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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
PROHIBITION SIGNS. ZAKAZU.
am LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
D’INTERDICTION. . (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y FORBUDT.
PROHIBICION. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND PREPOVEDANO.
VERBOTSZEICHEN. (SK)  VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
(RU) NEFEHAA CUMBOJIOB BE30MACHOCTH, OBA3AHHOCTY AZAKAZOM.
W 3AMPETA. v K ‘i i .
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E (HU) ’F‘E‘I'_f::%\l{' KOTELEZETTSEG ESTILTAS JELZESEINEK
PROIBIDO. . 5 ;5
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (tm PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY
VERBOD. PAAISKINIMAS.
(EL) AEZANTA EHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQEHE KAI (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD, )
AMAFOPEYEHE. () BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, PASKAIDROJUMI.
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. (BG) JIEFEHAA HA 3HAUUTE 3A ONMACHOCT, 3BAAbJTXKUTEJTHA
(V) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. W 3A3ABPAHA. . o
(cs) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A (TR) TEHLIKE, MECBURIYET VE YASAK ISARETLERININ
ZAKAZUM. AGIKLAMALARI.
(HR-SR)  LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) by slyls sasdl 390y pudilae

(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,s8)| dowall ,las

(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 NYLIEKA MPU 3ABAPAIBAHE - (TR) KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI - (AR) slsdll izl ylas

(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) 3ALB/KUTENHO
HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJEKNO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYME MECBURIYETI - (AR) d_dlgll gudlall slaiyl 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 PHKABULIM - (TR) KORUYUCU ELDIVEN TAKMA MECBURIYETI - (AR) dwdlg)l Gljladl las)b slxdyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR)
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER
STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJIbTPAOUOJIETOBOFO U3JIYYEHUS CBAPKY - (PT) PERIGO DE RADIACOES
ULTRAVIOLETAS DESOLDADURA- (NL) GEVAARULTRAVIOLET STRALENVAN HETLASSEN - (EL) KINAYNOZ YNEPIQAOYE AKTINOBOAIAZ
AMO XYTKOAAHEH - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN
SVETSNING - (CS) NEBEZPEC| ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI| - (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) ONTACHOCT OT YNITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPY 3ABAPSIBAHE
- (TR) KAYNAK iSLERINDEN OLUSAN ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI - (AR) sLolll ¢y dm3Ul dymuniin)] s dist) yoysdl 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) ONTACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESi - (AR) &3 ,> gyl 8 ol ylas

(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 U3TAPAHUA - (TR) YANMA TEHLIKESI - (AR) Ggy—d oyl ytlas

(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
PAIVALIUV - (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)NEVARNOST NEJONIZIRANEGA
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 NOHU3UPAHO OBJTBYBAHE - (TR) IYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) dis§e ji Olelaisy yoypsil 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) sl yhas

(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 3ABAPBHYHUA AMAPAT - (TR) SAPIN
KAYNAK MAKINESINi ASKIYA TAKMA ARACI OLARAK KULLANILMASI YASAKTIR - (AR) oLl blsl G A gS pamiiol| plastiwl ytass

(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 ABUXELWM CE MEXAHU3MW - (TR) HAREKET HALINDEKI ORGANLARA DIKKAT- (AR) d-Sy>io :l_,_>l 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 AABUXELUWTE CE MEXAHU3MM - (TR) ELLERE DIKKAT, HAREKET HALINDEKi ORGANLAR - (AR) d_S)>cio :l_,;l o=l J] Al

@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) 3AAbBJIKUTEJIHO
AA CE HOCAT MPEAMA3HU OYWIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK TAKMA MECBURIYETI - (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 1A AOCTYNA MOCTOPOHHUX JINL - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYIH
NPOXBAZHE IE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE
FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (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 JEITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBITbT
HA HEYITbJIHOMOLLEHU JINLIA - (TR) YETKILi OLMAYANLARA GIRi$ YASAGI - (AR) ag) zrasd sl polinis¥l s Jg—5ll ytiaz

