (modeliem no 180A un 220A)
ATT.D
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma
esosas atseviskas dalas.

Stravas atgriesanas vada/spail

ATT.D1

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
ATT.D2

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebutu
skérslu blakus dzesésanas gaisa iepludes un izplades atverém; turklat,
parliecinieties, ka netiek iestkti elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki,

-128-



mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.
UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas
virsmas, kura atbilst apara , lai u ta

as i anu kustibu, kas var bat loti bistami.

val

P P

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms metinasanas aparata pievienosanas barosanas tiklam parbaudiet,
vai dati uz metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
pieejama tikla spriegumam un frekvencei.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas,
kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netie3o kontaktu, izmantojiet $ada tipa
diferencialos slédzus:

- Tips A( ) vienfazes masinam.

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam
metinasanas aparatu pieslégt pie tadam barosanas tikla savienosanas
vietam, kuru impedance ir mazaka par Zmax =0.2 Omi.

Metinasanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja
vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot
(nepieciesamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

Kontaktdaksa un rozete
Pievienojiet barosanas vada kontaktdaksu barosanas tikla rozetei, kas
aprikota ar drosinataju vai automatisko slédzi; atbilstosais iezemésanas
kontakts ir jasavieno ar barosanas linijas iezemésanas vadu (dzelteni-
zalu). Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
ieteicamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas
aparata generétu maksimalo nominalo stravu un baro3anas tikla
nominalo spriegumu.
UZMANIBU! Augstak izklastito ik neievérosana
butiski samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas
(klase 1) efektivitati, lidz ar ko batiski pieaugs risks cilvéeku
veselibai (pieméram, elektrosoka risks) un mantai (pieméram,
ugunsgréka risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI
UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu $kérsgriezuma ieteicamas

vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar maksimalo metinasanas

aparata generéjamo stravu.

Turklat:

Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas

ligzdas (ja tadas ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu;

pretéja gadijuma 3ie savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un
samazinas efektivitate.

Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas
sastavdala, lai aizvietotu metinasanas stravas atgriesanas vadu;
tas var but bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var klat
nepienemami zema.

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MIG-MAG REZIMA
Savienoj ar gazeslk (jatoi )

- Gazes balons janovieto uz ratinu balstvirsmas, maks. 30 kg.

Uz metinasanas aparata balona balstvirsmas uzstadama gazes balona
svars: ne lielaks par 30 kg (tikai 180A modeliem).

Pieskravéjiet spiediena reduktoru(*) pie gazes balona varsta, iesprauzot
atbilstosu reduktoru, kas tiek piegadats ka piederumes, ja tiek izmantots
argons vai argona/CO, maisijums.

Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar
savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms
balona varsta atvérsanas.

(¥) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas atseviski.

Metinas $

stravas atgriesanas vada pi
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien
iespéjams.

Deglis
Sagatavojiet to stieples uzstadisanai, nonemot
kontaktcauruliti, lai atvieglotu stieples iesprausanu.

sprauslu  un

lekséja polaritates maina, att. B1
- Atveriet spoles nodalijuma durtinas.

- MIG/MAG metinasana (ar gazi):
- Pievienojiet degla vadu pie sarkanas spailes (+) (att. B-11).
- Pievienojiet stravas atgrieanas vada spaili pie atrdarbigas negativas
ligzdas (-) (att. B-12).
- FLUX metinasana (bez gazes):
- Pievienojiet degla vadu pie melnas spailes (-) (att. B-12).
- Pievienojiet stravas atgriesanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas
ligzdas (+) (att. B-11).
- Aizveriet spoles nodalijuma durtinas.

Aréja polaritates maina (tikai universalam modelim), att. B1
- MIG/MAG metinasana (ar gazi):
- Pievienojiet degla vadu pie degla piesléguma vietas (att. B-4).
- Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas pozitivas
ligzdas (+) (att. B-5).
- Pievienojiet stravas atgrie3anas vada spaili pie atrdarbigas negativas
ligzdas (-) (att. B-6).
- FLUX metinasana (bez gazes):
- Pievienojiet degla vadu pie degla piesléguma vietas (att. B-4).
- Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas negativas
ligzdas (-) (att. B-6).
- Pievienojiet stravas atgriesanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas
ligzdas (+) (att. B-5).

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI TIG REZIMA

Savienoj ar gazes bal.

Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta,

nepieciesamibas gadijuma iesprauzot atbilstosu reduktoru, kas tiek

piegadats ka papildierice.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar
komplektacija esoso savilcéju.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms

balona varsta atvérsanas.

Atveriet balonu un noreguléjiet gazes pluasmu (I/min.) atbilstosi

ekspluatacijas vajadzibam, sk. tabulu (TAB. 5); nepieciesamibas

gadijuma gazes plasmu var noregulét metinasanas laika, izmantojot

spiediena reduktora gredzenu. Parbaudiet caurulu un savienojumu

hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeigsanas vienmér aizveriet
gazes balona varstu.

Metina stravas atgrieSanas vada pi

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz
kura ta ir novietota, péc iespéjas tuvak metinamajai $uvei. Sis vads ir
jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-) (att. B-6).

Deglis
- lespraudiet stravu vadosu vadu atbilstosaja atrdarbigaja spailé (+) (att.
B-5). Pievienojiet degla gazes cauruli pie balona.

METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA REZIMA

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti
negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienosana (att. D2)

Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas
blokésanai. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+)
(att. B-5).

t stravas atgrieSanas vada pi
- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz
kura ta ir novietota, péc iespéjas tuvak metinamajai $uvei. Sis vads ir
jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-) (att. B-6).

STIEPLES SPOLES IELADESANA (Zim. E)
UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIiKLA.
PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA
APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IR ATBILSTOSS DIAMETRS,
KA TIE DER STIEPLU TIPAM, KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE
IR PAREIZI UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET
AIZSARGCIMDUS.
Atveriet titavas telpas vaku.
- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilksanas stienis ir
pareizi novietots atbilstosaja cauruma (1a).
- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no
apakséja(-iem) rulla(-iem) (2a-b).
Parbaudiet vai vilcéja rullitis/rullisi atbilst izmantojamajai stieplei (2c).
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- Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez
atskarpém; pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un
ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla, iestumjot to degla
savienotajdetalas stieples vadiklas (2d) ieksa 50-100 mm garuma.

- Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo

vértibu, parbaudiet, vai stieple ir pareizi novietota apaks$éjas spoles

rieva (3).

Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (4a).

lelieciet metinasanas aparata kontaktdaksu barosanas rozeté, ieslédziet

metinasanas aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu,

kura atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals
izies cauri stieples vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15cm no degla
priekséjas dalas, atlaidiet pogu.

A UZMANIBU! So operaciju veiksanas laika stieple atrodas

zem elektriska spri un ir pakl, haniska spéka
iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti drosibas noteikumi,
var rasties elektrosoka, ievainojumu vai elektriska loka risks:

- Nenovirziet degla galu kermena dalu pusé.

- Nepietuviniet degli balonam.

Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).

- Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu
spiedienu un titavas bremzé3anu uz minimalakajam iesp&jamam
vértibam t3, lai stieple neslidétu rieva un vilcéja apstasanas gadijuma
stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas inerces dél.

- Nogrieziet no uzgala izejoso stieples galu ta, lai tas garums batu 10-15

mm.

Aizveriet titavas telpas vaku.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

SHORT ARC (iSS LOKS)

Stieples kusana un pilienu atdalisanas notiek ar stieples gala secigiem

Issavienojumiem kauséjuma vanna (lidz 200 reizém sekundé). Stieples

brivas dalas garums (stick-out) parasti ir no 5 lidz 12mm.

Oglekla un zemi legétais térauds

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - 180A modelim)
(1,0- 1,2 mm - 220A modelim)

- lzmantojama gaze: CO, vai Ar/CO, maisijumi

Neraséjosais térauds

- Izmantojamo stieplu diametrs:

- lzmantojama gaze:

Aluminijs un CuSi

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0,8-1,0mm

- lzmantojama gaze: Ar

Stieple ar pildijumu

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0,8 - 1,2 mm (140A, 180A un 220A modelim)

0,8-0,9 mm (115A modelim)
- lzmantojama gaze: Nav

0,8 mm (1,0 mm - 180A un 220A modelim)
Ar/0, vai Ar/CO, maistjumi (1-2%)

AIZSARGGAZE
Skat. TAB. 6.

DARBIBA SINERGISKAJA REZIMA:

SUVES FORMAS REGULESANA

Suves formas regulésanu veic ar rokturi (att. C-4), kas regulé loka garumu,
nosakot lielaku vai mazaku siltuma piepladi metinasanas laika.
Izmantojot masina esoso tabulu (att. F), uzstadiet rokturi (att. C-4) pozicija,
kas atbilst izmantojamajam materialam, stieplei un gazei. Punkti A, B, C, D
ir labi sakumpunkti metinasanai dazados darba apstak|os.

x:‘- Izliekta forma: Nozimé, ka siltuma pieplade ir zema, tapéc
metinasana ir “auksta’; ar zemu sakusumu; tapéc pagrieziet rokturi
pulkstenraditaja virziena, lai nodrodinatu lielaku siltuma piepladi, kas
nodrosina intensivaku kusanu metinasanas laika.

Hé; leliekta forma: Nozimé, ka siltuma pieplude ir augsta, tapéc
metinasana ir parak “karsta’, ar parmérigu sakusumu; tapéc pagrieziet
rokturi pretéji pulkstenraditaja virzienam, lai nodrosinatu mazaku siltuma
piepladi.

BIEZUMA IESTATISANA

Biezuma regulésanai izmanto rokturi (att. C-3), kas regulé metinasanas
jaudu atbilstosi loksnes biezumam un vienlaicigi ar to ietekmé padeves
atrumu un piekauséjamai stieplei padodamas stravas daudzumu.
Izmantojot masina esoso tabulu (att. F), uzstadiet rokturi (att. C-3) pozicija,
kas atbilst materialam, stieplei, gazei un metinamajam biezumam.

DARBIBA MANUALAJA REZIMA:

Manualaja rezima stieples padeves atrums un metinasanas spriegums
tiek reguléts atseviski. Rokturis (att. C-6) regulé stieples atrumu, rokturis
(att. C-7) regulé metinasanas spriegumu (kas nosaka metinasanas jaudu

un ietekmé 3uves formu).

Izmantojot masina esoso tabulu (att. F), uzstadiet

rokturi (att. C-6 un C-7) pozicija, kas atbilst materialam, stieplei, gazei un
metinamajam biezumam.

7. TIG DC METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS (tikai
universalam modelim)

PAMATPRINCIPI

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai
augstlegéta oglekla térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem, varam,
nikelim, titanam un to sakauséjumiem (ATT. G). TIG DC lidzstravas
metinasanas laika, kad elektrods ir pievienots pie negativa pola (-), parasti
tiek izmantots elektrods ar 2% cérija (peléka svitra). Volframa elektrods ir
jaasina ar abrazivu ripu aksiala virziena, sk. ATT. H, sekojot tam, lai ta gals
batu izvietots pilnigi koncentriski, lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi
slipét elektrodu gareniski ta virsmai. ST operacija ir periodiski jaatkarto, tas
biezums ir atkarigs no lietosanas veida un no elektroda nodiluma, ka art
ta javeic, kad elektrods k|ast netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods
tika nepareizi izmantots. Lai nodrosinatu kvalitativu metingjumu, ir
svarigi vadities péc TAB. 5, kura ir noradits elektroda diametrs, strava un
gazes plusma atkariba no metinama metala biezuma. Normals elektroda
izvirzijums no keramikas sprauslas ir 2-3 mm un tas var sasniegt 8 mm,
metinot zem lenka.

Metinasana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kausésanai.
Atbilstosa veida sagatavotam planam detalam (apméram lidz 1 mm)
nav vajadzigs lodmetals (ATT. I). Ja biezums ir lielaks, ir jaizmanto stieni
ar tadu pasu sastavu ka bazes materialam un ar piemérotu diametru,
ka ari ir atbilstosa veida jasagatavo apmales (ATT. L). Lai sasniegtu labu
metinasanas rezultatu, ir janodrosina, lai metinamas detalas butu rapigi

DARBA PROCEDURA (LIFT AIZDEDZINASANA)
- Noregulgjiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura C-3 vai
C-6 palidzibu;
Metinasanas laika noregulgjiet stravu atbilsto3i faktiski nepieciesamajai
siltuma piepladei.
- Parbaudiet, vai gazes plisma ir pareiza.
Elektriska loka aizdedzinasana notiek pieskaroties un attalinot
volframa elektrodu no metinamas detalas. Sads aizdedzes veids |auj
samazinat elektrisko izstarojumu raditos traucéjumus un samazina lidz
minimumam volframa piemaisijumus un elektroda nodilumu.
Atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet.
Nekavéjoties paceliet elektrodu par 2-3 mm, rezultata tiks aizdedzinats
loks.
Sakuma metinasanas aparats padod samazinatu stravu. Péc briza tiek
padota iestatita metinasanas strava.
Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no metinamas
detalas.

8. MMA METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS (tikai

universalam modelim)

PAMATPRINCIPI

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie razotaja
noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu stravas vértibu.

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un
no metinata savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo
stravu dazada diametra elektrodiem:

Metinas strava (A)
Elektroda @ (mm) Min. Maks.
e 5 50
20 40 80
>e 60 110
32 80 150
40 120 180

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un
metinasanai virs metinataja galvas izmanto zemaku stravu.

Metinata savienojuma mehaniskie raksturojumi ir atkarigi ne tikai
no izvélétas stravas intensitates, bet ari no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinasanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst glabat
mitras telpas, tie ir jaglaba specialos iepakojumos vai konteineros).

UZMANIBU:
Atkariba no elektrodu markas, tipa un parklajuma biezuma, elektroda
sastava dé| loks var but nestabils.
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DARBA PROCEDURA

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda
galu, it ka jus vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids
ka var aizdedzinat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, [idz ar ko bas grati aizdedzinat loku.

- Péc loka ierosinasanas centieties turét elektrodu noteikta attaluma no
metinamas detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru
un metinasanas laika méginiet saglabat $o attalumu nemainigu;
atcerieties, ka elektroda slipumam ta kustibas virziena jabat vienadam
ar apméram 20-30 gradiem.

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpilditu,
péc tam atri paceliet elektrodu no kauséjuma vannas, lai partrauktu
loku (Metinatas Suves izskati - ATT. M).

9. TEHNISKA APKOPE
UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

Deglis

Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit

izolacijas materiala kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa

palidzibu (maks. 5 bari) noputiet stieples virzitaja apvalku, lai

parbauditu ta integritati.

- Pirms katras izmantosanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma
pakapi un montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes
smidzinatajs.

Stieples padeves ierice

- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja
zona sakrajosos metala puteklus (ieejas un izejas rulli un stieples
virzitaji).

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAl
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.
UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI  DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Veicot park les kad inas aparata iekséjas dalas atrodas
zem spneguma var |egut smagu elektrosoku p|eskarot|es pie zem

1
oties

spriegoj lam un/vai var i
pie kustlgam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata iekséjo dalu un
notiriet uz transformatora esosos putek|us ar sausa saspiesta gaisa
stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

Nenovirziet saspiesta gaisa strévu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie sawenOJumi ir labi
pieskraveéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metinasanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam
fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas
aparats atrodas atvérta stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikianas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru
temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcéjiem, ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi buatu pienacigi atdaliti no
sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
skraves.

10. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA,
PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES
TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja

tas nenotiek, probléma parasti ir baro3anas linija (vadi, rozete un/vai
kontaktdaksa, drosinataji utt.).
- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrikuma vai kédes issleguma dél.
Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju;
gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér
masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora darbderigumu.
Parbaudiet lTnijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza,
tad metinasanas aparats paliks blokéta stavokli.
Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav issléeguma: ja ir
Tsslégums, tad novérsiet ta céloni.
Parbaudiet, vai metinasanas kontara savienojumi ir izpilditi pareizi,
it ipadi, ka stravas atgriesanas vada spaile ir labi piestiprinata pie
metinamas dalas, un ka starp tam nav izol&joso materialu (pieméram,
krasas).
- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un ka ta tiek
izmantota pareiza daudzuma.

(BG)

PbKOBOACTBO C UHCTPYKLIUN 3A NON3BAHE

BHUMAHME: NPEQU OA U3NON3BATE EJIEKTPOXEHA, MPOYETETE
BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUM 3A NOJNI3BAHE.

3ABAPBYEH AMAPAT C HEMPEKbCHATA EJIEKTPOAHA TEJT 3A IblfOBO
3ABAPABAHE MIG-MAG W FLUX, BUT (TIG), MMA, MPEABMAEH 3A
MPODECUOHATTHA U UHOYCTPUATTHA YNOTPEBA.

3abenexka: B TekcTa, KOWTO CiefiBa e ce 13nosn3Ba TepMIHa “3aBapbyeH
anapat” n “MHoronpoLeceH 3aBapbyeH anapat’ 3a Mojenute,
npefHasHayeHu 3a 3aBapasaHe MIG-MAG W FLUX, BUT (TIG), MMA.

1. OBLLM MPABWJIA 3A BE3OMACHOCT NMPU AbrOBO 3ABAPABAHE.
EneKTpoXeHuUcTbT TpA6Ba Aa 6GbAe AOCTaTLYHO OCBEAOMEH
3a GesonacHata ynotpe6a Ha eneKTpoXeHa M WHpopmupaH
3a €eBEeHTyaJIHuTe pUCKOBEe, CBbp3aHM C MeToauTe Ha Abroso
3aBapsABaHe, KaKToO U CbC CbOTBETHUTE Mepku 3a 6esonacHocT n
AeiCcTBIE B KPUTUYHYN CUTYaLN.

(Mpunaraiite cbo Taka Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo
YacT 9: UKc nynotpe6a”).

AN

- Ws6arsaiite AVpPEKTeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cCuUcTeMa;

p npu ny xop, € OT reHepaTopa, Moxe
Aa 6'bﬂe OnacHoO Npu HAKON obcroATencrea.
- Ha Te f Te 3a KOHTPON N

pemom’, TpA6Ba fa ce wssbpmsar CaMo Npu M3raceH U NSKMIOYEH

OT eNneKTpNYecKaTa Mpexa eneKkTpoXKeH.

WsraceTe eneKkTpoxeHa n ro Te OT 3aXp Ta Mp

npeamn aa cMeHmMTe 3axabeHun YacTM BbpPXy ropenkara.

EnekTpuuyeckata wWHcTanauma Tpsb6Ba fna 6bae HanpaBeHa

CbrNacHO AeiicTBalUTe HOPMUM W AeiicTBalUTe 3aKOHM 3a

oT Tpyn yKI.

EneK'rmeeubr Tpa6Ba Aaa 6bAe cBbp3aH CbC 3axpaHBaLjaTa

eneKTpuYecka CUCTeMa C HyseB 3a3eMeH NPOBOAHNK.

MpoBepeTe, Aanu KOHTaKTHT 3a eNEKTPMYECKOTO 3aXpaHBaHe e

NpaBuU/IHO 3a3eMeH.

[a He ce n3non3Ba eneKTpoXKeHa BbB BNaXkHa U MOKpa cpepa u

noBpeme Ha AbXA.

- Da He ce T 6 4 n unn
pasxnabeHn Bpb3Ku.

Ve VAV

- Na He ce 3aBapsABa BbPXy KOHTeliHepW, CbAoOBe WM

Tpb6oNpoBOAN, KOMTO CbABPMKAT UK Ca CbADbPXKANU 3ananummu

TeYHU NN ra3oo6pasHu BellecTBa.

Da ce usbarea pa6orta ¢ MaTepnany, NOUNCTEHN C pasTBOpUTENHN,

cbabpKawy xnop wnm pab6ora B 61M30CT A0 CnomeHaTuTe

BeljecTsa.

[a He ce 3aBapsiBa BbpXY Cb/i0Be N0/ HansraHe.

[a ce nocTaBAT faney oT paGOTHOTO MSACTO, BCAKAKBM NECHO

p m( p P: AbPBO, XapTuA, Napuany n ap.).

- fa ce noacurypn nopaxoaAlw0 NpoOBeTPeHNe WUNKU BeHTMNauus,

KOMTO la NO3BONABAT OTBEXAAHETO Ha NMylieynTe, nsnmsawm or
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pvrata. lNposeTpABaHeTO Aa CTaBa Cnopep CbCTaBa Ha NylwekKa,
KOHLEHTpaLMATa 1 NpecToA B TakaBa cpefa.

- [pbxTe 6yTUNKaTta ganey or us UM Ha nen
nbum (aKo ce U3NON3Ba).

®@

I'Ioncmrypere noaxoasAuwa enekrpuyecka wusonayma cnpamo

AVPEKTHO KbM 3axpaHBalla MpeXa C HUCKO HanpexeHue, KOATO
3axXpaHBa XunnwHuTe crpaav.