(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 MOJIb3OBATbCA 3ALUMTHON MACKOW - (PT) OBRIGATORIO
O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YNOXPEQIH NA
®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MA$TII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STITU - (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 3TIiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET)
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/PKUTENIHO U3MOJI3BAHE
HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMA MECBURIVETI - (AR) §lg &Lﬁ Alasiwl LlEIVI

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO
DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA
MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT -
(RU) MCMOJIb3OBAHVE YCTAHOBKU 3AMPELWEHO JIMLAM, VCMOJb3YIOWMM SNEKTPOHHYIO U 3JIEKTPOAMMAPATYPY
OBECMEYEHUA KWU3HEAEATENbHOCTYU - (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) AMATFOPEYETAI H XPHEIH TOY MHXANHMATOX IE ATOMA MOY QOEPOYN
HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ EYZKEYEX ZOTIKHE THMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I 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 JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS
GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET ElI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES
KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU
LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUMHATA OT JIULIA, HOCUTENN HA
ENEKTPUYECKMN U EIEKTPOHHN MEOULIMHCKIN YCTPOMCTBA - (TR) HAYATI ONEM TASIYAN ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK ALET
KULLANANLARIN MAKINEYi KULLANMALARI YASAKTIR - (AR) d3gusdl dyig <3¥lg dsily a0l 8542V oolod dIVI slusiwl ytasy

(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) UICNOJIb3OBAHME MALUWHbBI 3AMPELLAETCA NIIOAAM, UMEIOLLUM
METAJUIMYECKUE 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) AMAFOPEYETAI H XPHZH THZ MHXANHZX ZE
ATOMA NOY ®EPOYN METAANIKEE NPOXOHKES - (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
PROTEZEMIRAIZLIEGTSLIETOTIERICI-(BG) 3ABPAHEHAEYNOTPEGATAHAMALUMHATAOTHOCUTE/IMHAMETAJTHUNPOTE3WN-(TR)
METAL PROTEZ KULLANANLARIN MAKINEYi KULLANMALARI YASAKTIR - (AR) dasall 2ol 21 (pasiums s VI plasiiwl ylasy

®VO® @

(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) 3AMNPEWAETCA HOCUTb METAJUIMYECKUE MPEAMETbI, YACbI UNn
MATHUTHBIE NNIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) ATATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA
ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEE NAAKETEX - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR
SI 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
I 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 OG 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, KARORAKVISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA
- (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI 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 NPEAMETW, YACOBHULIN U MAFHI/ITHM CXEMU- (TR)
METAL ESYA, SAAT TAKMAK VE MANYETIK KART BULUNDURMAK YASAKTIR - (AR) dlaisios &Blasg Olelw ¢ddisne =la...al Alascal ylasy

-3-




(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 3AMPELLAETCA NOAAM, HE
VMEIOLLUM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN
AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYXH XPHIHZ ZE MH ENITETPAMENA 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 MON3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHU JINLIA
- (TR) YETKILIi OLMAYANLARIN KULLANMASI YASAKTIR - (AR) o—g) Tro—s y=3ll yoliYl b o slasiadl ydasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not
allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse
collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche.
L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi
ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et
électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit
s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos
eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano
sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerdte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerit nicht
mit dem gemischt erfa8ten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muBl er eine der autorisierten
Entsorgung 1l einschalten. - (RU) C y WKl Ha paspenbHblil c6Op 3neKTpuyeckoro un
3NeKTPOHHOro o6opys Mo Tenb He UMeeT npaBa BbiGpacbiBaTbh flaHHOEe 060pyOBaHNeE B KauecTBe
CMelLaHHOro TBepAoro 6bITOBOro oTxoaa, a 06 6palwaTbca B LieHTpbl c6opa OTX0A0B.
- (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronlcas O utente tem a obrigacao
de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen.
De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot
de geautoriseerde ophaalcentra. - (EL) ZOpBoAo mou Ssixvel Tn Stapopomoinpévn GuAloyr TWV NAEKTPIKWV Kia
NAEKTPOVIKWV GUGKEVUWV. O XPiOTNG UMOXPEOUTAL VA UNV SIOXETEVEL AUTH T OUCKEUN GOV MIKTO OTEPED ACTIKO
améBAnto, aAld va ameuBuvetal o€ eyKeKpIpéva KEvipa ouAAoyNG. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata
a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile
solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans
med blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (CS) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrlckych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni
jako pevny y k dpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava
posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obic¢an kruti
otpad, vec se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow
aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako mi ych odpadoé iejskich
stalych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autory ych osrodkéw gr dzacych odpady - (FI)
Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vilittaa laitetta kunnallisena sekajatteend. - (DA) Symbol, der star for
seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat
som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir
separat sortering av elektriske og elektronlske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort
dette apparatet med lige | fallet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler.
- (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zblranje elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme
zavredi kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje.
- (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat
toto zariadenie ako pevny zmiesany komunalny odpad, ale je povinny dorucit ho do autorizovany zberni. - (HU)
Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles
ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé
hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy
prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo
kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tdhistab elektri- ja elektroonikaseadmete
eraldi | Kasutaja kohustuseks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda
aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam
elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto
atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) C KOIATO O