AONBJAHUTENHN NPEANA3HU MEPKU
- OMEPAUWUWUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa c BUCOK PUCK OT TOKOB yfap;
- B orpaHn4eHu NpocTpaHcTBa;

ropenkara, o6pa6oTBaHMA pAeTaiin M eBeHTyanHu - Mpwm TO Ha martep WK eKc
MeTasIHM YacTu, NocTaBeHu B 6nm3ocT (gocTbnHm). TPABBA npepBapuTenHo fa 6baaT npeueHeHuW puckoBeTte OT
ToBa 06MKHOBEHO ce NMoCTUra KaTo ce HOCAT P , “OTr PHO eKCnepTHO nuue” 1 3aBapAHeTO fAa ce M3BbpLIBA
wankn n ob6nekno, npeasMpaeHo 3a uenta un nocpencrsom B MPUCHCTBUETO Ha MOATOTBEHM 3a [eNCTBUE B KPUTUYHU
n ] CUTyaumm cneymanmncTm.
- MNpepnasBaiiTe BUHarM ouuTe CbC chneyuanHn  GunTpum TPABBA fAa 6baaT Bb3NpMeTU TeXHMYECKUTe cpeacTBa 3a

cboTBeTcTBawm Ha craHpapt UNI EN 169 waum UNI EN 379,
MOHTMPaHM Ha MacKm 1 Kackun CboTBeTCcTBaWm Ha ctaHaapt UNIEN
175.

n nte Heropumo o6nekno
(cboTBeTCTBaWO Ha CTaHAapT UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
3aBapsBaHe (cboTBeTcTBawm Ha craHgapt UNI EN 12477)
KaTo u36ArBaTe fAa M3naraTe KoXkaTa Ha Bb3[eCTBMUTO Ha
yNnTpaBuoneToBUTE U MHPPa YepBeHN NbuM, KOUTO ce 06pasyBaTt
OT Abrata; TpA6GBa Aa ce B3eMaT 1 No-06WMPHY NpeAnasHN MepKn
3a Apyru nunua, KOMTO ce Hamupat B GNM30OCT A0 Abrata upes

eKpaHU Unun 3aBecu, KoMTo penATcTBaT OTf .
- O6pasyBaH wym: AKO nNopaayn 0co6eHO VHTEH3NBHMN 3aBapbuyHU
onepauun ce AOCTMrHE HMBO Ha NNYHa eKc

6e3onacHocT, onncann B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-
9: Anapatypa 3a Abroso Yacr 9: UHcT | n
ynotpe6a”.
- TPABBA pa 6bae 3a6paHeHo 3aBapABaHeTO, KOraTo 3aBapb4yHUAT
anapaT WM TenonoAaBalloTO YCTPOMCTBO ce noAAbp)KaT oT
onepartopa (Hanp. upes pembuu).
TPABBA pa 6bpae 3abpaHeHO 3aBapsABaHeTO Ha pPaGoOTHMK Hap
3emnATa, NOBAMraHETO Haj 3eMATa 1 3aBapsABaHeTO MOXe fja 6bae
M3BDbPLIBAHO Ypes cneynajiHa ocurypurenHa nna'r¢opma.
HAMPEXEHWE MEXOY PbKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOAU WU
TOPEJIKUTE: npn pa6oTa ¢ HAKOMNKO eNneKTpoXeHa BbpXy eAuH
n cbwm Ae'ral?m nnn BbLPXY YacTh oT AeTaﬁﬂM + €NeKTpnyeckn

(LEPd) paBHa unu no-ronama Ha 85 dB(A), cTaBa 3agbmKuTenHa
ynotpe6arta Ha NOAXOAALM CPeACTBa 3a NNMYHa 3awuTa (Ta6. 1).

LO®AEOE®

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOTAT AA BbAAT
OMACHU

ENeKTpuYeckuAT TOK, NpOTMYaW, MO KOWTO W Aa e NPOBOAHMK,
npeAusBUKBa NOKaNHU eneKTpmyeckn m marHutHm nonerta (EMF).
TokbT 3a 3aBapsABaHe cb3pasa EMF none okono saBapbuHata
Bepura v OKOJI0 CaMunsA 3aBapbyeH anapar.

EneKTpomarHUTHMTE noneta MoraT fJa B3aumopeicTsaTr ¢
onpepaeneHa mMeAuUMHCKa anapaTtypa (Hanpumep neiicmeiiKbpu,
pecnupaTopHo 06opyABaHe, MeTa/HU NPOTE3N U T.H.).

Tpa6ea pa 6bAar B3eTU afeKkBaTHU NpeAnasHW MepKU Cnpsamo
nuuyaTta, KOMTO MMaT TakuBa anapatu. Hanpumep, 3abpaHa 3a

cbepy Ay C1, MOXe fla Bb3HMKHE ONacHO HaTpynBaHe
Ha HanpeXXeHwe MeXAay ABe PbKOXBaTKM 3a enekrpoan wnu
ropenkun u To moxe ABDﬁIHO Aa HapAXBbpPAM AonycTuMnTe HOopMn.

Heo6xoaumo e eKcnepTHO nuuUe-KOOPAMHATOP Aa W3BbPWN
3amepBaHe C MHCTPYMEHTH, 3a Aa MpeLeHN, [anmn CbliecTByBa
PUCK 1 gann aa npeanpuemMe nogxoaawm Mmepkm sa GESOI'IBCHOCT,
KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a

ABroBo | Yact 9: UHc nynotpe6a”.
A LPYTU PUCKOBE
- MPEOBPBLIAHE: noctaBeTe eneKTpoXeHa BbpXy paBHa

XOPU30HTaNHa NOBbPXHOCT, CbC CbOTBETHaTa TOBapOYCTONYMBOCT;
B NPOTUBEH C/lyyaii (HanpuMep: NPV HaKNOHEH WA HepaBeH Noa 1
T.H.) CbLECTBYBa ONACHOCT OT NpeobpblyaHe.

HEXAPAKTEPHA VYIMNOTPEBA: onacHo e pa ce u3nonsBa
eneKkTpoXKeHa, 3a Apyr Tun pa6GoTta, 3a KOATO TOWl He e

AOCTBN A0 30HaTa Ha ynoTpe6a Ha 3aBapb4yHMA anapat uim p p p: pa3my Ha Tp poBoau Ha
Ha y pUCK 3a punuure. XnapaBnnyHaTa Mmpexa).

Tosu P anapar y T KUTe CTaHgapTn

3a npoAyKTa 3a ynotpe6a ep,vmc‘rseuo B MHAYCTpUanHa cpepa sa - PUCK OT U3rAPAHUA

npodecnoHanHn uenu. He e ocurypeHo cboTBETCTBIE HAa OCHOBHMUTE Hakon yactn Ha p anapar (rop Knewu p TKa

rpaHuUN OTHOCHO YOBellKaTa eKCNno3NuuMA Ha eNneKTPOMarHUTHu
nonera B omaluHa cpepa.
Bcuuku onepatopm Tpa6Ba Aa cnaseat npaBunata, us6poeHn no-

Aony, 3a pace Ao eKC Ta Ha EMF aoT
Bepurara Ha 3aBapsBaHe:
A Ay UM Tesa K 3akp mc

TUKCO, KOJIKOTO € Bb3MOXHO;

rnaBaTa 1 TAJIOTO Aa ce AbPXKaT Bb3MOXHO Haii-faney ot Bepurara
Ha 3aBapsiBaHe;

Aa He ce T HUKora
MeTasnH1 NpeAMeTN UAN TANOTO;
He 3aBapsiBaiiTe C TANO Hacpe/ BepuraTa 3a 3saBapsiBaHe;

APbXTe n ABaTa Kabena 3a 3aBapsABaHe OT eAHa 1 Cbllya CTPpaHa Ha
TANOTO;

CcBbpIKeTe U3XoAHUA Kaben Ha ToKa 3a 3aBapsABaHe KbM feTaiina
3a nNOYUCTBaHe, BD3MOXHO Hai1-6nnso AO WN3BBLPLWBAHOTO
cbefnHeHue.

He 3aBapsABaiTe 61130 0 3aBapbYHUA anapar;

BCUYKN onepaTtopun Tpaﬁsa Aa cnasBaT MUHUMaNHUTe N3NCcKyemn
pascToAHNA, KaKTo e noco4eHo B EMF;

pascTosHMeTo OT u3TouHnka Ha EMF B Touka, cnep KosATo
eKcnosnuuAaTa e nog 20% oT MMHMManHaTa pa3spelwleHa CKOpocT:
d=15cm.

AN

- Anapatypa ot Knac A:

Tosn 3aBapbyeH anapaT oOTroBaps Ha W3WCKBaHMATa Ha
TeXHNYECKMTE CTaHAAPTV 3a NPOAYKT, KOWTO ce W3Nonssa B
©VHCTBEHO B MPOMMWIIEHA cpefla M C NpodecMoHanHn uenu.
He ce rapaHTpa HeroBoTO CbLOTBETCTBME C €/IeKTPOMarHUTHaTa
CbBMECTUMOCT B XWIWLWHN CFPaAW U Ha Te3M, KOUTO Ca CBb

Te 3a oKono

3a eNeKkTpoja) U cbCcejHU 30HN MOraT ja 0CTUrHAT TeMnepaTypu
Hap 65°C: TpA6GBa fa ce Hocu nop, 3alWmTHO

OcTraBeTe TOKy-140 3aBapeHNA AeTaiin Aa ce oxnaav npeau aa ro
AokocBare!

HEMPABU/IHA YMNOTPEBA:
p anapar ot

TO W1 Ha
OT onepaTop e onacHo.

MPEMECTBAHE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT: nopacurypsaBairte
BUHarm 6y1'v|nKa'ra ras ¢ nogxogAwMm cpeacrea, 3a fAa ce
npepoTBpaTn (aKo ce )

- p e pa ce p
OKayBaHe Ha 3aBapbUYHUA anapar.

TKaTa KaTo CpeacTBo 3a

3aWuUTHATE YCTPOMCTBA UM MOABWKHUTE YacTW Ha KOXyXa Ha
eneKTpOXKeHa U TeNonojaBalloTo YCTPONCTBO TpA6Ba Aa 6baar
HarnaceHn Ha )KenaHata nosuuusA, npeaun pAa 6bae BKAOYEH
eNeKTpOoXKeHa B 3aXpaHBaLyaTa Mpexa.

/N

BHMUMAHME! BcAaka pbyHa Hameca BbpXy ABUKeWuUTe ce 4acTu Ha

TeNoNoAaBaLoTo YCTPOICTBO, KaTo Hanpumep:

- CMmsAHa posikn n/unu Bogauu Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten B PONKUTe;

- 3apexpaHe Ha 606uHaTa c Ten;

- MouncTBaHe Ha PONKMNTE, Ha CUCTEMUTE OT 3b6HI KoNlena U 30HUTe,
KOWTO ce HaMupaT nop, TAX;

- C Ha Te OT 3b6HU
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TPABBA AA BbAE HAMPABEHA CAMO MNPU U3rACEH U U3KJTIOYEH
OT 3AXPAHBALLIATA MPEXXA EJIEKTPOXKEH.

YCN0oBUA HA OKOJTHATA CPEJA (EN 60974-1)

- W3nonsgaiite 3aBapbYHNA anapaT camo Npu CIefHUTE YCIOBUA Ha
oKonHata cpepja:
. paTypaTta Ha cpena mexay -10°C n 40°C;
« OTHOCKMTENHa BNaXXHOCT Ha Bb3/lyXa He Nno-BucoKa ot 50% npu 40°C;
« OTHOCMTEJNIHa BNaXXHOCT Ha Bb3/lyXa He No-BucoKa ot 90% npu 20°C;
« OKONHMAT Bb3AyX He TpﬂsBa Aa CbAbpXa npax, KucenuHu,

KOpPO3MBHM ra3oBe Unu BelecTsa n Ap.

CbXPAHEHUE

- MocraBete mawuHaTa U HeliHUTe akcecoapw (c unm 6e3 onakosKa)
B 3aTBOPEHO NoMmelleHue.

- TemnepatypaTta Ha oKonHaTa cpeja TpsAGBa Aa e B AuanasoHa
mexpy -20°C n 55°C.

B cnyvai Ha P! c ox! C TeYHoCT
W NpN OKONMHa TemnepaTypa no-Hncka ot 0°C: pga ce msnonsea
aHT i,. Te4yHocT, np P oT np auTena wnn aa
ce K HanbHO ¥ Ta CUCTeMa M pesepBoapa oOT
TeYyHOCTTa.

W3nonssaiite noaxoAAln MepKu, 3a Aa npeanasnTe mallnHaTta oT
Bnara, 3aMmbpcABaHNA N KOpo3uu.

)¢

ms  VHULWOXABAHE

B Kpas Ha eKcnnoaTauVoHHNA XKMBOT Ha TO3M 3aBapbyeH anapar He
rou pnanTe ¢ Te 6GUTOBM OTNAADBUM.

OTronopHoc‘r Ha HOTPEGMTEH}I e W3XBbpiAHeTo Ha TOBa
enekTpuyecko o6opyaBaHe Aa cTaBa B OnpepenieHUTe NyHKTOBe
3a cbbupaHe Ha OTNaAbUM W peuuNKIMpaHe Ha enekTpUYecko
oﬁopy,qnaue Wnn pa ce CBbpXxe C marasvHa, oT KOWTO e 3aKyneH
npoayKTbT. Tasyn pasnopea6a ce OTHacA caMo 3a U3XBbPAAHETO Ha
o6opyaBaHe Ha TepuTopuATa Ha EBponeiickus cbios (OEEO).

2.YBOA 1 OBLWO ONUCAHUE

To3u 3aBapbyeH anapaT e WM3TOYHWK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapABaHe,
Cb3pafieH cneunanHo 3a 3aapABaHe MAG Ha BbIIEPOAHN UNU HUCKO
Nernpann CToMaHm cbe 3awmten ras CO, nam cmecn Argon/CO, kato ce
M3M0N3Ba HenpeKkbCHaTa UM TpbbHa enekTpofHa Ten (TpbboBKgHA).
OcBeH ToBa ca noaxoAALy 3a 3aBapsaBaHe MIG Ha HepbXKAaemn CTOMaHu
c ra3 Argon + 1-2% kucnopog 1 anymunuin n e CuSi (3anonsaHe) ¢ ras
Argon, KaTo ce 13Mos3Ba eNnekTpofHa TeNn C NOAXOAAL CbCTaB 3a fleTaiina,
KOITO TpAGBa Aia ce 3aBapsABa.

Bb3amoxHa e cblo Taka ynoTpe6aTa Ha TpbbHa enekTpogHa Ten,
nogxofAwa 3a usnonssaHe 6e3 3awmrteH ras Flux kato ce HacTpowu
NONAPHOCTTa Ha ropesikaTa, KakTo e MOCOYEHO OT MPOU3BOAUTENA Ha
enekpofHa Ten.

OcobeHo nopxopsAll 3a MPUNOXeHWe B [IbPBOAENCTBOTO U BbPXY
Kapocepun 3a 3aBapABaHe Ha MOLWHKOBaHa JflamapuHa, nervpaHv
namapuHu (CTyieHO BaLioBaHW), HepbKaaemu 1 anyMUHNEBY NamapriHu.
MHOrOMNPOLIECHA BEPCUA:

3aBapbUHUAT anapaT e NpUrofeH 3a M3BbpLUBaHe Ha 3aBapaABaHe BUI
(TIG) c nocTosaHeH Tok (DC), C KOHTAKTHO 3amnanBaHe Ha AbraTta (pexum
LIFT ARC), Ha BCMYKM CTOMaHU (BbIEPOAHM, HACKO ¥ BUCOKO Nernpaxu
CTOMaHW) U Ha TEXKN MeTanw (Mefj, HAKeN, TATaHWi Y TEXHUTE CMNaBi) CbC
3awuTeH ras ynct Ar (99.9%) nnm 3a ocobenu ynotpebu cbe cmecn AproH/
Xenun. Moxe fa n3BbpLuBa CbLO Taka 3aBapABaHe ¢ enektpog MMA c
nocrosHeH Tok (DC) Ha o6mas3aHn enekTPoAn (PyTWUMOBU, KUCENMHHY,
6a3nyHm).

OCHOBHW XAPAKTEPUCTUKU

MIG-MAG

- CvHepruyHo GpyHKUMOHMpPaHe (aBTOMaTUYHO);

DyHKUVOHUPaHe B pbyeH pexum (camo Bepcnsa 220A);

- Bpeme 3a dpuHanHo nsrapsaxe (Burn-back) B 3BMCMMOCT OT CKOpOCTTa Ha

eneKTpoaHara Ten;

TepmocTaTU4Ha 3alLuTa;

- 3awWunTa OT MOMEHTHN KbCU CbeANHEHMA, KOUTO Ce AbMKaT Ha KOHTaKT
MeX[ly ropenkata 1 macaTta;

- 3awwTa OT aHOMasHO 3axpaHBaHe (NpeKaneHo B1COKO UMK NpeKaneHo
HUCKO 3aXpaHBalLo HanpexeHue);

- O6pblyaHe Ha NnonApHocTTa (3aBapaBaHe Flux) (kbaeTo e npeasnaeHa);

BUT (TIG) (camo MHoronpouecHa Bepcuns)

- 3anansaHe LIFT;

MMA (camo MHoronpouecHa Bepcus)

- TpeaBapuTenHO HaCTPOeHY ycTpoiicTBa hot start u anti-stick;

- Perynupate Ha arc-force

- YKasaHusA 3a AvameTbpa Ha enekTpofda, KOWTo ce nperopbusa B

3aBUCMMOCT OT 3aBapbyHUA TOK;

AKCECOAPU KbM CEPUATA
- ropenka;
- n3xofeH Kaben ¢ Wwunka-maca;

AKCECOAPU MO 3AABKA

- Apantep 3a 6yTunka Argon;
Konuuka (KbaeTo e npeasuaeHa);

- Camo3aTbMHABalLa MacKa;
KomninekT 3a 3aBapsaBaHe MIG/MAG;
- KomnnekT 3a 3aBapasaHe MMA;
Komnnekr 3a 3aBapsasaHe BUT (TIG).

3. TEXHUWYECKN BAHHN

TABEJIA C AAHHU

OcHOBHWTE AaHHN, CBbp3aHn C ynorpe6aTa n pa60TaTa Ha eneKkTpoXeHa,

ca 0606LeHV B TabenaTta C TeXHUYECKNTE XapaKTePUCTVKN CbC CefHUTe

3Ha4yeHwusA:
Qur. A

1- EBPOIMEMCKA HopMa, Ha KOATO 0TroBapa 6e3onacHoCTTa Ha paboTa
1 NPOn3BOACTBOTO HA MalMHW 3a AbroBO 3aBapABaHe.

2-  lIme v apgpec Ha Npou3BOAMTENA.

3- Wme Ha mogena.

4- CvmBon 3a BbTPeLLHaTa CTPYKTYpa Ha eNnekTpoXKeHa.

5- CumBon 3a npeaBvaeHA MeTO[ Ha 3aBapsABaHe.

6- CumBon S: MokasBa, Ye MoraT fa 6bAaT U3MbAHEHN onepauuu no
3aBapsiBaHe B Cpefa C BUCOK PUCK OT TOKOB yfaap (Hanpumep B
ronsma 6nmsoct A0 ronemMmun meTanHu MaCI/I).

7- CviMBoN 3a 3axpaHBaLlaTa INHNA:
1~ : NPOMEHNNBO MOHO(A3HO HaMNpexeHNe;
3~ : NPOMEHNMBO TPUPA3HO HaMpexeHwe.

8- CTeneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

9-  JlaHHW, CBbP3aHM C XapaKTepucTMKaTa Ha 3axpaHBallaTa IMHUA:

- U, : MpomeHnnBO HanpexeHue 1 YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoXeHa (fonyctumm rpaHmum +10%).
-1 x MaKCUManeH ToK, NorblaH OT INHUATA.

1 ma

- |, edrKaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

10- MapameTpyu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U, : MaKcumanHo HanpexeHue npy npaseH xof (0TBopeHa cucrema

Ha 3aBapsiBaHe).

1,/U, : Tok 1 OTroBapAWOTO HOPMANM3NPAHO HaNpexeHune, KoUTo

Morar Aa 6bfjaT OTAeNAHM OT MaluvHaTa Npu 3aBapABaHe.

X : OTHoleHNe Ha MpeKkbcBaHe: NOKa3Ba BPEMETO, Npe3 KOeTo

MOXe Aa ce OTAeNA CbOTBETHWA TOK (CbllaTa KosoHa). M3pasasa

ce B %, Ha OCHOBaTa Ha LUMKbA oT 10 MuHyTH (Hanpumep: 60% =

6 MUHYTV paboTa, 4 NoumMBKa; U TH.). B cnyuvair, ye napameTpute

Ha ynoTpe6a (npeasuaenn npu 40°C 3a paboTHaTta cpepa), 6baat

NpeBULLIEHN, TePMUYHATA 3alyuTa Ce 3aAeiicTBa (eNeKTPOXeHBT

ce Hamupa B “noumBka” - stand-by pexum, pokato Herosata

TemnepaTtypa ce HOpPManM3upa B AOMYCTUMMUTE FPaHNLv).

- A/V-A/V : MNoka3Ba ramata 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHUA TOK
(MMHUManNHO - MaKCMasHO) 3a CbOTBETHOTO HamnpeXeHue Ha
abrata.

11- PerncTpalMoOHeH HOMep, KOWTO CAyKW 3a WHAeHTUdMKALMA Ha
eneKkTpoxeHa ( HeobxoAMM Mpu TexHWyeckuTe nperneaun, npu
NOAMAHA Ha YacTy 1 YCTaHOBABaHE Ha NPOV3X0/a Ha NPopyKTa).

12- .—— : CTofiHOCTM Ha WHepUWOHHWTE npeanasuTeny,
KouTo TpsAbBa Aa ce NpeaBuAAT, 3a Aa ce ocurypu GesonacHoTo
dYHKUMOHMpPaHe Ha IMHWATa.