pasaenHo cbb6upaHe Ha eneKTpuyeckaTa 1 eneKTpoHHa anapartypa. lMonsBaTenar ce 3agbmkaBa Aja He N3XBbPNSA
Ta3su anapaTtypa KaTo cMeceH TBbp/ OTNaAbK B KOHTellHepuTe 3a CMeT, NocTaBeHM oT obwuHaTa, a TpA6Ba Aa ce

6GbpHE KbM C I Te 3a ToBa LeHTpoBe - (TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayn toplanacagini
belirten sembol. Kullanici bu cihazi karisik evsel kati atik olarak bertaraf et k ve yetkili topl. merkezlerine
basvurmakla yiikiimliidiir. - (AR) il s oz g iSIYly dil oSl 55z Jaiiall el J i 3t

Las 2 rodll Uil gyeai 3Shye J) dmgidl e Jos cdabisll dball dpaldl Ll asisy jlazdl 1ics oo palsill sas
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(EN)

INSTRUCTION MANUAL

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

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG-MAG 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

The operator should be properly trained to use the welding machine

safely and should be informed about the risks related to arc welding

procedures, the associated protection measures and emergency

procedures.

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

ZN .

Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load g

1di

than 85 dB(A) because of particularly i
suitable personal protective means must be used (Tab. 1)

OREOEX®

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

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

EMF fields may mterfere with 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.
All operators should follow the rules listed herebelow, in order to
minimize exposure 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;

supplied by the welding machine can be dangerous under certain
circumstances.

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

Do not weld on containers or piping that contains or has contained
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.

POLO®

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 (comp 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

_5.-

keep g 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 profi |
purposes. It does not assure compl e with electr
compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of other people
trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
in 7 10, A. 8, A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
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
ion 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 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).

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.

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:
Fig. A

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

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 : Maximum current absorbed by the line.

1 max

- 1 effective current supplied.

10- Performance of the welding circuit:

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

- L/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- ——} : 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)

- TIGTORCH: see table 3 (TAB. 3)

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

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:

2

= : Adjustment of the welding seam (arc length);
— :default setting.
— :lower arc voltage.

A 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%).
TIG MODE (multiprocess version only):
not enabled.

5.INSTALLATION
WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
A 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
I

A bling the weldi

bl
g cC

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

A 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.

f WARNING! Non-compliance with the above regulations

renders the er's safety sy (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
A 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
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
A 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

A 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

The protective gas flow rate must be 8-14 I/min.

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.

[

& 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 the welding to be good, the exact diameter of
the electrode must be used with the exact current, see table (TAB. 5). 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) i Welding current (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 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
A 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.

am |

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

Loperatore 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 puod 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 colleg 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.

I VAN

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
o che abbi C prodotti i bili liquidi o gassosi.