13- CuMBONKN, KOWUTO Ce OTHACAT 0 HOpMUTe 3a Ge30MacHOCT, YneTo
3HayeHvie e onucaHo B rnaea 1” 06wy npaBuna 3a 6e3onacHoCT Npn
[broBOTO 3aBapsBaHe ".

3abenexka: Taka NpeacTaBeHata Tabena ¢ TEXHUYECKN XapaKTepuCTUKM

noKassa 3HayeHNeTo Ha CUMBONWTE U LUGPUTE; TOYHUTE CTONHOCTU Ha

TeXHNYeCKWTe NapameTpy Ha enekTpoxeHa TpA6Ba Aa 6baaT NpoBepeHn

QIMPEKTHO OT HeroBaTa Tabena.

APYIU TEXHUWYECKN AAHHW:

- 3ABAPDBYEH AMNAPAT: By Tabnuua 1 (TAB. 1)
TOPEJIKA MIG: Bu Tabnuua 2 (TAB. 2)
TOPEJIKA BUT (TIG): By Ta6nuua 3 (TAB. 3)
KNELLM PbKOXBATKA 3A EJIEKTPOJA: Bux Tabnuua 4 (TAB. 4)
CPEAEH PA3XO[ HA 3ABAPBYHA TEJ1 U HA 3ABbPDBYEH A3: Bux
Tabnuua 6 (TAB. 6)

Ternoto Ha P eor B

1(TAB. 1).

4. ONNCAHUE HA 3ABAPDBYHUA ANAPAT
YPEQW 3A KOHTPOJ, PEFYJIMPAHE U CBbP3BAHE.

3ABAPDBYEH AMAPAT (®ur. B1, B2)
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Bbpxy npepfHaTta cTpaHa:

1-  KoHTponeH naHen (Bux onuncaHue).

2- 3aBapbyeH kaben v ropenka.

3-  W3xopeH kaben u Knema 3a 3amacAiBaHe.

4-  CvepuHeHve ropenka.

5- TonoxwuTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTbN (+) 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHUA Kaben.

6- OTpuuaTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 JocTbn () 3a CBbp3BaHe Ha
3aBapbyHUA Kaben.

7- I.I.lencen 3a CBbp3BaHe CbC CbeAUHEeHWNEeTO 3a ropesikaTa.

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

8- TnaseH npekbceay ON/OFF.

9-  KoHeKTOp Ha Tpb6aTa 3a 3aLMTHUA ras.
10- 3axpaHBaly kaben.

Bbpxy oTa TO 3a Ta:
11- TMonoxutenHa knema (+).
12- OtpuuatenHa knema (-).
N.B. O6pbuyaHe Ha p
(6e3ras).

TTa 3a 0BO FLUX

KOHTPOJIEH MAHEN HA 3ABAPBYHMSA AMAPAT (Qur. C)

1- WHpukatopHa namna 3a cur p Ha p B
MpeXxarTa.

2- MHAVIKBTOPHB Nnamna 3a curHanmsnpaHe Ha anapma (SaﬂEﬁCTBaHe
Ha npeanasHUA TepmocCTaT, KbCO CbefVHEHNEe mexay ropenka un
3amacAaBaly Ka6en, 3a NpeKkoMepHo ronsMo/Marnko Hanpe)KeHMe)A

A4

3- ™™ PEXVM MIG-MAG CUHEPTUYEH:

Pel’y]’ll/lpaHe Ha F[eﬁeJ'IVIHaTa Ha maTtepunana (ZBBap'b‘lHa MOLLIHOCT)A

m PEXXMM MMA (camo MHoronpovuecHa Bepcums):
PerynupaHe Ha 3aBapbyHUA TOK KaTo Ce MoCoYBa AMAamMeTbpa Ha
NpPenopbUNTENIHNA eNeKTPOg,.

PEXXUM BUT (TIG) (camo MHoronpoLecHa Bepcuma):

PerynupaHe Ha 3aBapbyHIA TOK.
4- PEXWUM MIG-MAG CUHEPTUYEH:

3

== : Perynupate Ha 3aBapbyHuA WEB (4b/KMHa Ha fbraTa);
= :HaCTPOIiKK no noapasbupate (default).

—— :MNO-HUCKO HanpexeHne Ha Abrata.

nH:L| : NO-BNCOKO HamnpexeHne Ha AbraTta.

RCE "] PEXKMM MMA (camo MHoronpoLecHa Bepcus):

Perynupane Ha arc force (0-100%).
PEXXUM BUT (TIG) (camo MHoronpoLecHa Bepcus):
He e akTnBMpaH.
5- CenekTop 3a npoueca Ha 3aBapABaHe MIG-MAG, BUT (TIG) uau
MMA (camo MHoromnpoLecHa Bepcums).

6- 8 PEXXUM MIG-MAG PBYEH (camo Bepcua 220A):
PerynmpaHe Ha CKOpPOCTTa Ha 3axpaHBaHe C eNeKkTpoaHa Ten.

PEXXMM MMA (camo MHoronpovuecHa Bepcums):

Pel’y]’ll/lpaHe Ha 3aBapb4yHMA TOK KaToO Ce nocoysa AvameTbpa Ha
npenopbYnTeNHNA enekTpoa.

PEXXUM BUT (TIG) (camo MHoronpouecHa Bepcuma):

PerynupaHe Ha 3aBapbyHKA TOK.

7- PEXUM MIG-MAG:
Pel’y]‘ll/lpaHe Ha 3aBapbYyHOTO HanpeXeHue;
PEXXMM MMA (camo MHOronpoLecHa Bepcua):

PerynupaHe Ha arc force (0-100%).
PEXXUM BUT (TIG) (camo MHoronpoLecHa Bepcus):
He e aKTuBMpaH.

5. UHCTAJINPAHE
BHMMAHME! BCUYKN ONEPALUU MO UHCTAJINPAHE U
OMEPALUN NO ENEKTPUYECKO CBHP3BAHE TPABBA A
CE W3BDBLPLWBAT CAMO MPU HAMDBJIHO WU3FACEH U
WU3KNIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXKA 3ABAPBYEH AMAPAT.
ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA AA BbAAT U3BbPLUBAHU
EAWHCTBEHO OT OBYYEH W KBAJIMOULIUPAH 3A TA3U JENHOCT
NEPCOHAN.

NMOArOTOBKA (Bepcuu ot 180A n 220A)
Qur.D
Pa3onakoBaiiTe eneKkTpo)KeHa, M3BbpLIETE MOHTaXa Ha OTaeneHuTe
4acTy, KOUTO Ce HAMMPAT B OMaKoBKaTa.

CBby Ha 61
OQur. D1

newmn

CBbf Ha p Gen-p

our.np2

BaTKa Ha enekrpoaa

MECTOMOJIOMKEHUE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT
OnpepfieneTe MACTOTO Ha WHCTaZMpaHe Ha 3aBapbyHUA anapar, Taka ue
Tam [la HAMa NPenAaTCcTBIA Npef CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA U U3XOJ Ha
oxnaxpaalma Bb3ayxX; B CbLIOTO Bpeme Ce yBepeTe, Ye He ce BCMyKBaT
NPaLLNHKL, KOPO3UBHU N3MapeHus, Bara u T.H.
Mopabpxkante noHe 250 mm  CBOGOAHO MPOCTPAHCTBO  OKOMO
3aBapbyHKA anapar.
BHMMAHME! NocTaBeTe 3aBapbyHMA anapaT BbpXy paBHa
NOBBPXHOCT CbC CbOTBETHaTa W3APLXKAMBOCT, 3a Aa ce
n3berHe onacHo npeo6pblyaHe UM NpemecTBaHe.

CBbBP3BAHE C MPEXKATA

- Mpean pa ce M3BbLPLIM KAaKBOTO 1 Aa e eneKkTpUYecko CBbp3BaHe,
nposepeTe Tabenata C TEXHUYECKN XapaKTEPUCTUKN Ha 3aBapbyHUA
anapart, Aany AaHHUTE OTroBapAT Ha HaMpeXeHWeTo U YecToTaTa Ha
MACTOTO Ha MHCTanMpaHe.

- 3aBapbyHuAT anapat TpAbsa Aa GbAe CBbP3aH €[UHCTBEHO CbC
3axpaHBallja CMcTeMa C HeyTpasieH 3a3emMeH NMPOBOAHMK.

- 3a pa ce rapaHTMpa 3aluuTaTa Npu MHAMPEKTEH KOHTAKT, U3ronsBaite
AndepeHUManHy NpeanasuTeny oT Tun:

- Tun A ( ) 3a MOHOGba3HUTE MaLUNHW.

- 3a fla ce ynoBneTBOpAT n3uckeaHuATa Ha Cranpaapt EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbuBa 3aBapbUHMAT anapaT fja ce CBbpP3Ba C TOUKM Ha
3axpaHBallaTa Mpexa, KOoUTo nmaTt nmnefaHc No-manbk ot Zmax =0.2
ohm.

3aBapbyHUAT anapart He ce perynupa ot CraHaapt IEC/EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbUYHUAT anapat ce CBbpXe KbM 0bLecTBEeHa 3axpaHBalla
MpeXxa, TEXHUKDBT, U3BbpLuBall WMHCTanauuAta nau I'IOTpE6I/ITeJ1ﬂT e
[UTbXeH /la NPoBepU, lan 3aBapbUHUAT anapaT MOXe /la Ce CBbpkKe
(aKko e Heo6XOAMMO, KOHCYNTVPaIiTe Ce C enekTPOopasnpeseNnTeNHoTO
[IPY>eCTBO).

Llencen n KOHTaKT

CB'bp)KeTE wencena Ha 3axpaHsaliusa Kaben KbM KOHTAKT Ha MpeXaTta,
KOATO e obopyaBaHa C MpeAnasuTenn UMM aBTOMaTUUeH NpeKbcBay;
cneyvanHata 3asemABalla Knema TpabsBa Aa 6bae CBbp3aHa CbC
3asemMABaly NPOBOAHUK ()K'b}'ITO*BeﬂeH) Ha 3axpaHBawata nAUHUA.
Tabnuua 1 (TAB. 1) ca nokasaHuW MNPenopbYMTENHUTE CTOMHOCTU B
amnepu Ha MHePLMOHHNTE NpeanasuTeny Ha IMHKATA, n3bpaHu cnopes
MakCUManHMA HOMUHAaNeH TOK, OTAaBall Cce OT 3aBapbyHUA anapat v
HOMMHa/HOTO 3aXpaHBalLO HanpexeHue.

BHUMAHUE! Hec Ha Te no-rope
p npasu ¢ Ha cncTemarta 3a 6e3onacHocT,
- or putena (knac 1), ToBa nopaxaa

cepnosHu ;wcxose 3a xopa;a (Hanp. TOKOB yaap) unn matepuanHm
weTtn (Hanp. noxap).

CBbBPBAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
BHUMAHUE! MPEAU AA WU3BBPLUUTE CbHOTBETHUTE
CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE 3ABAPDYHUAT AMAPAT E
W3rACEH U U3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

B Tabnuua 1 (TAB. 1) ca MOCOYEHM MPEMOPBYUTENHUTE CTONHOCTU

Ha 3aBapbyHUTe Kabenu (B Mm?) B 3aBUCUMOCT OT MaKCUManHUA TOK,

OTAaBaH OT 3aBapbyHMA anapart.

OcBeH ToBa:

- 3aBbpTeTe JOKpPail KOHEKTOPUTE Ha 3aBapbyHUTe Kabenu B KOHTaKTUTe
3a 6bp3 AocTbN (ako MMa TaKkuBa), 3a fa Ce rapaHTMpa OTANYEH
eNeKTpUYeCKN KOHTaKT; B NPOTBEH C}'kalalh e ce nonyyn npekomepHo
HarpABaHe Ha CamWTe KOHEKTOPU CbC CbOTBETHOTO TAXHO 6bp30
nospexfaHe v 3aryba Ha eprKacHOCTTa.

- WM3non3BaiTe Bb3MOXHO Hall-KbCuTe 3aBapbyHN kabenu.

M36arsaiiTe na n3nonssate MeTanHN CTPYKTYpU, KOUTO He Ca 4acT oT

06paboTBaHMA feTais, BMECTO U3XOAHWA Kaben Ha 3aBapbyHuA TOK;

TOBa MOXe [a Ce OKaXe onacHO v fa aoseae A0 He3aJOoBONUTEeNHU

pesynTaTi OT 3aBapABaHeTo.

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MIG-MAG
CBbp3BaHe ¢ 6yTunKara ras (ako ce nsnonssa)
- ByTunka ras, KOATO MOXe fja Ce 3apex/ja, NoCTaBeHa BbpXy KonyKaTa:
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max 30 Kr.

6yTnKa 3a ras, KOATO MOXe fAa Ce 3apeX/[a Ha paBHWHaTa Ha

3aKpenBaHe Ha byTunkata KbM enekTpoxeHa: mMakc 30 Kr (camo 3a

Bepcus 180A).

- 3uBUHTETe peayKTOpa 3a HanAraHeTo (¥) Ha knanaHa Ha GyTunkata ras

KaTo MocTaBUTe MEXAY TAX CreLnanHua peayKkTop, NpefocTaBeH KaTto

akcecoap, KOraTo ce 13non3ea ras AproH unu cmec Aprox/Co,.

CebpxeTe BxoAsAwaTta Tpbba 3a ras Kbm pefyktopa u CTerHete c

npefocTaBeHarta ckoba.

- Pa3BwiiTe perynupaluma MaHIIOH Ha pedyKTopa 3a HanAraHe, Npeaun Aa
oTBOpUTE KNanata Ha 6yTunkata.

(*) Akcecoap, KoTo TpA6Ba Aa ce 3aKynu OTAENHO, ako He e NpefoCcTaBeH

C npoayKTa.

CBby Ha Kaben Ha p TOK
Tpnﬁsa Aa Ce CBbpKe CbC 3aBapABaHNA FleTaVIH nnn C MeTanHaTta Mmaca, Ha
KOATO € NOCTaBeH Bb3MOXHO Hail-611130 [10 3aBapABaHOTO CbeAVHeHMe.

lopenka
MoaroteeTe A 3a NMbPBOTO 3apexAaHe C eNeKTPoAHa Ten KaTo
[leMOHTMpaTe Jjlo3aTa U KOHTaKTHaTa Tpbba, 3a 1a ynecHuTe 13nnsaHeTo.

Mpomaxa Ha nonApHocTTa oTBBLTPe dur. B1
- OTBOpeTe BpaTMyKaTa Ha OTAENEHNETO 3a MOTOBWM/IKaTa.
- 3aBapsasaHe MIG/MAG (ras):
- CebpxeTe kabena Ha ropenkata Kbm 4YepBeHaTa knema (+) (Qur.
B-11).
- CBbpKeTe N3XoHUA Kaben Ha KnewyyTe KbM OTPULIATETHNA KOHTaKT
3a 6bp3 gocton () (dur. B-12).
- 3aBapsnBaHe FLUX (6e3 ra3):
- CBbpeTe Kabena Ha ropeskara KbM yepHata knema (-) (Our. B-12).
- CBbpKeTe U3XOAHNA Kaben Ha KnewuTe KbM NONOXNTETHUA KOHTaKT
3a 6bp3 gocTobn (+) (Our. B-11).
- 3aTBOpeTe BpaTMyKaTa Ha OTAENEHNETO 3a MOTOBU/IKATa.

MpomsHa Ha NonsipHOCTTa OTBbH (CaMo MHoronpouecHa Bepcua)
Our. B1
- 3aBapnaBaHe MIG/MAG (ra3s):
- CBbpxeTe Kabena Ha ropenkata KbM CbefjHEHNETO 3a ropeskara
(®ur. B-4).
- CebpxeTte wencena (Our. B-7) KbM NOMOKUTENHNA KOHTAKT 3a 6bp3
poctbn (+) (Our. B-5).
CB'bp)KeTe n3xoaHuAa kaben Ha KnewmnTe KbM OTpULlaTeNnHUA KOHTaKT
33 6bp3 gocTdbn (-) (Our. B-6).
- 3aBapsnBaHe FLUX (6e3 ra3):
- CB'bp)KeTe Kabena Ha ropesnkarta KbM CbeVUHEHNETO 3a ropenkara
(®ur. B-4).
- Cebpxerte wencena (Our. B-7) KbM OTpULLATENHNA KOHTAKT 3a 6bp3
poctbn () (Qur. B-6).
- cB'bp)KeTE n3xoaHuAa kaben Ha KnewuTte KbM NONOXNTENTHUA KOHTaKT
3a 6bp3 gocTobn (+) (Our. B-5).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM BUT (TIG)

CBbp3BaHe KbM 6yTunKara c ras

- 3aBuWiiTe peflyKTOpa 3a HanAraHe B KnamaHa Ha GyTunkata ras Karo

nocTaBuTe MOMEXAY UM, ako e Heobxoaumo, creuvaneH ajantep,

npeaocTaBeH KaTo akcecoap.

CBbpeTe TpbbaTa, Npes KOATO ce Nycka ras B peflyKTopa v 3aTerHete ¢

npefocTaBeHaTa ckoba.

Pa3xnabete perynupaiwma npbCcTeH Ha pefykTopa 3a HanaraHeTo,

npeav Aa OTBOpPUTE KnanaHa Ha 6yTunkata.

- OtBopete 6yTunkata u perynupaite Konuyectsoto ra3 (I/min)
B CbOTBECTBME C OPWEHTUPOBBYHWTE [aHHW 3a ynoTpeba, BUX
Tabnuua (TAB. 5); eBeHTyanHn HacTPOWKK Ha AebuTta Ha ras morat ja
6bAaT M3BbPIUEHN MO BpPemMe Ha 3aBapABAHETO KaTo Ce Bb3[encTBa
BbpXy TNpbCTeHa Ha pejyktopa 3a HanaraHeto. [lposepete
HenponycKANBOCTTa Ha TPbOUTE 1 CbeAnHeHNATa.

BHMMAHME! 3aTBapsiiTe BUHarn KnanaHa Ha G6ytunkara
ra3 B Kpas Ha pa6orara.

CBby Ha Kaben Ha p TOK

- TpAbBa fa ce CBbpXe KbM [eTaina 3a 3aBapABaHe WM KbM
MeTaJIHWA MNIOT, BbPXy KOWTO € MocTaBeH, Bb3MOXHO Halt-6n13o fjo
Cbe/IMHEHNETO, KOeTo Ce 13BbpLLBa. To3u Kaben TpAGBa Aa ce CBbpXKe
KbM Knema cbc cumBon (-) (Our. B-6).

lTopenka
- BkapaiiTe kabena 3a TOK B crieLmanHara Knema 3a 6bp3 gocton (+) (Our.
B-5). CBbpxeTe TpbbaTa 3a ra3 Ha ropenkata KbMm byTunkara.

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXMM MMA
Moutn BCKMYKM obMa3aHu enekTpoau TpAbBa fa ce CBbp3BaT C
MONOXNUTENHUA MOMKC (+) Ha reHepaTopa; MO W3KMOYEHNE KbM
OTpuLaTeHMA NONIHOC (-) 33 €NIEKTPOAM C KUCENMHHA ObMa3Ka.

Cebp3BaHe Ha 3aBapb4HuMA Kaben KbM Kabena 3a pbKoxBaTKaTa Ha
enektpopa (®wur. D2)

B kpasa ce Hamupa creuuanHa Knema, KOATO C/yXU 3a 3aTAraHe Ha
OTKpWTaTa yacT Ha enekTpoga. To3u Kaben TpabBa fja ce CBbpXe KbM
Knema cbc cumBon (+) (Our. B-5).

CBbp Ha Kaben Ha p TOK

- TpabBa fa ce CBbpXe KbM [eTalna 3a 3aBapABaHe WM KbM
MeTasHMA MJIOT, BbPXy KOWTO € MocCTaBeH, Bb3MOXHO Halt-6n13o o
CbeMHEHVETO, KOETO ce U3BbpLLBA. To3u Kaben TpsabBa fla ce CBbpKEe
KbM Knema cbc cumBon (-) (Our. B-6).

3APEXXAAHE HA BOBUHATA C EJIEKTPOAHA TEJ1 (®ur. E)
BHUMAHMUE! NPEAN AA NMPEANPUEMETE OMEPALIUM MO
3APEXXAAHE HA BOBUHATA C ENIEKTPOAHA TEJI, YBEPETE
CE OANU ENEKTPOXKEHDBT E U3FACEH U U3KIIOYEH OT

3AXPAHBALLIATA MPEXA.

MPOBEPETE, [IA/IN POJIKUTE HA TENOMOMABALLOTO YCTPOWCTBO,

HAMPABNABALLMA WITAHT U KOHTAKTHATA TPbBA HA TOPEJIKATA

OTrOBAPAT HA [OWAMETBPA W BWAOA HA ENEKTPOOHATA TEN,

KOATO VIMATE HAMEPEHUE [IA U3MON3BATE 1 JANN MPABMIHO CA

MOHTUPAHW. MOBPEME HA MOCTABAHETO HA ENTEKTPOAHATA TEN, HE

HOCETE MPEAMA3HW PbKABULIN.

OTBOpeTe BpaTWyKaTa Ha rHe3/J0TO Ha MOTOBWM/IKaTa.

- MocTaBete 6o6uHaTa 3a eneKkTpoAHaTa Ten BbPXY MOTOBWNIKATa;

nposepeTe, Aan BPETEHOTO Ha MOTOBU/IKATa € MPaBUIHO NMOCTaBEHO

Ha npefBuUAEHNA 3a Hero oTeop (1a).

OcBo6opeTe KOHTPamMaKapaTa U KOHTPa MakapuTe 3a HanaraHe u 8/

rvi oTAaneyeTe oT AONHaTa Makapa Ui AoNHNTe Makapu (2a-b).

MpoBepeTe fany ponkata/unu ponkuTe Ha TeNoNO/aBaLLOTO YCTPONCTBO

e/ca noAxofALM 3a U3non3BaHaTa enekTpoaHa Ten (2c).

- OcBobopeTe Kpas Ha eneKTpoAHaTa TeN U oTpexeTe AedopMrpaHaTa

4acT, Taka Ye [la HAMa CTbpualyM oCTaTbLy; 3aBbpTeTe 606uHaTa B

nocoka, obpaTHa Ha YaCOBHUKOBaTa CTpesika ¥ BKapaiTe Kpas Ha

eneKTpoAHaTa Tesl BbB BXOAALUMA WAAHT 1 ro nobyTHeTe Ha 50-100 MM

B CBbP3BaLUMA WNAHT Ha ropenkata (2d).

MocTaBeTe OTHOBO Ha MACTOTO KOHTpapofikaTa WM KOHTPapONKWTe,

perynupaiite HanAraHeTo W/VM Ha CpefiHa CTOHOCT, NpoBepeTe, Aanu

eneKTpo/HaTa TeN e NPaBU/IHO NOCTaBeHa B OTBOPa Ha AoNiHaTa ponka (3).

MaxHeTe MyHALLYKa /HaKOHeUHMKa/ N KOHTaKTHaTa TpbouuKa (4a).

- BkapaiiTe BuiKaTa Ha eneKTpOXeHa B 3axXpaHBAlMA KOHTAKT,
nycHeTe eneKkTpoXeHa, HaTucHeTe GyToHa 3a ropenkata unu 6yToHa
3a nojiaBaHe Ha enekTpofHa Ten BbpXy KOMaHAHWA naHen (ako nma
TakbB) U M3yYaKaiiTe, JOKATO Kpas Ha Tena, KoWNTo TpAbBa fa NpemMuHe
no HanpaenABalUMA LWaHr Ha MakapaTa, fja ce nokaxe 10-15 cm ot
npe/aHara YyacT Ha ropesikata, Toraa cnpeTe Aa HaTuckate OyToHa.

BHUMAHUE! Mosp Ha Te3n p enekTpopHata

Ten ce HaMMpa Mo eNeKTPUYECKO HanpeXeHne u BbpXY

Hes AelicTBa MeXaHMYHa CUNa, TO 3aly0 HecnasBaHeTo Ha
6

P Ta3a6 Ha p. , MOXe fja 0 PUCK OT TOKOB
yAap, HapaHABaHUA, a CblWO Taka fa NpeausBMKa U HeXenaHa
enekTpmuyecka gbra:

- He HacouBaliTe ropenkara KbM 4acTu Ha TAOTO.

- He pobnwuasaiiTe ropenkata o 6yTunkarta.
MoHTupaiiTe OTHOBO BbpXy ropenkara,
MyHJLLYKa /HaKOHEeYHKa/.

MpoBepeTe fanu nojaBaHeTO Ha eneKkTpPoAHa Ten e pPefjoBHO;
perynupaiiTe HanAraHeTo Ha MakapuTe 1 GnOKaxa Ha MOTOBWIIKaTa
[0 BbMOXHWTE MUHVAManHU CTOWHOCTW, 3a fa Ce yBepuTe, ue
eneKTpoaHaTa Ten He GyKcyBa B MakapaTa U 4e B C/lyyail Ha 6nokax
Ha MojaBalloTo YCTPOWCTBO HAMa Aa Ce PaslMpAT Cnvpanute ot
npekomepHaTa nHepums Ha 6061HaTa.

- OTpexeTe Kpas Ha TenTa, KOATO Ce e Mofjana HaBbH OT MyHALyKa /
HakoHeuHnKa/ Ha 10-15 mm.

3aTBOpeTe BpaTuyKaTa Ha rHe3fjoTo Ha MOTOBUNIKaTa.

KOHTaKTHaTa Tpbba 1

6. 3ABAPABAHE: ONMNCAHUE HA MPOLIEAYPATA

SHORT ARC (KbCA ABrA)

Pa3TanAHeTo Ha eneKTpofHaTa Ten W OTAENAHETO Ha KarkaTa CTaBa

MoCPefiCTBOM MOCNeAOBaTeNHU  KbCW  CbeAWHEHUA OT Bbpxa Ha

eneKkTpofHaTa Ten B 3aBapbyHaTa BaHa (Ao 200 nMbTM B CeKyHAa).

CBobofHaTa AbMKMHA Ha enekTpoaHaTa Ten (stick-out) HopmanHo e B

AnanasoHa mexay 5 v 12 mm.

Bbrnepomwl N HUCKO-NernpaHn ctomaHn

- [lnameTbp Ha BUOBETE eNeKTPO/Ha TeJl, KOATO MOXe fla Ce 13Mon3Ba:
0.6 - 0.8mm (1.0mm - Bepcusa 180A)
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(1.0 - 1.2mm - Bepcua 220A)
- la3, KOWMTO MOXe Jia ce 13Mosi3Ba: CO, nnun cmecn Ar/CO,
Hepbxpaemu cromanm
- [InameTbp Ha BUOBETE eNeKTPOAHa Tes, KOATO MOXe Aa Ce 13MoN3Ba:
0.8mm (1.0mm - Bepcua 180A 1 220A)
- las, KoTo MOXe Jja ce 13Mosn3Ba: cmecu Ar/O, unu Ar/CO, (1-2%)
Anymunnii n CuSi
- [lnameTbp Ha BUfjOBETE eN1eKTPO/Ha Tes, KOATO MOXe Aa ce 13NoN3Ba:
0.8-1.0mm
- a3, KOTO MOXe fia Cce n3non3ga: Ar
Tpb6Ha enekTpoaHa Ten
- [InameTbp Ha BUfjOBETE eNeKTPo[Ha TS, KOATO MOXe Aa e 13Mon3Ba:
0.8 - 1.2mm (Bepcua 140A, 180A 1 220A)
0.8-0.9mm (Bepcuna 115A)
- [as, KoTo MOXe fa ce 13Mosn3Ba: Hukakbe
3ALWINTEHTA3
Bk TAB. 6.

CUHEPTNYHO OYHKLMOHUPAHE:

PEFYNIMPAHE HA ®OPMATA HA LLEBA

3apjaBaHeTO Ha popmaTa Ha lueBa CTaBa Ype3 pbKoxBaTkaTa (Qur. C-4),
KOATO perynupa Ab/KWHaTa Ha Abrata U ciiefjoBaTeNHO onpefens no-
rofiAM MM NO-MaTbK BHOC Ha TemnepaTypa 3a 3aBapaBaHe.

KaTto ce nosoBaBate Ha Ta6n|/||.(aTa, HaMmupalla ce Ha MawunHata ((Dmr.
F), 3apaiite pbkoxsatka (®ur. C-4) B 3aBMCMMOCT OT MaTepuana,
enekTpoAHata Ten u usnonssaHua ras. Toukn A, B, C, D npeacrasnasat
AO6pI/I N3XO[HWN TOYKN 3a 3aBapABaHe B Pa3INYHM YCNOBNA Ha paGOTa.
:‘. N3nbkHana ¢opma: O3HauaBa, ye MMa Cnab TepmMUYEH BHOC
W CnefoBaTeNiHO 3aBapABaHETO e “CTYAeHO’, CbC CNabo MPOHUKBAHE;
3aBbpTeTe MO NOCOKa Ha YaCOBHMKOBaTa CTpesika PbKoxBaTKaTa, 3a Aa
nony4ynte NO-rosiAiM TepMnYeH BHOC C E¢eKT Ha 3aBapsBaHe C No-rosifaiMmo
pa3sransaHe.

Hé; Banb6Hata ¢popma: O3HauyaBa, Ye MMa BUCOK TEPMUYEH BHOC
W CrefoBaTeNiHO e MpeKaneHo “Tonna’; ¢ MpPekoMepHO MPOHUKBAaHe;
3aBbpTeTe PbKOXBaTKaTa B NOCOKa 06paTHa Ha YaCOBHMKOBATa CTPesiKa,
3a fa nonyuuTe no-masiko pastanaHe.

3AABAHE HA JEBEJIMHATA

3apaBaHeTo Ha AebenuHata CTaBa upe3 pbkoxsaTka (Qur. C-3), KoATO
perynupa MOLWHOCTTa 3a 3aBapABaHe B 3aBUCMMOCT OT neéenMHaTa
Ha flavapuHaTa UM BfVAe e[HOBPEMEHHO BbPXYy CKOPOCTTa Ha
TenonoaasaloTo yCTpOVICTBO N KONMYeCTBOTO Ha OTAaBaHWA Ha
€efleKTpoaHaTa Ten ToK Npu BHOCa.

KaTo ce nosoBaBaTe Ha TabnuuaTa, Hamupalya ce Ha MawwuHata (Our.
F), 3apanite pbkoxBaTka (®ur. C-3) B 3aBUCKMOCT OT MaTepumana,
€efieKTpoaHaTa Ten N U3Non3BaHuA ras.

OYHKLMOHWUPAHE B PbYEH PEXXUM:

B PbyYeH pexum, CKOpOCTTa Ha 3axpaHBaHe C enekTpofaHa Ten wn
3aBapPbYHOTO HaMpexeHe ce perynupar nootaenHo. PbkoxeaTtka (Our.
C-6) perynvipa CKopocTTa Ha efleKTpofiHaTa Ten, pbkoxsaTkata (Qur. C-7)
perynupa 3aBapbyHOTO HanpexeHue (KOETO onpeaensa MOWHOCTTa Ha
3aBapABaHeTo 1 Biuse Ha popmaTa Ha Liesa).

KaTto HanpaBuTe cnpaBka ¢ HanuyHata Tabnuua Ha MawwHata (Qur. F),
HacTpoiiTe

pbKoxsaTkute (Our. C-6 n C-7), cnopef matepviana, enekTpogHata Tef, ras
1 pebenviHata, KOATO Bb3HamepsBaTe Ja 3aBapABaTe.

7.3ABAPABAHE BUr (TIG) DC: ONMUCAHUE HA NMPOLIEAYPATA (camo
MHoOronpouecHa Bepcus)

OCHOBHU NPUHLMNN

3aBapsBaHeTo BUI (TIG) DC e noaxoAAwo 3a BCUYKM HUCKO U BUCOKO
NervipaHy BbIMEPOAHN CTOMaHU W TeXKU MeTann Kato mef, HUKen,
TMTaHUN 1 TexHute cnnasu (OUM. G). 3a 3aBapsaBaHe BUT (TIG) DC ¢
enekTpoy Ha nontoc (-) 0b1KHOBEHO ce 13non3Ba enekTpoa ¢ 2% Llepuin
(cvBaTta ouBeTeHa neHTa). Heobxoanmo e aa ce nogocTpu Bonppamosus
enekTpog (Tungsten) no octa c Tounno, Bux OUT. H, kaTo ce norpuxerte
BbpXa /1a Gb/le OTNINUYHO KOHLIEHTPUYEH, 3a ia 3berHeTe OTKNIOHEHNA OT
Abrata. BaxHo e Aa HanpaBuUTe HaTOUBAHETO MO NOCOKa Ha Ab/KMHATa Ha
enekTpopa. Tasn onepauysa Lie ce NOBTapA NepUOANYHO B 3aBUCHMOCT OT
ynoTtpe6aTa 1 3axabABaHeTO Ha eNeKTPofa UK KoraTo e 61un cyyainHo
3aMbpCeH, OKUCNEH WNM HenpasunHo wu3nonssaH. OT CblecTBEHO
3HaueHVe 3a Ao6poTO 3aBapsABaHe € Aa Ce Hanpasu crpaBka C TAB.
5, KbJIeTO Ca MOCOYEHW [MaMeTbpbT Ha eNekTpoaa, TOKBT U ra3oBUAT
NOTOK B 3aBUCUMOCT OT flebenunHata, koato TpAbsa Aa Gbae 3aBapeHa.
O6VIKHOBEHO €NeKTPOABT Ce MOAaBa OT KepaMUYHWA HAKPalHWK C 2-3
mm 1 MOXe fla AOCTUTHe 8 MM MpU BIIOBO 3aBapABaHe.

33EapﬂBaHeT0 ce nosny4yaBa npwu CAMBAHETO Ha Kpauwata Ha

cbeaviHeHueto. Mpu mManka aebenvHa Ha feTtaina, KOWTo e creuvanHo
nofroTeeH (Ao okono 1mm) He e Heobxoaum [oGaBbueH Matepuan
(OUI. 1). 3a peTaiinn ¢ no-ronAama AebennHa ca HeoOXOANMU NPBUUL
CbC CbWKMA CbCTaB Ha 6asosus maTtepuan n CbOTBETHUA AUaMeTbp,
C MOAXOAAWA MOArOTOBKA Ha Kpawwarta (OUI. L). Heobxoaumo e 3a
nocTuraHe Ha J06bp pesynTaT OT 3aBapABaHETO, AeTaiinuTe Aa ca obpe
NOYMCTEHN 1 MO TAX Aa HAMA OKCNeHWA, Macna, rpec, pasTBOPUTENIN U T.H.

MPOLEAYPA (3AMAJIBAHE LIFT)
- Perynupaiite 3aBapbyHuA TOK Ha XenaHaTta CTOMHOCT Ypes pbKoxsaTka
C-3 vnn C-6;
HacTpoiite Toka no Bpeme Ha 3aBapABaHETO [0 peaiHNA Heobxoanm
TepMnyeH BHOC.
- TNpoBepeTe NpaBunHNA Ae6UT Ha ras.
3ananBaHeTO Ha eNeKTpryecKaTa Abra CTaBa C KOHTAKT U OTAaneyasaHe
Ha Bondpamosuis enektpog (Tungsten) ot feTaina 3a 3aBapsasaHe. Tosn
HauyuMH Ha 3ananeaHe npeausBUKBa MNO-Manko e]'leKTpO*OG}'I'bLIBaLLlVI
CMyLIEHUA 1 CBeXJa /10 MUHUMYM BK/IOYBaHETO Ha BONdpamMoBuA
eneKTpo/ 1 HEeroBOTO 3axabsaBaHe.
MocTaBete BbpXa Ha efleKTpoJa BbpXy ,quth}'la C NNeKO HaTUCKaHe.
- MNosaurHeTe He3abaBHO enekTpofa Ha 2+3 MM KaTo MO TO3U HauuH
nony4asarte 3anajiBAHETO Ha AbraTta.
3aBap‘b‘4HI/IﬂT anapart B Ha4anoTo OTAaBa MaJsiko TOK. Manko cnej toBa
3anouysa fla la OT/aBa 3a/jafileH1IA 3aBapPbUEH TOK.
3a fla NpekbCHeTe 3aBapABaHeTO, NoBAuUrHeTe 6bP30 enekTpoaa ot
petaina.

8. 3ABAPABAHE MMA: OMUCAHUE HA TMPOLIEAYPATA (camo
MHoronpouecHa Bepcus)

OCHOBHU NPUHLUNKN

- 3agbmKuUTenHo TpAGBa Aa ce CnasBaT UHCTPYKLWNTE Ha NPOU3BOAUTENA
BbPXY OMakoBKaTa He efIeKTPOAUTE, KOUTO Ce W3MOM3BaT, yKassalum
npaBuHaTa MONAPHOCT Ha eN1IEKTPOAA U CbOTBETHNA OMTUMASIEH TOK.
3aBapbUHUAT TOK TpABGBa Aa ce perynpa B 3aBUCUMOCT OT AMaMeTbpa
Ha eeKTPO/a, KOMTO Ce 13MOM3Ba 1 OT TWMA Ha CbeAUHEHNETO, KOETO
XefaeTe Ja HanpaBuTe; 3a CrpaBKa TOKOBeTe, KOWUTO MoraT fda ce
13M0N13BaT 3a PasNNYHUTE UAMETPV Ha eNeKTPoza ca:

3aBapbyeH Tok (A)
@ Enextpop (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150

3abenexete, ye Npv e[VH 1 Cbly ANAMETbP Ha €NEKTPOA], BUCOKNTE
CTOMHOCTU Ce U3MON3BaT 3a XOPU3OHTASIHO 3aBapABaHe, a HUCKUTe ce
13M013BaT 3a BEPTUKAHO 3aBapsABaHe 1Ny 3a 3aBapsABaHe Haj HNBOTO
Ha rnasara.

MexaHWYHUTE XapaKTEPUCTVKM Ha 3aBapABaHOTO CbeAVHEHME ca
OrpefienaT, OCBeH OT MHTEH3UTeTa Ha M36paHuA TOK U OT Apyru
rapameTpu Ha 3aBapsiBAHETO KaTo [Ab/DKMHA Ha [brata, CKOpPOCT 1
TOSIOXKEHUE Ha N3MbIIHEHWETO, UaMEeTbP U KauecTBO Ha enekTpoauTe
(NpaBUHOTO CbXpaHABaHe Ha eNeKTPOoAWTe U3NCKBa Te Aa ObjaT Ha
CyXO MACTO B TEXHWUTE KYTWV I OMAaKOBKN).

BHUMAHUE:
B 3aBMcMMOCT OT MapkaTa, OT Tuna u AebenvHata Ha obmaskaTa Ha
€eNeKTPOANTE, MOXE [la Bb3HVKHE HeCTabuUHOCT B braTa, Ab/Kalla ce
Ha CbCTaBa Ha eneKkTpoaa.

MPOLIEAYPA

- Moctasete mackarta MPEJ JINLIETO, pa3tbpkKaiite Bbpxa Ha enektpoaa
BbpXY /leTaiina, KOWTO Lie ce 3aBapABa, KaTo Ye Nu 3anansate Kneuka
KnbpuT; TOBa € Ha-NPaBUNHUAT HaUYMH Ja 3ananuTe abrata.
BHWUMAHWE: HE MOYYKBAWTE ¢ enekTpopa BbpXy AeTaina; puckysarte
fa nospeauTe obmaskaTa, KOeTO 6M 3aTpyAHWIO 3ananBaHeTo Ha
[brata.

- Oule WoM 3anannTe fgbrata, onuTaiiTe ce fla CTONTE Ha pasCToAHME

€KBMBaNIEHTHO Ha J[ameTbpa Ha W3MON3BaHNA enekTpoa W Aa

noaabpXate Tas AUCTaHLMA Bb3MOXHO MO-ABLAFO MO BpeMe Ha

3aBapABaHeTO; He 3a0paBANTe, Ye HAaKIOHBT Ha eNIeKTPOAA B NMOCOKa Ha

[iBVKEHVETO TpAGBa Aa 6bAe okono 20-30 rpagyca.

B Kpan Ha 3aBapbuHVA LWeB, APbIHETE KPaA Ha eNeKkTpo/a NeKo Hasaf

CMPAMO NocCoKaTa Ha ABWXKEHWe, Hajl KpaTepa, 3a Aa U3BbpLInTe

3anb/BaHeTo, a NoC/e PA3KO MOBAWIHETe eNeKkTPo/a OT 3aBapbyHaTta

BaHa, 3a Aa n3racute gbrata (MapameTpu Ha 3aBapbyuHuA Wwes - OUT. M).
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9.MOAAPDBXKKA
BHUMAHUE! NPEQN OA U3BBPLUBATE OMEPALUM MO
NOAAPBHXKKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOMKEHBT E USTACEH
N U3KJTIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHHA NOAAPBXKA
ONEPALUMUTE NO OBMKHOBEHATA NMOAPBMXKA MOTAT OA BbAAT
WU3BDBPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

lopenka

- He nocrasaiiTe ropenkata v HelHVA kKaben BbPXY TOMAM NOBbPXHOCTH,
TOBa Le NpeAn3BMKa Pa3ToNABaHETO Ha M30MMpalLMTe MaTepuany u
TAXHaTa noBpepa.

- PepjoBHO NpoBepsBaliTe CbCTOAHMETO Ha TPbLOWTE 3a rasta U TexHUTe
CBbP3BaHUA.

- Mpu BcAKa cmAHa Ha 6o6uHaTa 3a Tena, MOYMCTETE CbC CYX CrbCTeH
Bb3Ayx (max 5 bar) n nposepeTe CbCTOAHMETO U LENOCTTa Ha
HanpaenABallaTa ponkKa.

- MNpoBepsABaiiTe Npean BcAka ynotpeba, CbCTOAHMETO W MOHTaXa
Ha KpaiHUTe YaCTu Ha ropeskaTa: HakOHEUYHWK, KOHTaKTHa Tpbba,
pasnpepenuTen 3a ras

TenonopaBaHe

- lNpoBepsBaiiTe YeCTO CbCTOAHMETO Ha W3HOCBAHE Ha PONKWUTE Ha
nojasawuTe MexaHnu3mu, nepeognyHo noyncTBaiTe MeTanHus npax,
KOWTO Ce HaTpynea BbpXy/OKONO MoAaBalinA MexaHu3bM (Makapw,
BXOf}eH 1 N3XOAEH BOfjay Ha enekTpoaHata Ten).

MU3BbHPEAHA NOAAPBXKKA

OMNEPAUMUTE NO U3BbHPEAHA NOAAPBHXKA TPABBA A BbAAT

U3BBPLUEHW EAUHCTBEHO OT EKCMEPTEH WU KBANTMOULIUPAH

MEPCOHANT B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B

CbOTBETCTBME C TEXHUYECKU CTAHAAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! NPEAU [AA CBAJIUTE MAHEJUTE HA
ENNEKTPOXEHA N A CTUTHETE 1O HETOBATA BBTPELLHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENIEKTPOXXEHA E WU3rACEH ”

WU3KNIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA.