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

- Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es.

legno, carta, stracci, etc.).

esclusi

sia corret

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

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).

0L00

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il
pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra
poste nelle vicinanze (acce55|b|l|)

Cio & normal 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 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
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) ugualeo maggmre a85dB(A), é obbligatorio I'uso
diad i mezzi di pr dividuale (Tab. 1).

d.

ot

d PP S
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I 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 elettr ici interferire con alcune

apparecchiature mediche (ad esemp|o 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 lim dl base relatlw all'esposizione

umana ai campi elettr

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
Idare il pit1 vicino possibile al giunto in esec

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime

richieste come indicato nella scheda dati EMF;

distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale I'esposizione

@ inferiore al 20% del valore minimo consentito:d = 15 cm.

£\

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice ddisfa i requisiti dello tecnico di
prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispond alla compatibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di a bassa i che ali

gli edifici per I'uso domestico.

ico.

dard
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A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere 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 protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

- DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o

I'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
saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente
si puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite
E’ nec io 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”.

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).

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

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

assicurare sempre la
ne cadute accid li (se

P

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
dellali e difilo, ad |

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al carbonio
o debolmente legati con gas di protezione CO, o miscele Argon/CO,
utilizzando fili elettrodo pieni o animati (tubolari).

Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas
Argon + 1-2% ossigeno e dell’alluminio e CuSi (brasatura) con gas Argon,
utilizzando fili elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare.

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

costruttore di filo.

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

VERSIONE MULTIPROCESSO:

La saldatrice & predisposta anche per la saldatura TIG in corrente continua
(DQ), con innesco dell’ arco a contatto (modalita LIFT ARC), di tutti gli
acciai (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
Adattatore bombola argon;
Carrello (ove previsto);

- Maschera autoscurante;

- Kit Saldatura MIG/MAG;

Kit saldatura MMA;

Kit saldatura TIG.

w

. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice sono

riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

1-  Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle
macchine per saldatura ad arco.

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

6- 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).

7- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ :tensione alternata trifase.

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |, ax - COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, 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).
Siesprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti
di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera l'intervento della protezione
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termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua temperatura
non rientri nei limiti ammessi).
- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d‘arco.
11- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).
12- - ——3:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere
per la protezione della linea.
13- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é 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)

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 4 (TAB. 4)

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

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

SALDATRICE (Fig. B1, B2)

Sul lato anteriore:

1-  Pannello di controllo (vedi descrizione).

2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4~ Attacco torcia.

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

Sul lato posteriore:

8- Interuttore generale ON/OFF.

9- 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- Led lazi pr i direte.

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

v
3- 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.
4- MODALITA MIG-MAG SINERGICO:

g

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

\|:|:k| :impostazione di default.
H:.z : tensione d'arco inferiore.
1N

— :tensione d'arco superiore.

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

5- 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):

FORCE 70| Regolazione dell'arc force (0-100%).
MODALITA TIG (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

r 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 unimpedenza 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 1) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).
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CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
A 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 dI efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di
saldatura; cid puod 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

C 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.

A ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola
gas a fine lavoro.

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).

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

A 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

(2c).

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 l'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 10-15¢m dalla parte
anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.

ATTENZIONE! D! queste op ioni il filo & sotto

A 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 l'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
compresatra5e 12mm.
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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:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0mm

- Gas utilizzabile: Ar

Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:

0.8mm (1.0mm - versione 180A e 220A)
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

La portata del gas di protezione deve essere di 8-14 |/min.

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.

.H:‘. 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.

H:L} 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 siintende 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.
Q). 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 dell'impiego e dell'usura dell’elettrodo oppure quando lo
stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato oppure impiegato
non correttamente. E’ indispensabile per una buona saldatura impiegare
I'esatto diametro di elettrodo con l'esatta corrente, vedi tabella (TAB. 5). 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. ). 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

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:

@ 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 l'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe
di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso linnesco
dell'arco.