HAKoM KOHTponHu pa6oTn, M3BbJ nop p BbB

BbTpewHata 4acT Ha eNeKTpoXeHa, MoraTt pfa npepusBuKart

cepuo3eH TOKOB yAap, NopoAeH OT ANPEKTHUA KOHTAKT C YacTu

nop P u/ vnn BC/IeACTBYE Ha KOHTaKTa ¢

ABUKELN ce YacTu.

- I'IepmopwluHo n C 4yeCTOoTa, 3aBucella ot yn0Tpe6aTa Ha eneKkTpoXxeHa
1 HannuueTo Ha npax B paboTHaTa cpefja, NpoBepABaliTe BbTPellHaTa
YacT Ha eNleKTPOXEeHa M MOYNCTBalTe npaxa, KOWTO ce e HaTpynasn
BbpPXY TpaHchopmaTopa, NOCPeAiCTBOM CTPYA OT CYX CrbCTeH Bb3fyX
(max 10 bar).

- He HacouBaliTe cTpyATa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY €NeKTPOHHUTE

NNaTtky; 3a TAXHOTO NOYUCTBaHe Tpﬂ6Ba Aa npeasuanuTe MHOro mMeka

ueTKa 1N crelyantu 3a ToBa pasTBOpUTENN.

MMpu NouncTBaHeTO NPoBepeTe, Aanu eNeKTpUYeCcKUTe CbeNHEHUA ca

/:Loﬁpe 3aTerHatn v ganv n3onaynAaTta Ha Kabenute He e noepeneHa.

B kpas Ha Te31 onepaLym nocTaBeTe OTHOBO MaHeNUTe Ha eleKTPOXKeHa

KaTo 3aTerHeTe fJoKpai BCUYKM BUHTOBE.

- B HMKaKbB crlyyaii He 3aBapABaliTe NPV OTBOPEHa MallVHa.

Cnepj KaTo CTe M3BBLPLIMAM NOAAPDBKKA UM NOMPaBKa, Bb3CTaHOBETE

BpBb3KUTE U KabenaxwuTe, Kakto ca 6w npeanm ToBa Kato ce

norpvXxXuTte fa He BAM3aT B KOHTAKT C ABUXeLWKn ce 4yacTu nnu 4actu,

KOWUTO MoraTt Aa [OCTUTrHaAT BUCOKW TemnepaTtypu. CB'bp?KeTe BCUYKN

NPOBOAHMLW, KaKTO ca 6unu npeamn ToBa KaTo ce norpuxute Aa 6baat

pasfeneHy mMexay TAX BPb3KUTE Ha MbpBUYHUA TpaHcdopmatop C

BUCOKO HanpexeHune OT Te3n Ha BTOPUYHNA TPaHCPOPMaTOpP C HUCKO

HanpexeHve.

M3non3BainTte BCUYKN opurvHanHun wanbm n BWHTOBE, 3a 3aTBApPAHETO

Ha CTpyKTyparTa.

10. OTKPUBAHE HA NMOBPEAN

B CJIYYAM HA HEYAOBNETBOPUTENIHO ®YHKLUWMOHWPAHE HA

ENEKTPOXEHA, MPEAV AA HAMPABUTE MO CUCTEMATUYHA NMPOBEPKA

W AA CE OBbPHETE KbM CEPBM3HWA LIEHTBP, MPOBEPETE CJIEAHUTE

HELLA:

- [la npoBepuTe, lanu OCHOBHNA NPeKbCBay e BK/IOYeH, B NONOXeHne
“ON"u panu cBeTn CbOTBETHATA Jlamna.; B NPOTUBEH Cnyyail fedeKTa ce
HamVpa B 3axpaHBallata NnHUA (Kabenu, KOHTaKTHY KoyoBe 1/ nnn
BUNKW, NpeAnasuTent v T.H.).

- [lanvi He e BK/OYEHa Xb/iTaTa MHAMKATOPHa amna, KOATO CUTrHanun3npa

3a BK/IOYBaHE Ha 3alyuTaTa OT CBPbXHaNpexeHue Uan MHOTO HUCKO

HanpeXeHue 1nn Kbco CbeiHeHve.

MpoBepeTe, fanu 3a OTAENHWTE PEXMMN Ha 3aBapABaHe, CTe Cnasunu

HOMUHA/HVA BPEMEBW PeXuM, T.e. Jann CTe NpaBuiu MOYNBKN

noepeme Ha paboTa 3a OxNaxdaHe Ha MallvHaTa; B Clyyail Ha

3B,ELGI7ICTBBH€ Ha TepmocTaTa, M34aKaiiTe ecTecTBEHOTO OxnaxpaaHe Ha
MallunHaTa, NpoBepeTe U3NpaBHOCTTa Ha BEHTMNATOPa.
- lpoBepeTe HaMpeXeHUETO Ha JNMHUATA. AKO HampexeHueTo e
npeKasiMHO BUCOKO UV HUCKO MallnHaTa HAMa Aa paéom.
- I'IposepeTe, Aann HAMa KbCO CbeUHEHME Ha U3XO/la Ha eJIeKTPOXKeHa:
B C/lyuAlA, Ye MMa TakoBa , OTCTPaHeTe ro.
MpoBepeTe, Aanu CBbP3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA, € N3BbPLLIEHO
npaswuiHoO, 0cobeHo CBbpP3BaHETO Ha WunKaTta Ha 3amacasawua kaben
C petaiina, aa 6bae 6e3 nsonupalum matenanu (Hanp. nakose).
- W3non3BaHua 3awuTeH ra3 aa 6'b[:|e npaswuieH 1 B NPaBUIHO KONNYeCTBO.

(TR)

TALIMAT KILAVUZU

DIKKAT:
KAYNAK MAKINESINIi KULLANMADAN ONCE BU TALIMAT
KILAVUZUNU DiKKATLICE OKUYUN.

PROFESYONEL VE ENDUSTRIYEL KULLANIM iGIN ONGORULEN MIG-MAG
ARKVE

FLUX, TIG, MMA KAYNAGI iCiN SUREKLI TEL KAYNAK MAKINESI.

Not: Metin cercevesinde; MIG-MAG VE FLUX, TIG, MMA kaynak islemi
icin tasarlanmis modeller icin “Kaynak makinesi” ve “Coklu islem Kaynak
Makinesi” terimleri kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK
Operator, kaynal 9 icin yeterince
egitilmis ve ark kaynag islemleriyle bag il riskler, ilgili koruma
onlemleri ve acil durum prosedurlerl hakkinda bilgilendirilmis
olmalidir.

(Lutfen "EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve
kull " dardini da ref olarak alin).

N

Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kaginin; jenerator
tarafindan saglanan yiiksiiz gerilim bazi durumlarda tehlikeli
olabilir.

Kaynak kablolarmm baglantisi, denetleme ve onanm |§Iemler|

Yy pally ve gii¢besl sebekesiyle bag
kesilmis olarak yapilmalid
- Torg¢ asinma pargalarml uegu til once kaynal ki
kapatin ve giig besl iyle baglantisini kesin.

- Elektrlksel kurulumu ongorulen standartlara ve is kazalarini
I ' larina uygun sekilde gerceklestirin.

Kaynak maklne5| sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir giig

becl. haal

Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis

oldugunu kontrol ederek emin olun.

Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur

altinda kullanmayin.

- Yalitimi L Imus veya bagl
kullanmayin.

Ve VAV

- Yania sivi veya gaz iiriinler iceren veya daha 6nceden icermis

olabilecek kaplar, sivi tagima kaplari veya borular iizerinde kaynak

yapmayin.

Klorlu solventler |Ie temlzlenm|§ malzemeler lizerinde veya bu
ddeleri | kaginin.

Basingh kaplar iizerinde kaynak yapmayin.

Calisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin ahsap, kagit, bez

pargalari, vb.) uzaklastirin.

Uygun bir hava degisiminin bulundugunu veya ark yakininda

kaynak dumanlarinin giderilmesini saglayacak sistemlerin

mevcudiyetini garanti e kaynak dumanlarina maruz kalma

limitlerinin  degerlendirilmesi icin bunlarin  bilesimlerine,

konsantrasyonuna ve maruz kalma siiresine gore sistematik bir

yaklagim gereklidir.

Tiipii, glines radyasy da (kullanihy

kaynaklarindan uzak tutun.

PO0L 0@

- Torg, islenmekte olan parca ve yerde yakinlarda bulunmasi

is olan kablolari

1
ilar1 gevs

iny

sa) dahil olmak uizere 1s1
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miimkiin olan (erisilebilir) metal parcalar icin yeterli bir elektrik
yalitimi uygulayin.
Bu, normal olarak, bu bagl
basliklar ve is elbiseleri
kullanilarak elde edilebilir.
UNI EN 175 dardi ile e veya k a monte
edilmis UNI EN 169 veya UNI EN 379 ile uyumlu &zel filtrelerle
daima gozlerinizi koruyun.
Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kiziltesi isinlara
maruz birakmaktan kaginarak, atese dayanikli 6zel koruyucu
giysiler (UNI EN 11611’e uygun) ve kaynak eldivenleri (UNI EN
12477'ye uygun) kull koruma, y 1 yan ekranlar veya
perdeler araciligiyla ark yakmlndakl dlger k|§||er| de kapsamalidir.
- Giiriiltii: Ozellikle yogun kaynak i i ned le, 85dB (A) 'ya
esit veya daha yiiksek bir kisisel gunluk maruznyet seviyesi (LEPd)
dogrulanirsa, uygun kisisel koruyucu donanimlarin kullanimi
zorunludur (Tablo 1).

LO®AO®®

ELEKTRIK VE MANYETiK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR
Herhangi bir iletkenden gegen elektrik akimi, lokalize elektrik ve
manyetik alanlarin (EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi,
kaynak devresi ve kaynak makinesinin etrafinda bir EMF alani
yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili,

| cihazlari, metal pr ler, vb.) ile etkiles girebilir.

Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterll koruyucu o

d 1di 1

ongoriilen , ayakkabilar,
iyilerek ve izole platform veya halilar

kaynak islerini yerden yiiksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR.
ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORGLAR ARASINDAKI GERILIM:
tek bir parca iizerinde veya elektrikle bagh birkag parca iizerinde
birden fazla kaynal kinesi ile cahisildiginda, iki farkh elektrot
tutucusu veya torcu arasinda izin verilen sininn iki katina
ulasabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli bir toplami
iretilebilir.

Uzman bir koordinatériin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini
belirlemek ve “EN 60974 9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9:
Kurulum ve kull dard 7.9 dd
gibi yeterli koruyucu onlemlerin
enstriimantal 6l¢clim yapmasi gerekir.

ARTIK RISKLER
DEVRILME: Kaynak makinesini agirliga uygun kapasitede yatay bir
diizlem iizerine yerlestirin; aksi takdirde (6rnegin egimli, diizgiin
olmayan zeminler, vb.) devrilme tehlikesi mevcuttur.

- UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ongdriilenden
farkh herhangi bir islem icin kullanilmas tehlikelidir (6rnegin su
sebekesi borularinin buzunun ¢oziilmesi).

YANMA RisKi

Kaynak makinesinin bazi parcalar (torg, elektrot tutucu masa) ve
bunlarnn yakinindaki alanlar 65°C iizerindeki sicakliklara ulasabilir:
uygun ve yeterli koruyucu giysilerin kullanilmasi gerekir.

Heniiz kaynak yapilmis olan parcaya dokunmadan 6nce

alinmahdir. Ornegin, bu kisilerin kay kull
alanina girmelerinin yasaklanmasi veya kaynakgilar igin bireysel risk
degerlendirmesi yapilmasi.

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaglar dogrultusunda kullanim igin iiriin teknik standartlarini
karsilar. Ev ortaminda insanlarin elektromanyetik alanlara maruz
kalmasiyla ilgili temel I|m|tlere uygunluk garanti edilmez.

Biitiin op orler, kay den EMF alanlara maruziyeti

Y

UYGUNSUZ KULLANIM kaynak makinesinin ayni anda birden ¢ok
d llanil tehlikelidir.

1 P
y ¢l tar

KAYNAK MAKINESINiN YERININ DEGISTIiRILMESi: kazaen diismenin
engellenmesini saglayacak uygun la tiipii (kullaniliyor ise)
daima sikica sabitleyin.

minimuma indirmek icin gid I kurallara uymalid - Sapin kaynak makinesini askiya takma araa olarak kullaniimasi
- Kaynak kablolarini |rb|r|erme yakla§t|r|n Miimkiin oldugunda, yasaktir.
yapisk bantile' blolari sabitleyin;
- B ve govdenizi kaynak d ind imkiin olan en fazla
uzakllkta tutun,
- Kaynak kablolarini asla metal in etrafinaveya viic Kaynak ki ve tel besleyicinin mahfazasinin korumalan
dolamaym; ve hareketli | 1, kaynak kinesi gii¢ besl sebekesi
- Viicud k devresi or da olarak kaynak yin; bagl; dan once yerlerinde olmalidir.

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun,

Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak parcaya,
yapilacak ek yerine miimkiin oldugunca yakin baglayin;

Kaynak maki yakin k '

Biitiin operatorler EMF veri f|§|nde bel|rt||d|g| gibi gerekli
minimum mesafelere riayet etmelidir;

EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir
minimum degerin %20’sinden daha az oldugu bir noktada mesafe:
d=15cm.

- Asmnifi ekipmani:

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaclar dogrultusunda kullanim igin Uriin teknik standardinin
gerekliliklerini karsilar. Ev olarak kullanilan binalarda ve ev igi
kull icin binal. gl diisiik gerilimli bir giic besleme
sebekesine dogrudan bagh olan binalarda elektromanyetik
uyumluluga uyum garanti edilmez.

ILAVE TEDBIRLER
- KAYNAK iSLEMLERI:
- Elektrik carpmasi riskinin daha yiiksek oldugu ortamda;
- Kapal alanlarda;
- Yanici veya patlayici maddelerin mevcudiyetinde;
“Uzman bir Sorumlu” tarafindan 6nceden DEGERLENDIRILMELi
ve daima acil durumlar halind iidahalede bul k icin

DIKKAT! Tel besleyicinin hareket halindeki pargalar iizerinde elle
yapilacak her tiirlii miidahale, 6rnegin:
- Silindirlerin ve/veya kilavuz telin degistirilmesi;

- Silindirlerin, dislilerin ve bunlarin altindaki bélgenin temizlenmesi;
- Diglilerin yaglanmasi.

KAYNAK MAKINESIi KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINDEN
AYRILMIS$ OLARAK UYGULANMALIDIR.

ORTAM SARTLARI (EN 60974-1)
- Kaynak inesini sadece
kullanin:
« -10°Cile 40°C arasinda olan ortam sicakhgy;
« 40°C'de %50 lizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« 20°C'de %90 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« Ortam havasi toz, asit, gaz veya asindina maddeler, vb.
bulundurmamalidir.

aid

belirtilen ortam sartlarinda

DEPOLAMA
Makineyi ve ak larini (ambalajh veya
mekanlarayerlestirin.
- Ortam sicakhgi -20°C ile 55°C arasinda olmalidir.
Makinenin sivi kapsayan sogutma tinitesi ile donatilmis ve ortam
1cakhg 0°C altinda olmasi halinde: iiretici tarafindan énerilen

) kapal

egitilmis diger kisilerin mevcudiyetiyle yapilmahdir.
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9 Kurulum ve

antifriz sivisi kullanin veya siviyi hidrolik devre ve tanktan tamamen
bosaltin.

kullanim” standardinin 7.10; A.8; A.10 ddel
teknik koruma vasitalari BENIMSENMELIDIR.
- Kaynak makinesi veya tel besleylu operator taraflndan (ornegln
kayiglar araciigiyla) d klendi
YASAKLANMALIDIR.
- Giivenlik platformlarinin olasi kullanimi disinda, operatoriin

g y yap

Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli
onlemler alin.
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mmmm BERTARAF EDILME

Bu kaynal ki omrii da normal ev atiklanyla
birlikte bertaraf etmeyin.
Bu elektrikli ekip elektrikli ekip n bertaraf edilmesi ve

geri doniistiiriilmesine tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf
etmek veya iirliniin satin alinmis oldugu magazaya basvurmak
kull inin sorumlulugundadir. Bu hiikiim, sadece Avrupa Birligi
topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle ilgilidir (WEEE).

2. GiRi§ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi ark kaynak icin bir akim kaynagi olup, karbon
celik veya diisiik alasimli celiklerin CO,koruyucu gaz veya Argon /CO,
karisimlari ile dolu veya 6zlii (boru seklindeki) elektrot telleri kullanilarak
MAG kaynagt icin 6zel olarak gergeklestirilmistir.

Ayrica, kaynaklanacak parcaya uygun analiz elektrot telleri kullanilarak,
paslanmaz celiklerin Argon gazi +%1-2 oksijen ile ve alliminyum ve
CuSi'nin (sert lehimleme) Argon gazi ile MIG kaynadi igin uygundur.
Torcun kutupsalligini tel treticisi tarafindan belirtilenlerle uyumlu kilarak,
Flux koruyucu gaz olmadan kullanima uygun 6zli teller kullanmak da
mimkindiir.

Ozellikle hafif marangozluk ve kaporta uygulamalarinda, galvanizli
saclarin, high stress (yiiksek gerilme) paslanmaz ¢elik ve aliiminyumun
kaynaklanmasi igin uygundur.

COKLU iSLEM VERSIYONU:

Kaynak makinesi ayrica, temash ark tutusturma (LIFT ARC modu) ile
dogru akim (DC) TIG kaynag icin kullanilabilir. Tim celiklerin (karbon,
dustik alasimli ve ytiksek alasimli) ve agir metallerin (bakir, nikel, titanyum
ve alasimlan) saf Ar koruyucu gazla (%99.9) veya belirli kullanimlar igin
Argon/Helyum kangimlariyla kaynaklanmasini saglar. Ayrica ortill
elektrotlarin (rutil, asidik, bazik) dogru akim (DC) MMA elektrot kaynagi
icin kullanilabilir.

BASLICA OZELLIKLER

MIG-MAG

Sinerjik isleme (otomatik);

- Manuel isleme (sadece 220A versiyonu);

Tel hizina bagl olarak geri yanma (Burn-back) suresi;

- Termostatik koruma;

Torg ve toprak arasindaki temastan kaynaklanan kazara kisa devrelere

karsi koruma;

- Anormal gli¢ kaynaklarina karsi koruma (giic kaynagi gerilimi gok
yuksek veya cok duistik);

- Kutupsalligin ters cevrilmesi (Flux Kaynak islemi) (6ngérulen yerlerde);

TIG (sadece ¢oklu islem versiyonu)

- LIFT tutusturma;

MMA (sadece ¢oklu islem versiyonu)

- Onceden ayarlanmis hot start ve anti-stick aygitlar;

- Ark-Kuvveti ayari

- Kaynak akimina gore nerilen elektrot capinin belirtilmesi;

STANDART AKSESUARLAR
- Torg;
- Topraklama masasi ile komple donis kablosu;

TALEP UZERINE AKSESUARLAR

- Argon tlip adaptori;

Tasima troleyi (6ngdrilen yerlerde);
Kendiliginden kararan maske;

- MIG/ MAG Kaynak Kiti;

MMA Kaynak Kiti;

- TIG Kaynak Kiti.

3. TEKNIK VERILER

VERI ETIKETI

Kaynak makinesinin kullanimi ve performansiile ilgili ana veriler, 6zellikler
etiketinde asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:

Sekil A
1-  Ark kaynak makinelerinin giivenligi ve imalati icin AVRUPA referans
standardi.
2- Imalatgi adi ve adresi.
3-  Model ad.

4- Kaynak makinesinin i¢ yapisinin semboli.

5-  Ongoriilen kaynak isleminin semboli.

6- S sembolii: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yliksek olan
bir ortamda (6rnegin buylk metal kitlelerinin ¢ok yakininda)
yapilabilecegini belirtir.

7- Gug hatti sembolu:
1~: monofaze alternatif gerilim;

3~: trifaze alternatif gerilim.

8- Mahfaza koruma derecesi.

9-  Glig besleme hatti karakteristik verileri:

- U, :Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve gii¢ besleme frekans
(izin verilen sinirlar +%10).

- 1, .. - Hat tarafindan emilen maksimum akim.

- |, 4 Efektif glic besleme akimi.

10 - Kaynak devresinin performansi:

- U, : yliksiiz maksimum gerilim (acik kaynak devresi).

- /U, : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan
saglanabilecek akim ve karsilik gelen normalize gerilim.

- X : Kullanim orani: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi

saglayabilecegi streyi belirtir (ayni sttun). 10 dk. bir cevrim
bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6 dakika calisma, 4
dakika durma; ve bu sekilde devam eder).
Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi tizerinde, 40°C ortam referans
alinarak) asilmasi halinde, termik korumalar miidahale edecektir
(kaynak makinesi, sicakligi izin verilen sinirlar igine girene kadar
stand-by- bekleme modunda kalir).

- A/V-A/V:Karsilik gelen ark geriliminde kaynak akiminin (minimum
- maksimum) regilasyon araligini belirtir.

11- Kaynak makinesinin tanitimi i¢in seri numarasi (teknik yardim
hizmeti, yedek parca talebi, Uriiniin kokeninin arastinlmasi igin
bildirilmesi zorunludur).

12- ——} : Hat korumasi igin 6ngorilmesi gereken gecikmeli
devreye giren sigortalarin degeri.

13- Anlamlari 1. Bolimde “Ark kaynagdi icin genel guivenlik” baglaminda
yer alan guivenlik kurallarina atifta bulunan semboller.

Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan

bilgi mahiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik

verilerinin kesin degerleri dogrudan kaynak makinesinin etiketinden
alinmalidir.

DIGER TEKNIK VERILER:

- KAYNAK MAKINESI: bkz tablo 1 (TAB. 1)

- MIG TORG: bkz tablo 2 (TAB. 2)

- TIGTORGC: bkz tablo 3 (TAB. 3)

- ELEKTROT TUTUCU MASA: bkz tablo 4 (TAB. 4)

- ORTALAMA KAYNAK TELi VE GAZ TUKETiMi: bkz. tablo 6 (TAB. 6)
Kaynak makinesinin agirlhigi tablo 1 baglaminda gésterilmistir (TAB.
1).

4. KAYNAK MAKINESININ TANIMI

KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI CIHAZLARI.

KAYNAK MAKINESI (Sekil B1, B2)

On taraf iizerinde:

1-  Kontrol paneli (tanitimina bakin).

2-  Kaynak kablosu ve torcu.

3-  Toprak donis kablosu ve kelepgesi.

4- Torg rakoru.

5-  Kaynak kablosunu baglamak igin pozitif hizl baglanti (+).
6- Kaynak kablosunu baglamak icin hizli negatif baglanti (-).
7-  Torg rakoruna baglh hizl baglama fisi.

Arka taraf iizerinde:

8- ON/OFF ana calistirma butonu.
9- Koruyucu gaz icin hortum rakoru.
10- Guig besleme kablosu.

Bobin makarasi alani lizerinde:

11- Pozitif klemens (+).

12- Negatif klemens (-).

ONEMLI NOT FLUX kaynak islemi (gazsiz) igin kutupsallik tersine
cevirme.

KAYNAK MAKINESi KONTROL PANELI (Sekil C)

1- Sebeke gerilim mevcudiyeti bildirme led'i.

2- Alarm bildirme led'i (glvenlik termostati miidahalesi, tor¢ ve
topraklama kablosu arasinda kisa devre, asiri/diistik gerilim).

v
3- ™2™ SINERJIK MiG-MAG MODU:
Malzeme kalinlik ayari (kaynak gticti).

MMA MODU (sadece ¢oklu islem versiyonu):

Onerilen elektrot capi belirtilerek kaynak akiminin ayari.

TIG MODU (sadece ¢oklu islem versiyonu):

Kaynak akiminin ayar.
4-  SINERJIK MIG-MAG MODU:

= : Kaynak kordonunun ayari (ark uzunlugu);
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LY :varsayilan ayar.
— :altark gerilimi.

—> :Ustark gerilimi.

MMA MODU (sadece ¢oklu islem versiyonu):
Ark kuvveti ayari (%0-100).
TIG MODU (sadece ¢oklu islem versiyonu):
etkinlestirilmemis.
5- MIG-MAG, TIG veya MMA kaynak siireg selektorii (sadece ¢oklu
islem versiyonu).

6- 8 MANUEL MIG-MAG MODU (sadece 220A versiyonu):
Tel besleme hizinin ayari.

MMA MODU (sadece ¢oklu islem versiyonu):

Onerilen elektrot capi belirtilerek kaynak akiminin ayari.

TIG MODU (sadece ¢oklu islem versiyonu):

Kaynak akiminin ayari.
7- MIG-MAG MODU:
Kaynak geriliminin ayari;
MMA MODU (sadece ¢oklu islem versiyonu):

ARC o
Ark kuvveti ayari (%0-100).

TIG MODU (sadece ¢oklu islem versiyonu):
etkinlestirilmemis.

5.KURULUM
DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI
iSLEMLERi, KAYNAK MAKINESi KESINLIKLE KAPALI VE GUG
BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISI KESILMiS OLARAK

YAPILMALIDIR.

ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NiTELiKLi PERSONEL

TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

HAZIRLANMA (180A ve 220A versiyonlari)
Sekil D
Kaynak makinesini ambalajindan ¢ikarin, ambalaj icinde bulunan sokili
parcalarin montajini gergeklestirin.

Geri doniis kablosu-masa birlestirilmesi
Sekil D1

Kaynak kablosu-elektrot tutucu masa birlestirilmesi
Sekil D2

KAYNAK MAKINESININ YERi

Kaynak makinesinin kurulacagi yeri, sogutma havasinin giris ve ¢ikis

acikliklarinin hizasinda engel olmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda,

iletken tozlarin, asindirici buharlarin, nem, vb. emilmedigini kontrol
ederek emin olun.

Kaynak makinesinin etrafinda en az 250mm bos bir alan birakin.
DIiKKAT! Kaynak makinesini, devrilmesini veya tehlikeli
kaymalari 6nlemek amaciyla agirliga uygun kapasitede
diiz bir yiizey iizerinde konumlandirin.

SEBEKEYE BAGLAMA

- Herhangi bir elektrik baglantisini gerceklestirmeden once kaynak
makinesinin etiket verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi
ve frekansina karsilik geldigini kontrol edin.

- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir giic
besleme sistemine baglanmalidir.

- Dolayli kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip
diferansiyel salterleri kullanin:

- Monofaze makineler icin -)AtipL
NAVAW

- EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak
amaciyla kaynak makinesinin gii¢ besleme sebekesinin Zmax = 0.2
ohm'dan daha az bir empedans iceren arayiiz noktalarina baglanmasi
tavsiye edilir.

IEC/EN 61000-3-12 standard, kaynak makinesi icin gegerli degildir.
Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak
makinesinin baglanabildigini dogrulamak montaj gorevlisinin veya
kullanicinin - sorumlulugundadir  (gerekirse dagitim  sebekesinin
yoneticisine danisin).

Fis ve priz
Glg besleme kablosunun fisini, sigorta veya otomatik anahtar ile

donatilmis bir sebeke prizine baglayin; 6zel toprak terminali, gii¢
besleme hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir. Tablo 1
(TAB.1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum nominal akim
ve nominal besleme gerilimine gore secilen gecikmeli hat sigortalarinin
amper biriminde 6nerilen degerlerini gosterir.

f DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatgi

tarafindan ongoriilmiis olan (sinif 1) giivenlik sistemini

etkisiz kilar ve bunun neticesi olarak insanlar (6rnegin
elektrik carpmasi) ve egyalar icin (6rnegin yangin) ciddi riskler
meydana gelir.

KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI
DIKKAT! ASAGIDAKI BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE
KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ  KESILMi$ OLDUGUNU

KONTROL EDEREK EMiN OLUN.

Tablo 1 (TAB. 1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum akima

bagl olarak (mm? biriminde) kaynak kablolari icin onerilen degerleri

gosterir.

Ayrica:

- Mikemmel bir elektrik temasi saglamak igin kaynak kablolarinin
konnektérlerini hizli baglanti prizlerinin (mevcut ise) i¢inde tamamen
sona kadar dondriin; aksi takdirde, konnektorlerin asiri isinmalari ve
dolayisiyla hizla bozulmalari ve verimlilik kaybiyla karsilasilacaktir.

- Mimkiin olan en kisa kaynak kablolarini kullanin.

Kaynak akimi geri doniis kablosu yerine, calisilmakta olan parcaya ait

olmayan metal yapilari kullanmaktan kaginin; bu, gtivenlik agisindan

tehlikeli olabilir ve kaynak i¢in memnun edici olmayan sonuglar
verebilir.

MIG-MAG MODUNDA KAYNAK DEVRESiI BAGLANTILARI

Gaz tiipiine (kullaniliyor ise) baglama

- Tasima troleyinin tagima ylzeyinin Uzerine yiklenebilen gaz tipu: max

30kg.

Kaynak makinesinin tiip tasima ytizeyinin lizerine yiiklenebilir gaz

tlpi: max 30kg (sadece 180A versiyonu igin).

- Basing rediiktérii (), Argon gaz veya Argon/CO, kansimi kullanildiginda,

aksesuar olarak temin edilen 6zel rediiksiyon pargasi araya takilarak gaz

tlplinin vanasina vidalanmalidir.

Gaz giris hortumunu rediiktére bagladiktan sonra kelepgeyi sikin.

- Tiplin vanasiniagmadan 6nce basing rediktoriiniin ayarlama bilezigini
gevsetin.

(*) Urtin ile birlikte temin edilmemis ise, ayri olarak satin alinmasi gereken

aksesuar.

Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi
Kaynak yapilacak parcaya veya (zerine yerlestirilmis oldugu metal
tezgaha, uygulanmakta olan eke miimkiin oldugunca yakin baglanmalidir.

Torg
Disari gikmasini kolaylastirmak amaciyla, memeyi ve temas ucunu sokerek
torcu ilk tel yiiklemesine hazirlayin.

i¢ kutupsallik degisimi Sekil B1
- Bobin makarasi alaninin kapisini agin.
- MIG/MAG kaynak islemi (gaz):
- Torcun kablosunu kirmizi klemense (+) baglayin (Sekil B-11)
- Masa geri donis kablosunu negatif hizli baglanti prizine (-) baglayin
(Sekil B-12).
- FLUX kaynak islemi (gazsiz):
- Torcun kablosunu siyah klemense (-) baglayin (Sekil B-12).
- Masa geri donts kablosunu pozitif hizli baglanti prizine (+) baglayin
(Sekil B-11).
- Bobin makarasi alaninin kapisini kapatin.

Dis kutupsallik degisimi (sadece ¢ok islemli versiyon) Sekil B1
- MIG/MAG kaynak islemi (gaz):
- Torcun kablosunu torg rakoruna baglayin (Sekil B-4).
- Hizl baglanti fisini (Sekil B-7) pozitif hizli baglanti (+) prizine (Sekil
B-5) baglayin.
- Masa geri doniis kablosunu negatif hizl baglanti prizine (-) baglayin
(Sekil B-6).
- FLUX kaynak islemi (gazsiz):
- Torcun kablosunu torg rakoruna baglayin (Sekil B-4).
- Hizl baglanti fisini (Sekil B-7) negatif hizli (-) baglanti prizine (Sekil
B-6) baglayin.
- Masa geri doniis kablosunu pozitif hizli baglanti prizine (+) baglayin
(Sekil B-5).
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TIG MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI

Gaz tiipiine baglama

- Basing rediiktoriint gaz tUpuniin vanasina vidalayin, gerekli olmasi

halinde, aksesuar olarak temin edilen &zel rediiksiyon parcasini

bunlarin arasina yerlestirin.

Gaz giris hortumunu rediiktore bagladiktan sonra, birlikte temin edilen

kelepgeyi sikin.

Tiiplin vanasini agmadan 6nce basing rediiktoriiniin ayarlama bilezigini

gevsetin.

- Tupt agin ve yonlendirici kullanim verilere gore gaz miktarini (I/dk.)
ayarlayin, bkz tablo (TAB. 5); gaz akisinin olasi diizeltmeleri, daima
basing rediktoruniin  bilezigi Uzerinde mudahalede bulunularak
kaynak islemi sirasinda uygulanabilecektir. Hortumlarin ve rakorlarin
sizdirmazliklarini kontrol edin.

DIKKAT! Calisma d
kapatin.

daima

gaz tiipiinii

Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya (izerine yerlestirilmis oldugu
metal tezgaha, uygulanmakta olan eke mumkiin oldugunca yakin
baglanmalidir. Bu kablo, (-) semboliinii tasiyan klemense baglanmalidir
(Sekil B-6).

Torg
- Akim kablosunu 6zel hizli baglanti klemensine (+) takin (Sekil B-5).
Torcun gaz hortumunu tipe baglayin.

MMA MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI

Kaplanmis elektrotlarin neredeyse tamami jeneratoriin pozitif (+)
kutbuna baglanmalidir; asit kaplamali elektrotlar icin istisnai olarak
negatif (-) kutbuna baglanmalidir.

Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglant: (Sekil
D2)

Terminal Uzerinde, elektrodun agikta kalan kismini kilitlemeye yarayan
ozel bir kelepge bulunur. Bu kablo, (+) semboliint tasiyan klemense
baglanmalidir (Sekil B-5).

Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi

- Kaynak vyapilacak parcaya veya (izerine yerlestirilmis oldugu
metal tezgaha, uygulanmakta olan eke mumkiin oldugunca yakin
baglanmalidir. Bu kablo, (-) semboliinti tasiyan klemense baglanmalidir
(Sekil B-6).

TEL BOBIN YUKLEME ($ekil E)

DIiKKAT! TEL YOKLEME iSLEMLERINE BASLAMADAN ONCE
KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE  BAGLANTISININ  KESiLMi$ OLDUGUNU

KONTROL EDEREK EMiN OLUN.

TEL SURME SILINDIRLERI, KILAVUZ TEL KILIFI VE TORCUN TEMAS UCUNUN

KULLANILACAK TELIN CAPI VE TIPINE UYGUN OLDUKLARINI VE DOGRU

SEKILDE MONTE EDILMI$ OLDUKLARINI KONTROL EDIN. TEL GECIRME

ASAMALARI SIRASINDA KORUYUCU ELDIVENLERI TAKMAYIN.

- Bobin makarasi alaninin kapisini agin.

Tel bobini makara (izerinde konumlandirin; makaranin siriikleme

tirnaginin 6ngorilen delik icinde dogru sekilde konumlandiriimig

oldugunu kontrol ederek emin olun (1a).

- Karsit basing silindiri/silindirleri serbest kilin ve alt silindirden/
silindirlerden uzaklastirin (2a-b);

- Kuguk cekme silindirinin/silindirlerinin kullanilan tele uygun oldugunu/

olduklarini kontrol edin (2c).

Tel ucunu serbest kilin, net ve capaksiz bir kesis ile deforme olmus

ucunu kesin; bobini saat yonl tersine cevirin ve tel ucunu torg

rakorunun kilavuz teli igcinde 50-100mm kadar iterek giris kilavuz telinin
icine gegirin (2d).

Karsit silindiri/silindirleri, bunlarin basincini ara bir degerde ayarlayarak

yeniden konumlandirin, telin, alt silindir/silindirlerin oyugu icinde

dogru sekilde konumlandiriimis oldugunu kontrol edin (3).

Memeyi ve temas ucunu gikarin (4a).

- Kaynak makinesinin fisini glic besleme prizine takin, kaynak makinesini
agin, torg butonuna basin ve tel ucunun, kilavuz tel kilifinin tamamindan
gegerek torcun 6n kismindan 10-15cm kadar disari gikmasini bekleyin,
butonu birakin.

DIKKAT! Buislemler sirasinda tel elektrik gerilimi altindadir

ve mekanik kuvvete maruz kalir; dolayisiyla, uygun

onleml | ise, elektrik carpma, yaralanma
tehlikesine ve elektrik arklarinin tutusmasina neden olabilir:

- Torg agzini viicudun herhangi kismina dogru yonlendirmeyin.

- Torcu gaz tuptne yaklastirmayin.

- Temas ucunu ve memeyi yeniden torg lizerine monte edin (4b).

- Tel ilerlemesinin diizenli oldugunu kontrol edin; silindirlerin basincini
ve makaranin frenlemesini mimkin olan minimum degerlere kalibre
edin, telin oyukta yerinden kaymadigini ve gekme durdugunda bobinin
asiri ataleti nedeniyle tel sargilarin gevsemedigini kontrol edin.

- Memeden ¢ikan tel ucunu 10-15mm kesin.

Bobin makarasi alaninin kapisini kapatin.

6. KAYNAKLAMA: PROSEDURUN TANIMI

SHORT ARC (KISA ARK)

Telin ergimesi ve boncugun ayrilmasi, ergime banyosu icinde bulunan tel

ucunda sonraki kisa devreler araciligiyla gergeklesir (saniyede 200 defaya

kadar). Telin serbest ucu (stick-out) normalde 5 ile 12mm arasindadir.

Karbon celik ve diisiik alagimlar

- Kullanilabilir tel capi: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - 180A versiyonu)
(1.0 - 1.2mm - 220A versiyonu)

- Kullanilabilir gaz: CO, veya Ar/CO, karisimlari

Paslanmaz Celikler

- Kullanilabilir tel capi:

- Kullanilabilir gaz:

Aliiminyum ve CuSi

- Kullanilabilir tel capi: 0.8-1.0mm

- Kullanilabilir gaz: Ar

Ozlii tel

- Kullanilabilir tel capr:

0.8mm (1.0mm - 180A ve 220A versiyonu)
Ar/O, veya Ar/CO, karisimlari (%1-2)

0.8-1.2mm (140A, 180A ve 220A versiyonu)
0.8-0.9mm (115A versiyonu)

- Kullanilabilir gaz: Higbiri

KORUYUCU GAZ

Bkz. TAB. 6.

SINERJIK ISLEME:

KORDON SEKLINiN AYARI

Kordon seklinin ayari, ark uzunlugunu ayarlayan ve dolayisiyla kaynak
sicakliginin daha fazla veya daha az girdisini belirleyen topuz (Sekil C-4)
araciligiyla gergeklesir.

Makinede bulunan tabloyu (Sekil F) referans olarak alarak, topuzu (Sekil
C-4) kullanilan malzeme, tel ve gaza bagl olarak ayarlayin. A, B, C, D
noktalari, gesitli calisma sartlarinda kaynak yapmak icin iyi baslangic
noktalarini temsil eder.

nH:.- Konveks sekil: Disiik bir 1s1 aktarimi oldugu anlamina gelir,
dolayisiyla kaynak “soguk’, az penetrasyonludur; daha fazla ergimeli bir
kaynak etkisi ile daha fazla bir 1si aktarimi elde etmek icin topuzu saat
yoninde cevirin.

s Konkav sekil: Yiksek bir isi aktarimi oldugu anlamina gelir,
dolayisiyla kaynak cok “sicak’, asiri penetrasyonludur; daha az ergime elde
etmek igin topuzu saat yonu tersine gevirin.

KALINLIK AYARI

Kalinlik ayari, sac kalinhigina gére kaynak gliciini ayarlayan topuz (Sekil
C-3) araciligiyla gergeklesir ve ayni anda ¢ekme hizi ve dolgu teline
aktarilan akim miktari tizerinde etki gosterir.

Makinede bulunan tabloyu (Sekil F) referans olarak alarak, topuzu (Sekil
C-3) kaynak yapilacak malzeme, tel, gaz ve kalinliga gére ayarlayin.

MANUEL iSLEME:

Manuel modda, tel besleme hizi ve kaynak gerilimi ayri olarak ayarlanir.
Topuz (Sekil C-6) tel hizini ayarlar, topuz (Fig C-7) kaynak gerilimini ayarlar
(bu, kaynak guctinii belirler ve kordon seklini etkiler).

Makinede bulunan tabloyu (Sekil F) referans olarak alarak,

topuzlari (Sekil C-6 ve C-7) kaynak yapilacak malzeme, tel, gaz ve kalinliga
gore ayarlayin.

7. TIG DC KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI (sadece coklu islem
versiyonu)

GENEL iLKELER

TIG DC kaynag), tiim dustik alagimli ve yiiksek alasimli karbon celikleri ve
agir metaller, bakr, nikel, titanyum ve bunlarin alagimlari igin uygundur
(Sekil G). Kutupta (-) bir elektrot bulunan TIG DC kaynagdr icin genellikle
%2 Seryumlu (gri renkli bant) elektrot kullanilir. Arkin sapmasini nlemek
icin ucun muikemmel esmerkezli olmasina dikkat ederek, Tungsten
elektrodunu taslama tasina eksenel olarak sivriltmek gerekir, bkz Sekil
H. Taglamanin elektrodun uzunlugu yoniinde yapilmasi 6nemlidir. Bu
islem, elektrodun kullanimina ve asinmasina bagl olarak veya kazaen
kontamine oldugunda, oksitlendiginde veya yanlis kullanildiginda
periyodik olarak tekrarlanacaktir. lyi bir kaynak icin; elektrot capinin,
akimin ve gaz akiginin kaynak yapilacak kalinliga gore gosterildigi TAB.
5 baglaminin referans olarak alinmasi kesinlikle zorunludur. Elektrodun
seramik memeden normal ¢gikintisi 2-3 mm'dir ve kose kaynaklar icin 8
mm'ye ulasabilir.
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Kaynak, eklemin kenarlarinin ergimesiyle gerceklesir. Uygun sekilde
hazirlanmis ince kalinliklar icin (yaklasik 1 mm'ye kadar) dolgu malzemesi
gerekmez (Sekil 1). Daha yuiksek kalinliklar igin, kenarlarin uygun sekilde
hazirlanmasiyla, baz malzeme ile ayni bilesimde ve uygun capta cubuklar
gereklidir (Sekil L). Basarili bir kaynak icin parcalar iyice temizlenmeli ve
oksit, yag, gres, ¢ozlicl vb. icermemelidir.

PROSEDUR (LIFT TUTUSTURMA)
- C-3 veya C-6 topuzunu kullanarak kaynak akimini istenen degere
ayarlayin;
Kaynak islemi sirasinda akimi gereken gergek 1si girdisine uygun kilin.
- Gaz akisinin dogru oldugunu kontrol edin.
Elektrik arkinin tutusmasi, temas araciligiyla ve tungsten elektrodun
kaynak yapilacak parcadan uzaklastiriimasiyla gerceklesir. Bu tutusma
modu, daha az elektro-yayilan bozulmalara neden olur ve tungsten
enkliizyonlarini ve elektrot asinmasini minimuma indirir.
Elektrodun ucunu hafif baski ile parga tizerine yerlestirin.
Elektrodu hemen 2+3 mm yukan kaldinn ve bu sekilde arkin
tutusmasini saglayin.
Kaynak makinesi baslangicta kiigtik bir akim verir. Birkag dakika sonra,
ayarlanan kaynak akimi verilecektir.
Kaynagi durdurmak icin elektrodu ¢abukga pargadan kaldirin.