Appena innescato |'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo
equivalente al diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa
distanza la pil 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).
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9. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
A 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; cio causerebbe
la fusione dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio;

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca

(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

A SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI

CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA

RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice

possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto

con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi
in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e
della polverosita 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 loccasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice

serrando a fondo le viti di fissaggio.

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice

aperta.

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare

le connessioni ed i cablaggi com'erano in origine avendo cura che

questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori

com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i

collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa

tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della

carpenteria.

10. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA" DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

Con interruttore 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 é troppo alto o troppo basso

la saldatrice rimane in blocco.

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

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,

particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente
collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
Vernici).

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

(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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 LARC 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 fagon 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
d alarc:l Il. et utilisation »).

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains
cas, la tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre
dangereuse.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de procéder au branchement des cables de soudage et aux
opérations de controle et de réparation.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.
Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normes et a la législation sur la pré des accidents du travail.
Le poste de dage doit excl étre connecté a un
systeme d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.
S’assurer que la prise d'ali 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 systé de refr le
remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de snudage a
I'arrét et débranché du réseau d’alimentation électrique.

Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant
ou ayant contenu des produits i bles liquidesou g

Eviter de souder sur des matériaux nettnyes 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 i d’air adé des locaux ou installer a
proximité de I’ arc des PP il I'élimination des fumé
de soudage; une éval Jue des limites d’exposition
aux fumées de soudage en fonctlon 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).

POL0®

- 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

ion est correc

.. Timiri
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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 UNI EN 175.
Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre étendue a d’autres per dans les
environs de I'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.

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 pl s 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
double de la limite admissible.

- Bruit : Si, a cause d'opérations de soudage partl:ullerement
intensives, on constate un niveau d ition ac q
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obli ire

Il est néc ire qu'un coordi expert exécute le mesurage

d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

SHOIOICISI@IW

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 etdu poste de soudage.

Les champs électr avoir des |nterferences

instr I pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection comme l'indi le
point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a
I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste
de soudage pour d’autres applications que celles prévues (ex.:

avec certains dlsposmfs medlcaux (ex. pac s, app
respiratoires, prothéses métalliques, etc.).

1l 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 standards techniques de produit
pour l'utilisation en milieu industriel a but professionnel. La
conformité aux limites de base en matiére d’s exposmnn humaine aux
champs électr en envir ique n'est
pas garantie.

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

- 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 d'objets
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 c6té 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 di: e

n des tuyauteries du réseau hydrique.)

UTILISATION IMPROPRE: l'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:

tdesr et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Charg t de la bobine de fil;

indiquées sur la fiche de données CEM ;

- Nettnyage des rouleaux, des engrenages et de la partie située en

distance de la source CEM sur un point au-dela d Y ition

est inférieure a 20 % de la valeur minimale autorisée :d =15 cm.

- 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 conformité a la compatibilité
électromagnétique dans les immeubles domestiques et dans ceux
directement raccordés a un réseau d'alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dans des lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion;
DOIT étre a I'approbation préalable d'un
expert’, et toujours effectuée en présence d’autres personnes
formées pour intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux
points 7.10; A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages

R bl

de ces derniers;

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a 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 |'aluminium et CuSi (brasage) avec gaz
Argon, en utilisant des fils électrode adaptés a la piéce a souder.

Il est en outre possible d'utiliser des fils fourrés adaptés a 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 amorcage 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
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des mélanges Argon / Hélium. Il est aussi prédisposé au soudage avec
électrode MMA en courant continu (DC) délectrodes enrobées (rutiles,
acides, basiques).

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

MIG-MAG

Fonctionnement synergique (automatique) ;

Fonctionnement manuel (version 220A seulement) ;

- Temps de brdlure 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 (seul t version Iti essus)
- Amorcage LIFT;
MMA (seul version iprocessus)

- Dispositifs hot start et anti-stick préprogrammés ;

- Réglage arc-force

- Indication du diamétre de I'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
électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).

7- Symbole de la ligne d’alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ :tension alternative triphasée

8- Degré de protection de la structure.