8. MMA KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI (sadece ¢oklu islem

versiyonu)

GENEL iLKELER

- Elektrodun dogru kutupsalligi ve optimum akimini gosteren, kullanilan
elektrotlarin ambalaji Gzerindeki treticinin talimatlarini referans olarak
almak kesinlikle zorunludur.

- Kaynak akimi, kullanilan elektrot capina ve uygulanmak istenilen
ek tipine gore ayarlanmalidir; bilgi mahiyetinde olmak Uzere, cesitli
elektrot caplari icin kullanilabilecek akimlar sunlardir:

@ Elektrot (mm) - Kaynak akimt (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Ayni elektrot capiyla diz pozisyonda yapilan kaynaklar igin yiiksek
akim degerlerinin kullanilacag, dikey veya bas Ustii kaynak islemleri
icin daha dustik akimlarin kullanilmasi gerekecegine dikkat edilmelidir.
Kaynak yapilan ekin mekanik &zellikleri, segilen akim yogunlugunun
yani sira, ark uzunlugu, hiz ve uygulama pozisyonu, elektrotlarin capi
ve kalitesi gibi diger kaynak parametreleri tarafindan belirlenir (dogru
sekilde muhafaza icin elektrotlari 6zel ambalajlar veya kaplar icinde
korunarak nem almayacak sekilde saklayin).

DIKKAT:
Elektrot kaplamasinin markasina, tiirline ve kalinligina baglh olarak
elektrodun kendisinin bilesiminden dolayi ark dengesizlikleri meydana
gelebilir.

PROSEDUR

- Maskeyi YUZ ONUNDE tutarak, elektrodun ucunu, bir kibrit cakarmis

gibi bir hareket uygulayarak, kaynaklanacak parcaya surtiin; bu, arki

ateslemek icin en dogru metottur.

DIKKAT: Elektrodu parca UZERINE VURMAYIN; arkin ateslenmesi

zorlasarak kaplamanin zarar gérmesi riskiyle karsi karsiya kalinir.

Ark ateslenir ateslenmez, pargadan, kullanilan elektrot capina esit

bir uzaklikta kalmaya ve kaynak uygulamasi sirasinda bu mesafeyi

miimkiin oldugunca sabit tutmaya gayret gosterin; elektrodun ilerleme

yoniinde egiminin yaklasik 20-30 derece olmasi gerektigini unutmayin.

- Kaynak kordonunun sonunda, elektrot ucunu ilerleme yoniine gére
biraz geriye, dolguyu gerceklestirmek icin kraterin Ustline getirin,
ardindan arkin séndirilmesini saglamak icin elektrodu hizla ergime
banyosundan kaldirin (Kaynak kordonunun gériinimleri - Sekil M).

9. BAKIM
DIKKAT! BAKIM iSLEMLERINi GERCEKLESTIRMEDEN ONCE
KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ  KESiLMi$ OLDUGUNU
KONTROL EDEREK EMiN OLUN.

OLAGAN BAKIM
OLAGAN  BAKIM  iSLEMLERI
GERGEKLESTIRILEBILIRLER.

OPERATOR TARAFINDAN

Torg

- Torg ve kablosunu sicak pargalarin tzerine koymaktan kaginin; bu,

yalitim malzemelerinin eriyerek cok kisa bir zaman icinde torcun

kullanilamaz olmasina neden olur;

- Gaz borularinin ve baglanti parcalarinin sizdirmazligini periyodik

olarak kontrol edin;

Tel bobini degistirildigi her defa, hasar gérmemis oldugunu kontrol

etmek icin kilavuz tel kilifina kuru basingli hava (max. 5 bar) tfleyin;

- Her defa kullanmaya baslamadan 6nce, torcun terminal parcalarinin
asinma durumunu ve montaj dogrulugunu kontrol edin: meme, temas
ucu, gaz diftzord.

Tel besleyici

- Tel stirme silindirlerinin asinma durumunu sik sik kontrol edin, cekme
bélgesinde biriken metal tozu diizenli araliklarla giderin (silindirler, giris
ve cikis kilavuz teli).

OLAGANUSTU BAKIM

OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERi, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK

ALANLARINDA UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN

VE IEC/EN 60974-4 TEKNIK STANDARDINA UYGUN OLARAK

YAPILMALIDIR.

DIKKAT! KAYNAK MAKINESININ PANELLERINi
GCIKARMADAN VE MAKINE iCINE ERISMEDEN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME $EBEKESINE

BAGLANTISININ KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN

OLUN.

Kaynak makinesi iginde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller,

gerilim altinda olan parcalarla dogrudan temastan meydana gelen

ciddi elektrik carpmasina ve/veya hareket halinde olan organlarla
dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden olabilir.

- Duzenli araliklarla ve her hallkarda kullanima ve ortamin tozluluk
derecesine bagl olarak kaynak makinesinin igini inceleyin ve basingh
kuru hava jeti ile (max.10 bar) transformatér, reaktans ve dogrultucu
tizerinde birikmis tozu giderin.

- - Basingh hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin;

bunlari, gerekmesi halinde ¢ok yumusak bir firca veya uygun

cozticllerle temizleyin.

Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu

ve kablolarin yalitiminda hasar bulunmadigini kontrol edin.

Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini iyice kilitleyerek

kaynak makinesinin panellerini yeniden monte edin.

Monte edilmemis, acgik kaynak makinesiyle kaynak

yapmaktan kesinlikle kaginin.

- Bakim veya onanm vyaptiktan sonra baglantilan ve kablolar
baslangictaki sekilde yeniden diizenleyin ve bunlarin hareket
eden kisimlar veya asin sicakliklara erisebilecek kisimlara temas
etmemelerine 6zen gosterin. Biitln iletkenleri baslangicta olduklar
sekilde sarmalayin, yiiksek gerilimli birincil devre baglantilarini distik
gerilimli ikincil devre baglantilarindan iyice ayrilmis durumda tutmaya
6zen gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin biitin orijinal rondela ve vidalari
kullanin.

islemlerini

10. ARIZA ARAMA

MEMNUN EDICi OLMAYAN ISLEYi$ OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK
KONTROLLERI UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE
BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

Genel salter "ON- ACIK"konumundayken ilgili lambanin yanik oldugunu
kontrol edin; aksi takdirde hata, genelde gii¢ besleme hattinda bulunur
(kablolar, priz ve/veya fis, sigortalar, vb.).

Asini veya distik gerilim veya kisa devre termik glivenlik midahalesini
bildiren sari ledin yanik olmadigini kontrol edin.

Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik
korumanin miidahale etmis olmasi halinde kaynak makinesinin dogal
sekilde sogumasini bekleyin, fanin islevselligini kontrol edin.

- Hat gerilimini kontrol edin: deger ¢ok yiiksek veya cok diistik ise, kaynak
makinesi bloke kalir.

Kaynak makinesinin gikisinda bir kisa devre olmadigini kontrol edin: bu
durum s6z konusu ise, sorunun giderilmesini saglayin.

Kaynak devresinin baglantilarinin dogru oldugunu, &zellikle toprak
kablosunun kelepgesinin fillen parcaya baglanmis ve yalitim
malzemelerinin (6rnegin Vernikler) araya girmemis oldugunu kontrol
edin.

Kullanilan koruyucu gazin dogru ve uygun miktarda oldugunu kontrol
edin.
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Py N.
Type: Py
<:> o= () == e EN60974-1
ANV - AN
O =TT
» (| [S] ™ v v v
liﬁ — X %AN-AN/ %
v [S]|™ v - v v
lbj — xNv;/:W % %
) ’S] Uo U";’ c C c
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== FUSET Ae———(12)

XA

TAB.1_FN [N

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

o SPEED * *% .
wooet | -==+| I ==X @] |82 DO Q| T e
Modello
Imax(A)| 230V | 230V | mm? | kg | m/min | dB(A) | w | 9 |S%Veent
115 T16A 16A 10 9.3 2-14 <85 22 85 -
140 T16A 16A 16 9.9 2-15 <85 22 86 -
180 T16A 16A 16 21 2-16 <85 15 86 -
220 T25A 32A 25 23 2-20 <85 15 88 -

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice
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TAB.2 PN

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

MODEL l? VOLTAGE CLASS: 113V
I, max (A) | I max (A) X (%) ﬁ
115 35 | ArCO,/CO,
115 STEEL: 0.6 + 1
90 35 | NOGAS AL 0.8~ 1
140 | 35 |Arco/Co, INOX: 0.8
140 FLUX CORED: 0.8 + 1.2
115 35 | NOGAS

150 | 60 | Ar/CO,

140 STEEL: 0.6 + 1
180 Al:0.8+1
INOX: 0.8
180 60 CO,
200 60 Ar/CO,
STEEL:0.6+1.2
220 Al:0.8+1
INOX: 0.8 + 1

230 60 co
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TAB.3_FN[M

TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7

éC VOLTAGE CLASS: 113V

I, max I max (A) X (%) ﬁ %m COOLING
=== 100 35
140 + 180 1+1.6
~L 70 35
Argon Air / Gas
=== 180 35
220 1+24
N, 125 35

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

; VOLTAGE CLASS: 113V

N
1, max I max (A) X (%) / =
@ mm @ mm
200 35
140 + 180 16
150 60
2+4
300 35
220 25
250 60
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TAB. 5PN

SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

s L U
2 oK, @mm - omm m
(mm) (A) (mm) (mm) (Vmin) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 - 100 1.6 9.5 3-4 15
2 90 - 110 1.6 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5- 11 5-6 3
171G DC 5 190 - 250 3.2 11-12.5 6-7 3-4
0.3-08 20 - 30 0.5- 1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15

AVERAGE WIRE ELECTRODE CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI FILO DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG

SPEED SPEED
—8—|>4>4> 5m/min —8—l>-l>-l> 10 m/min
m/min m/min

0.8 1.0 1.2 1.6 0.8 1.0 1.2 1.6

Fe 1.2 1.9 2.7 4.7 24 37 53 9.5 kg/h
Al 0.4 0.6 0.9 1.6 0.8 1.3 1.8 33 kg/h
INOX 1.2 1.9 2.7 4.9 24 3.8 55 9.7 ka/h

AVERAGE SHIELDING GAS CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI GAS DI PROTEZIONE DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG

0.8 1.0 1.2 1.6
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WELDING POLARITY CHART

= GAS +

10

WELDING POLARITY CHART

o vomea
T

i

FLUX (NO GAS)

WELDING POLARITY CHART
TORCH ", | WORKPIECE _B&-*
GAS + -
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Multiprocess
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Q) e
N°4 4.8x50 @ N6 &) m6 @
N .
N°8 % 4.8x13 N°2 @17x35 @
N°4 (57 M6x20 @ X
N°8 @ 6.4 @
NG @ D6 @










Model: I, max=115A
MIG-MAG / FLUX / BRAZING

TERIA . SOLAR neTve o A 5 === MATERIAL THICKNESS (mm)

- 0.6 0.8 0 0 0
STEEL ACO2 722019 0.6 C 2 25 3 5.5 75 8 9
Fe STEEL GAs 722019 0.8-0.9 B 2 25 3 35 45 6.5 8
Fe 0 722019 06 D 2 25 3 4 6.5 75 -

2
722019 0.8-0.9 D 15 2 25 3 4 5 -
722019 08 A - 35 45 7 8 9 -

Al Al GAS Ar
722629 1.0 A - 3 4 6.5 7.5 9 -

Model: I, max = 140A
MIG-MAG / FLUX/ BRAZING

=== MATERIAL THICKNESS (mm)

ATERIA oLA A ROLL @ o
0.6 038 0 0 0 4.0
STFE:L Ar/CO2 722019 06 C 2 25 3 45 6 75 9 -
STEEL. GAS 722019 0.8-0.9 B 15 2 25 35 4.5 5.5 6.5 8
Fe 02 722019 06 D 2 25 3 55 7 - -
722019 08-09 D 1.5 2 25 3 35 4 - -
722019 08 A = 3 35 55 75 9 = =
Al Al Sas A 722629 10 A = 3 35 55 7 9 = =
Model: I, max = 180A
MATERIAL ‘ WIRE ‘ GASTYPE ‘ == MATERIAL THICKNESS (mm)
722019 D 4 -
Ar/CO2 722019 0.8-0.9 C 05 1 15 2 25 3 35 45 6.5
722629 1.0 D - 1 15 2 25 35 4 5 6
722019 06 E 1 15 2 3 35 45 5 - -
€02 722019 0.8-0.9 E - 1 15 2 25 3 35 4 -
722629 E 2

Zinc Coated CuSi- CuAl

Model: I, max =220A
MIG-MAG / BRAZING

=== MATERIAL THICKNESS (mm)

MATERIAL WIRE GASTYPE RoLL @ WIRE @ mm

722019 X X . E X Y . Z X X X X .
08 722019 0809 10 | 20 | 15 [ 25 [ 20 | 30 | 25 [ 35 [ 30 | 40 | 35 [ 45 [ 40 | 50 [ 55 [ 65 | 85 | 90
722629 1.0 - - [ 10 [ 15 [ 15 [ 25 [ 20 [ 30 | 25 | 40 [ 30 | 45 | 35 | 50 [ 50 | 70 | 65 | 90
722626 1.2 = = = - |15 [ 25 [ 20 [ 35 [ 25 | 45 [ 30 | 50 [ 35 | 60 | 40 | 85 | 45 | 100
722019 06 25 [ 35 [ 30 | 40 [ 45 [ 50 [ 50 | 55 [ 55 [ 65 [ 65 | 75 | 75 [ 85 [ 80 [100] - -
@ 722019 0809 - - [ 10 [ 10 [ 15 [ 15 [ 25 [ 20 [ 30 | 25 [ 35 | 30 | 40 | 40 [ 50 | 70 | 60 | 80
722629 1.0 - - - - |15 [ 25 | 20 [ 30 [ 30 | 45 [ 30 [ 50 | 35 | 65 | 45 | 80 | 55 | 95
722626

722019

Zinc Coated Cusi- CuAl Ar
722629 1.0
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m (EN) TORCH (RO) PISTOLETUL (SK) ZVARACIA PISTOL

1-

N
b

w
1

*

n

(IT) TORCIA (SV) SKARBRANNARE (HU) FAKLYA
(FR) TORCHE (CS) SVAROVACI PISTOLE (LT) DEGIKLIS
(ES) SOPLETE (HR-SR) PLAMENIK (ET) POLETI
(DE) BRENNER (PL) UCHWYT SPAWALNICZY (LV) DEGLIS
(RU) FOPEJIKA (F1) POLTIN (BG) FOPEJIKA
(PT) TOCHA (DA) BRENDER (TR) TORG
(NL) TOORTS (NO) SVEISEBRENNER (AR) dlsid|
(EL) NAAMNA (SL) ELEKTRODNO DRZALO

(EN) FILLER ROD IF NEEDED - (IT) EVENTUALE BACCHETTA D'APPORTO - (FR) BAGUETTE D’APPORT EVENTUELLE - (ES) EVENTUAL
VARILLA DE APORTE - (DE) BEDARFSWEISE EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT ZUSATZWERKSTOFF - (RU) BO3MOXHASA MAJIOYKA
[NA NMPUNOA - (PT) EVENTUAL VARETA DE APOIO - (NL) EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ENAEXOMENH PABAOX
EIZOOPAS YAIKOY - (RO) EVENTUALA BAGHETA DE ADAOS - (SV) EVENTUELL SVETSSTAV - (CS) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO
MATERIALU - (HR-SR) EVENTUALNI STAPIC DODATNOG MATERIJALA - (PL) EWENTUALNY PRET DO SPAWANIA - (FI) MAHDOLLINEN
HITSAUSPUIKKO - (DA) EVENTUEL TILF@RSELSPIND - (NO) EVENTUELL ST@TTESTAV - (SL) MOREBITNA DODAJALNA PALICICA - (SK)
PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HU) ESETLEGES HEGESZTO PALCA - (LT) GALIMA UZPILDO LAZDELE - (ET) TAITEPULK
- (LV) PIEDEVU STIENIS, JATO IZMANTO - (BG) EBEHTYAJIHA MPBYKA 3A 3ABAPABAHE - (TR) OLASI DOLGU CUBUGU - (AR) dskd
(EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYERE - (ES) BOQUILLA - (DE) DUSE - (RU) COMJIO - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) STOMIO
- (RO) DUZA - (SV) MUNSTYCKE - (CS) TRYSKA - (HR-SR) MLAZNICA - (PL) DYSZA - (FI) SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL) SOBA-
(SK) TRYSKA - (HU) FUVOKA - (LT) ANTGALIS - (ET) DUUS - (LV) SPRAUSLA - (BG) HAKPANHUIK - (TR) MEME - (AR) &lg>

(EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE - (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) KHOTKA - (PT) BOTAO - (NL) KNOP
- (EL) MAHKTPO - (RO) BUTON - (SV) KNAPP - (CS) TLACITKO - (HR-SR) TIPKALO - (PL) PRZYCISK - (FI) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP
- (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLACIDLO - (HU) NYOMOGOMB - (LT) MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA - (BG) BYTOH - (TR)
BUTON - (AR) J;

(EN) GAS - (IT) GAS - (FR) GAZ - (ES) GAS - (DE) GAS - (RU) TA3 - (PT) GAS - (NL) GAS - (EL) AEPIO - (RO) GAZ - (SV) GAS - (CS) PLYN
- (HR-SR) PLIN - (PL) GAZ - (FI) KAASU - (DA) GAS - (NO) GASS - (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) GAZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV)
GAZE - (BG) [A3 - (TR) GAZ - (AR) jl&

(EN) CURRENT - (IT) CORRENTE - (FR) COURANT - (ES) CORRIENTE - (DE) STROM - (RU) TOK - (PT) CORRENTE - (NL) STROOM - (EL)
PEYMA - (RO) CURENT - (SV) STROM - (CS) PROUD - (HR-SR) STRUJA - (PL) PRAD - (FI) VIRTA - (DA) STR@M - (NO) STR@M - (SL)
TOK - (SK) PRUD - (HU) ARAM - (LT) SROVE - (ET) VOOL - (LV) STRAVA - (BG) TOK - (TR) AKIM - (AR) ;L3

(EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIECE A SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTUCK - (RU)
CBAPVBAEMAA [IETA/Ib - (PT) PECA A SOLDAR - (NL) TE LASSEN WERKSTUK - (EL) YAIKO MOY TPEMEI NA ZYTKOAAHOEI - (RO)
PIESA DE SUDAT - (SV) DETALJ ATT SVETSA - (CS) DIL URCENY KE SVAROVAN( - (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL) SPAWANY
DETAL - (FI) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) DEL SOM SKAL SVEISES - (SL) OBDELOVANEC ZA VARJENJE - (SK)
DIEL URCENY NA ZVARANIE - (HU) HEGESZTENDO MUNKADARAB - (LT) SUVIRINAMAS GAMINYS - (ET) KEEVITATAV TOORIK - (LV)
METINAMA DETALA- (BG) IETA/1 3A 3ABAPAIBAHE - (TR) KAYNAKLANACAK PARGA - (AR) lgald 3ly0ll dslasll

(EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ELECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) 3/IEKTPO/] - (PT) ELETRODO -
(NL) ELEKTRODE - (EL) HAEKTPOAIO - (RO) ELECTROD - (SV) ELEKTROD - (CS) ELEKTRODA - (HR-SR) ELEKTRODA - (PL) ELEKTRODA
- (F1) ELEKTRODI - (DA) ELEKTRODE - (NO) ELEKTRODE - (SL) ELEKTRODA - (SK) ELEKTRODA - (HU) ELEKTRODA - (LT) ELEKTRODAS
- (ET) ELEKTROOD - (LV) ELEKTRODS - (BG) EJIEKTPO[ - (TR) ELEKTROT - (AR) Lad
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(EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP

-]

v

(RO) CONTROLUL VARFULUI ELECTRODULUI
(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELL'ELETTRODO (SV) KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE L'ELECTRODE
(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
(DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE
(RU) KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA 3JIEKTPOAA
(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELETRODO 3
(NL) CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE (NO) KONTROLL AV TUPPEN PA ELEKTRODEN
(EL) EAETXOX AIXMHZ TOY HAEKTPOAIOY

(CS) KONTROLA HROTU ELEKTRODY
(HR-SR) KONTROLA VRHA ELEKTRODE
(PL) KONTROLA KONCOWKI ELEKTRODY
(FI) ELEKTRODIN PAAN TARKASTUS
(DA) KONTROL AF ELEKTRODESPIDS

(SL) PREGLED KONICE ELEKTRODE

L=@ (EN) IN DIRECT CURRENT
(IT) IN CORRENTE CONTINUA
(FR) EN COURANT CONTINU
(ES) EN CORRIENTE CONTINUA
(DE) BEI GLEICHSTROM
(RU) 1P MOCTOAHHOM TOKE
(PT) EM CORRENTE CONTINUA
(NL) MET GELLIKSTROOM
(EL) SE SYNEXES PEYMA
(RO) IN CURENT CONTINUU
(SV) MED LIKSTROM
(CS) STEINOSMERNY PROUD
(HR-SR) NA ISTOSMJERNOJ STRUJI

L

(EN) CORRECT  (SL) PRAVILEN (EN) INSUFFICIENT CURRENT  (SL) PREMAJHENTOK (EN) EXCESSIVE CURRENT ~ (SL) PREVELIKTOK
(IT)CORRETTO (5K SPRAVNY (IT) CORRENTE SCARSA  (SK) NEDOSTATOCNYPRUD ~ (IT) CORRENTE ECCESIVA ~ (SK) NADMERNY PRUD
(FR)COURANT  (HU) HELYES (FR) COURANT INSUFFISIANT (HU) GYENGE ARAM (FR) COURANT EXCESSIF ~ (HU) TUL NAGY ARAM
(ES) CORRECTO  (LT) TINKAMAS (ES) CORRIENTEESCASA  (LT) SILPNA SROVE (ES) CORRIENTE EXCESIVA  (LT) VIRSSROVE
(DE)KORREKT  (ET) OIGE (DE) ZUWENIGSTROM_ _~ (ET)VAHENEVOOL (DE)ZUVIELSTROM  (ET)LIGNEVOOL
(RU) TIPABITIBHO  (LV) PAREIZI (RU) HEZOCTATOUHbI TOK ~ (LV) PARAK MAZA STRAVA (RU) V35bITOYHbIVI TOK ~ (LV) PARAK LIELA STRAVA
(PT)CORRETO ~ (BG) NIPABITIHO (PT) CORRENTEFRACA  (BG) C/IAB TOK (PT) CORRENTE EXCESSIVA (BG) [TPEKOMEPEH TOK
(NL)CORRECT  (TR) DOGRU (NL)TEWEINIG STROOM ~~ (TR) AZ AKIM (NL)TEVEELSTROOM  (TR) ASIRI AKIM

(EL) OPOO (AR) oo (EL) ANENAPKES PEYMA  (AR) ciaym> )3 (EL) YTIEPBOAIKO PEYMA  (AR) o5l )L

(RO) CORECT (RO) CURENT REDUS (RO) CURENT EXCESIV

(SV)RATT (SV) FOR LAG STROM (SV) FOR HOG STROM

(CS) SPRAVNY (CS) NEDOSTATECNY PROUD (CS) NADMERNY PROUD

(HR-SR) ISPRAVNO (HR-SR) SLABA STRUJA (HR-SR) PREVELIKA STRUJA

(PL) PRAWIDLOWY (PL) NISKI PRAD (PL) ZAWYSOKI PRAD

(FI) OIKEA (FI) HEIKKO VIRTA (FI) LIALLINEN VIRTA

(DA) KORREKT (DA) FORLAV STROM (DA) FORH@J STROM

(NO) RIKTIG (NO) FOR LITE STROM (NO) FOR MYE STROM

(SK) KONTROLA HROTU ELEKTRODY
(HU) AZ ELEKTRODA HEGY ELLENGRZESE
(LT) ELEKTRODO GALO KONTROLE

(ET) ELEKTROODI OTSIKU KONTROLL

(LV) ELEKTRODA GALA PARBAUDE

(BG) [POBEPKA HA BbPXA HA ENEKTPOZA
(TR) ELEKTROT UCUNUN KONTROLU

(AR) 3,891 Al Gy 30 Bl

(PL) PRADEM STALYM

(FI) TASAVIRRALLA

(DA) VED JEVNSTREM

(NO) | KONTINUERLIG STROM
(SL) PRI ENOSMERNEM TOKU
(SK) JEDNOSMERNY PRUD
(HU) EGYENARAMMAL

(LT) NUOLATINE SROVE

(ET) KESTEVVOOL

(LV) LIDZSTRAVA

(BG) 1PV TIOCTORHEH TOK
(TR) DOGRU AKIM

AR) jatuus L3

dodatkowego.

(EN) Preparation of the folded edges for welding without weld material.

(IT) Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.

(DE) Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweilt werden.
(RU) MogrotoBka nofBepHYTbIX CBApUBAEMbIX Kpaes be3 Matepuana Npunos.

(PT) Preparagao das abas viradas a soldar sem material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de omgedraaide randen die zonder vulmateriaal worden gelast.
(EL) MpoeTopacia avacTpepOpevwy akpwv mpog GUYKOGAANGN Xwpi e10¢popd UKo
(RO) Pregétirea marginilor intoarse de sudat fara material de adaos.

(SV) Férberedning av de vikta flikarna som ska svetsas utan svetsmaterial.

(CS) Priprava prevracenych okraju, urcenych ke svafovani, bez pridavného materialu.
(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti bez dodatnog materijala.

(PL) Przygotowanie brzegéw w pozycji wygietej do spawania, bez zastosowania materiatu

(FI) Hitsattavien kadnnettyjen reunojen valmistus ilman lisaainetta.

(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der skal svejses uden tilforselsmateriale.
(NO) Forberedelse av de vendte delene som skal sveises uten stottemateriale.

(SL) Priprava zavihanih robov za varjenje brez dodajanja materiala.

(SK) Priprava prevratenych okrajov, urcenych na zvaranie, bez pridavného materialu.
(HU) A hozaganyag nélkiil hegesztendd, behajlitott élek el6készitése.

(LT) Atversty krasty, kuriuos reikia suvirinti be uzpildymo medziagos, paruosimas.

(ET) llma tai ombluste

jalita

(LV) Pagriezto malu sagatavosana, kuras paredzéts metinat bez piedevu materiala.
(BG) MoaroToBKa Ha 00bpHaTUTe KpauLua 3a 3aBapAsaHe 6e3 fo6asbueH Matepuan.
(TR) Dolgu malzemesi olmadan kaynak yapilacak ters cevrilmis kenarlarin hazirlanmasi.

(AR)..gnl) lgo slazul 09 Lol shell G831 slac]

60-90°

£ 3

cu material de adaos.

60°

X
I Yt

$3mm

elékészitése.

(EN) Preparation of the edges for butt weld joints to be welded
with weld material.

(IT) Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con
materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords pour joints de téte pour soudage
avec matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a
soldar con material de aporte.

(DE) Herrichtung der Kanten fiir StumpfstoBe, die mit
Zusatzwerkstoff geschweit werden.

(RU) MoproToska cBapuBaemblx Kpaes AnA TOPLEBbIX
COeMHEHNYi C MaTepHanom Npunos.

(PT) Preparagéo das abas para juntas de cabeca a soldar com
material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de randen voor stootnaden die met
vulmateriaal worden gelast.

(EL) MpoeToipacia akpwv yia HETwaieq ouvOEoEIG pe
£10G0OPG UNIKOU.

(RO) Pregatirea marginilor pentru imbindri cap la cap de sudat

(SV) Forberedning av flikarna for skarvar i startandan som ska

svetsas med svetsmaterial.

(CS) Priprava okraju pro spoje hlavy, uréené ke svafovani, s

pridavnym materidlem.

(HR-SR) Priprema rubova za ¢eone spojeve za zavariti s

dodatnim materijalom.

(PL) Przygotowanie brzegéw do wykonania potaczer

doczotowych podczas spawania, z zastosowaniem materiatu

dodatkowego.

(FI) Hitsattavien pééfli\'msten valmistus lisaineella.
af pladek ti i

(DA) Forberedel | der skal
svejses med tilforselsmateriale.
(NO) Fort jelse av delene for sammer av hodene

som skal sveises med stottemateriale.

(SL) Priprava robov za celno varjenje z dodajanjem materiala.
(SK) Priprava okrajov pre tupé spoje, uréené na zvaranie, s
pridavnym materidlom.

(HU) A hozaganyaggal hegesztendd tompakétésekhez élek

(LT) Sudurtiniy krasty, kuriuos reikia suvirinti naudojant
uzpildymo medziaga, paruosimas.
) Keevi | idetele 6mbluste

taidismaterjaliga.

(LV) Sadursavienojuma malu sagatavosana, kuras paredzéts
metinat ar piedevu materialu.

(BG) MoaroToBKa Ha KpauLuaTa 3a YeNHN ChbeMHEHNA 38
3aBapABaHe C 106aBbYeH MaTepuan.

(TR) Dolgu malzemesi ile kaynak yapilacak alin kaynakli ekler
icin kenarlanin hazirlanmasl. .

(AR) .gl) Slge elasiiuly lgalsd slyy ply cdlog) Blay)l slac]
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(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO
(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) ME[IEHHOE NEPEMELLIE HUE
INEKTPOLIA

(PT) AVANGO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) NIOAY APTO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD
(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKATNIEHO BABHO MPE/IBVKBAHE
HA ENEKTPOIA

(TR) GOK YAVAS ILERLEME

(AR) &lsl) ool

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) C/ILLKOM KOPOTKASA [IYTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) MOAY KONTO TOZO

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ [V TULSAGOSAN ROVID
(LT) PERTRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOTO KbCA [IbIA

(TR) ARK COK KISA

(AR) &olal) o ugall

(EN) CURRENT TOO LOW
(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/ILLKOM CJIABbIV TOK CBAPKI
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMIOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
SCAZUTA

(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(€S) PRILIS NiZKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STROM

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOTO HUCHK TOK

(TR) AKIM COK DUSUK

(AR) Taz> padss HLall

77

20

0070

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHNE
JJIEKTPOAA

(PT) AVANGCO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MOAY TPHIOPO MPOXOPHMA

(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(F1) EDISTYS LIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKAJIEHO Bb30 MPEAB/XBAHE HA
ENEKTPOOA

(TR) COK HIZLI ILERLEME

(AR) dylsl) =3 o el

(EN) ARCTOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CALLKOM [UIMHHAA IYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) MOAY MAKPY TOZO

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(F1) VALOKAARI LIIAN PITKA

(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ [V TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) NMPEKAJIEHO [IbJITA IbIA
(TR) ARK COK UZUN

(AR) &l Jagho wgdll

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA
(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CJILLKOM BOMIbLLIOV TOK CBAPKY
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA

(SV) FOR MYCKET STROM

(€S) PRILIS VYSOKY PROUD
(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STROMSTYRKE
(NO) FOR H@Y STRGM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MAGAS

(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BICOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(AR) laz gaiye sl

(EN) CURRENT CORRECT

(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT

(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMAJTbHbI LLOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM

(EL) Q5TO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR

(HR-SR) ISPRAVLJEN| KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG

(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STRGMSTYRKE
(NO) RIKTIG STRGM

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABW/IEH LLEB

(TR) DOGRU KORDON

(AR) 0 Jo>
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due
to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification.
Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception
of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU.
The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or
negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che
si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata
sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une
mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par
le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a
cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU
uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus
a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous
les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademds, se declina cualquier responsabilidad
por todos los dafos directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewdhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurtickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Europdischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte
Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHus-npon3BoAnTeNb rapaHTUpyeT Xopoluyilo paboTy MalMHHOTO 06opyAoBaHWs 1 06s3yeTcsi GecriaTHO MPOW3BECTV 3aMeHy uacTed,
MMeEIoLMX HEeVNCPaBHOCTY, ABUBLLMECA CEACTBMEM MIOXOr0 KauecTBa Matepumasna unu fedeKTos NponsBofCTBa, B TeYeHnn 12 MecALeB ¢ faTbl Mycka
B 9KCM/lyaTaLMIo MallMHHOMO 060pyA0BaHUsA, MPOCTaBNeHHON Ha cepTuduKaTe. Bo3BpalyeHHoe 0bopyaoBaHue, Aaxe HaxoaAlleecs Moj AencTBremM
rapaHTuu, AOMKHO GbiTb HanpasnieHo Ha ycnosuAx MOPTO ®PAHKO v 6yaeT BosspalleHo B YKABAHHOE MECTO. 13 oroBOpeHHOrO Bbillie UCKMOYaeTcs
MaluVHHOe 06opyAoBaHu1e, cumTaloLeeca ToBapammn NoTpebeHns, B COOTBETCTBUN C eBPONECKoi AupeKkTvBoii 1999/44/EC, ToNbKo B TOM Ciyyae,
ecnn oHK Bbiny NpofaHbl B rocyaapcTBax, Bxoaawwmx B EC. fapaHTUHbIN cepTUdrKaT CUMTaeTCA [eiiCTBUTENbHBIM TOMIbKO NPU YCI0BUK, YTO K HEMYy
ripuaraeTcs TOBAPHbIN YeK WM TOBAapOCOMPOBOANTENbHAsA HaKIaAHas. HencnpasHocTy, BO: n3-3a Henp 0ro MCMOMb30BaHNs, MOpUn
W HeGPEeXHOTo 0bpaLLeHus, He MOKPbLIBAIOTCA JENCTBIEM rapaHTui. [JOMOSIHUTENBHO NPOM3BOANTENb CHUMAET C CebA Ntobyio OTBETCTBEHHOCTD 3a
KaKoWi-n1nbo npAmoii unn Henpamon yuiep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pecas que
porventura se deteriorarem devido & ma qualidade de material e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepc¢éo, a quanto estabelecido, as méaquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para
além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van
de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op
KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig
de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is
van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de
garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH

H KATAOKEVAOTIKN ETAIPIA EYYUATAL TNV KAAF AEITOUPYIA TWV HNXAVWV KAl SECUEVETAL VO EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACN TUNHATWY OF TIEPIMTWON
BoPAG TOUG EEAITIAC KAKIG TTOIOTNTAG UNKOU 1} ENATTWHATWY KATAOKEUNC, EVTOG 12 unvv amé Ty npepopnvia 8£0ng og AeIToupyiag Tou UnNXaviHatog
emPeaiwpévn amod To mMOTOmoINTIKO. Ta HNXavARATA TToU EMOTPEPOVTAL, aKOpa Kal av gival og eyyunon, Ba otéhvovtal XQPIZ ENIBAPYNZH kat 6a
emoTpépovrtal pe £Eoda NMAHPQTEA TON MPOOPIZMO. E€aipouvtal amd ta opt{OHEVA Ta PNXAVAATA TTOU AmOTEAOVV KATaVaAWTIKA ayabd cUupgwva
HE TNV evpwmaiki odnyia 1999/44/EC puovo av mwholvtal o€ Kpatn puéAn g EE. To moTomoinTiké eyyonong 1oxVel Vo av GUVOSEVETAL A6 EMONMUN
anddelfn mMinpwpnig f anodeign mapahafric. Evoexopeva mpoPAnpata o@eNdpeva O Kakr xprion, maparmoinon f apéhela, amokAgiovtal amo v
£yyunon. ArloppinTetay, emiong, kKOs euBuvn yia omoladrmote BAAPN Apeon 1 Eppeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul
de garantie. Aparatele restituite, chiar dacd sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacd acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvatd sau neglijentd este exclusé din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate
daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och &tar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter
inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, aven om de técks av garantin, maste
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas
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som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till ndgot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln ar bara giltig
tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren
fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strojd a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilé opotiebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésicli od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pripadé, ze je predlozen
spolu s ictenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, tmysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se déle nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog
tvorni¢kih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju
biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC,
samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen ra¢unom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve
izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej
jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do
Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie
z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sa odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli
zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci
wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sa objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci
za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvéan toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien
vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttoonottopadivastd, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myos takuussa olevat,
on lahetettiva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka
asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on
voimassa vain, jos siithen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta
johtuvia haittoja. Lisdksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomistd tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter p&
grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom
de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gzelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pé betingelse af at de seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed.
Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i
materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 méaneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes
tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilhgrer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen
med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstér pa grunn av galt bruk, manipulering eller slury, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg
selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SL) GARANCUA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala
in zaradi napak pri proizvodniji v roku 12 mesecev od dneva nakupa ozna¢enega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro3nih dobrin v
skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le Ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven racun. Napake,
ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in
neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov 3e 5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro3nikov (ZVPot-E)
(Ur.LRS 3t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a. , kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju
drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom ; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje
pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.0.,
Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(SK) ZARUKA

Viyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtce do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych $tatoch EU. Zaru¢ny list je platny len v pripade,
ked'je predlozeny spolu s Gctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlce z nespravneho pouzitia, neopravneného zésahu alebo nedostatocnej
starostlivosti nespadaju do zéruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame skody.

(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerti tizemeléséért illetve véllalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
minéségébdl valamint gyértasi hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon belil. A
cserélend6 alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhéz kiszéllitva. Kivételt
képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésilnek, s az EU
tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolés illetve széllitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznalatbdl,
megrongalasbol illetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbél eredé rendellenességek a jotallast kizarjék. Kizart tovabba barminem
felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett kérért.

(LT) GARANTUJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami
jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO lésomis. I$imtj auks¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka
kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad
erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides.
Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast késitsemisest,
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modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo3anas defektu
dé| 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata
saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar
Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai
kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantos$anas, noteikumu neievérosanas vai
nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHLUMA
DurpmaTa NPOU3BOAUTEN rapaHTUpa 3a 406POTO GYHKLIMOHMPaHE Ha MalLVHUTE 1 Ce 3a[ib/KaBa [ja U3BbPLUK 6e3nnaTHO NogMAHaTa Ha YacTu, KOUTO ca
Ce NoBPeAUNY, 3apaAu HeKauyeCTBEH MaTepuan Uin NPou3BOACTBeHM ledpeKTy, Ao 12 Mecelja OT AaTaTa Ha MycKaHe B JeCTBME Ha MallvHaTa, loKa3aHa
C rapaHLUMOHHa KapTa. BbpHaTvTe MaluvHu, [OPY 1 B rapaHums, Tpsabsa Aa 6baat nanpateHu cbe 3AMJTATEH NMPEBO3 u we 6baat BbpHatyt ¢ HAJTOXKEH
MNATEX. C n3knoyeHne Ha MalMHWUTE, KOUTO Ce CYMTaT 3a ABVKMMO MMYLLECTBO 3a NMOCTOAHHO MOJI3BaHe, KakTo e YCTaHOBEHO OT eBporneiickaTa
avpekTnBa 1999/44/EC, camo ako MallMHWUTe Ca MPOfjaBaHU B CTPaHI YNeHKU Ha EBponeiickus cblos. fapaHLMoHHaTa KapTa e BailfHa, CamMo ako
e npuapyxeHa oT ¢puckaneH 60H UK pasnncka 3a focTaBka. HepeaHOCTMTe, Npom3THYaLLM OT owwa ynoTpe6a nnn HeBPEXHOCT, Ca N3KMIYEeHN OT
rapaHumATa. OCBeH ToBa Ce OTK/IOHABA BCAKAKBa OTFOBOPHOCT 33 IMPEKTHI NN UHAVNPEKTHY LEeTH.

(TR) GARANTI

Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya tiretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme
ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalari ticretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. iade edilen makineler
de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AIT gdnderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinldigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa
direktifine gore tliketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB tiye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca
resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanlis kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir.
Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayl tiim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST

(IT) CERTIFICATO DI GARANZIA (SV) GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL

(ES) CERTIFICADO D GARANTIA (4R.SR) GARANTNI LIST (LT) - GARANTINIS PAZYMElIMAS
(DE) GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (E\I’ 2:2::::3?;;':‘;:2”5

(RU) TAPAHTUIHBIV CEPTUOUKAT  (FI) TAKUUTODISTUS (LV)

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA

(NL) GARANTIEBEWLS (NO) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI

(EL) MIZTOMOIHTIKO EMTYHEHE (SL) CERTIFICAT GARANCLJE (AR)  Oloudll B3lgis

MOD. / MONT / MOJ,./ URLAP / MUDEL / MOZEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) [lata npoaax - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Hugpopnvia ayopag - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkopsdatum - (CS) Datum zakoupeni - (HR-
SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopaivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vésarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk3anas datums - (BG) [JATA HA MOKYTKATA - (TR)

NR./ARIQM/ E./ C./HOMEP: Satin Alma Tarihi - (AR) =l | g0)6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)
(IT)  Dittarivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jalleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)
(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)
(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)
(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podietje (Zig in podpis)
(RU)  LUTAMI v MOAMVICh (TOPFOBOFO MPEAMPUATMSA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU)  Eladas helye (Pecsét és Alairas)
(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(EL)  Katdotnua niAnong (Eppayida kai umoypagn) (ET)  Edasimiitigi firma (Tempel ja allkiri)
(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnitura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
(sV)  Aterforsiljare (Stampel och Underskrift) (BG)  MPOfABAY (Moanuc v Meyar)
(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)
(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (gl eis) Olsuall S
(EN) The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK) Vyrobek je ve shodé se:
iIm Il prodotto & conforme a: (Sv) Att produkten &r i Sverensstimmelse med: (HU) Atermék megfelel a kivetkezoknek:
(FR) Le produit est conforme aux: (Cs) Vyrobok je v stlade so: (Lm Produktas atitinka:
(ES) Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR)  Proizvod je u skladu sa: .
N . . X . . (ET) Toode on kooskdlas:
(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: L }
(RU) 3anBNAETCA, UTO M3AEANE COOTBETCTBYET: (FI) Etté laite mallia on yhdenmukainen direktiivissé: () Izstradajums atbilst:
(PT) El producto es conforme as: (DA)  Atproduktet er i overensstemmelse med: (BG) MponyKkTeT 0TroBapA Ha:
(NL) O produto é conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR) Uyumluluk:
(EL) To TipoidVEival KATAGKEUAOHEVO GUHQWVA HE TI): (SL) Proizvod je v skladu z: (AR) 2o 3Slgxe pirall

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) NTPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) au>g3

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
CR 2019/1784/EU + Amdt.
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