9- Informations caractéristiques de la ligne d‘alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de

soudure (limites admises +10%).

- L., - courant maximal absorbé par la ligne

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

12- 4 ——3-:Valeur des fusibles a 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

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

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)

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

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

POSTE DE SOUDAGE (Fig. B1, B2)

Sur le coté antérieur :

1-  Panneau de controle (voir description).

2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

4-  Attache torche.

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

Sur le coté postérieur :

8- Interrupteur général ON / OFF.

9- Connecteur du tube pour gaz de protection.
10- Cable d'alimentation.

Sur le compartiment support bobine :

11- Borne positive (+).

12- Borne négative (-).

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

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

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

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

v
3- 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 diameétre 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) ;
h .

> : programmation par défaut.
IN

== :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.

m MODALITE MMA (version multiprocessus seulement) :
Réglage du courant de soudage avec indication du diamétre de
I'électrode conseillé.
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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) :

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

5.INSTALLATION
ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
A D’'INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES
AVEC  L'APPAREIL  RIGOUREUSEMENT  ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

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 l'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 ; sassurer dans le méme temps qu'il naspire pas de
poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives, d’humidité, etc.
Maintenir au moins 250mm d'espace libre autour du poste de soudage.
ATTENTION ! Placer l'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 systéeme
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.

Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le
référentiel CEI/EN 61000-3-12.

Sil 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 a 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 regles rend
inefficace le systéeme 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
A 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 cébles 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
defficacité.

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
Il 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 céble 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'apreés 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

de la bouteille

ATTENTION ! Toujours fermer le dé
de gaz quand le travail est terminé.
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Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piece 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 pdle
positif (+) du générateur ; exceptionnellement au pdle négatif (-) pour des
électrodes avec enrobage acide.

Branchement du cable de soudage de la pince porte-électrode (Fig.
D2)

Il porte a son extrémité une borne spéciale qui sert a serrer la partie
découverte de |'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

A DU FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE

DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION.

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

GUIDE-FIL ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT

AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT

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

DE GANTS DE PROTECTION.

- Ouvrir le compartiment bobine.

- Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil
vers le haut, et s'assurer que le téton d'entrainement est correctement
inséré dans 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 l'extrémité déformée de fagon nette

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

d’une montre et introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil d’entrée
en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord de 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 I'extrémité du fil traverse toute la gaine guide-fil et sorte de 10-15

cm par |'avant de la torche; relacher le poussoir torche.

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

électrique et soumis a une force mécanique; des

d

précauti doi donc étre pour éviter tout
risque de choc électrique et de blessures, ainsi que pour éviter de
provoquer des arcs électriques:
- Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.
- Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.
Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).
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 a 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
- Diameétre 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

- Diametre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi

- Diameétre des fils utilisables : 0.8-1.0mm

- Gaz utilisable : Ar

Fil fourré

- Diamétre 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
Le débit du gaz de protection doit étre de 8-14 | / min.

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 régle 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.

n:‘l 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.

|

LS 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 I'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 l'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) regle 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 pole
(-) 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 l'électrode ou quand celle-ci a
été accidentellement contaminée, oxydée ou employée de fagon non
correcte. Il est indispensable, pour un bon soudage, d'employer le
diametre exact d‘électrode avec le courant exact, voir tableau (TAB. 5). La
saillance normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de
2-3 mm et peut atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

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
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des baguettes de la méme composition que le matériau de base et d'un
diamétre 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-30u 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 |'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 [|électrode de 2+3 mm pour obtenir
I'amorcage de l'arc.

Le poste de soudage envoie initialement un courant réduit. Apres
quelques instants, il enverra le courant de soudage programmé.

Pour interrompre le soudage, soulever rapidement |‘électrode 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 |'électrode et le courant optimal correspondant.

- Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diamétre de
Iélectrode 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 Iélectrode, 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 I'arc dues a la
composition méme des électrodes.

PROCEDE

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

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

Dés 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 I'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,
A S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

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

Torche

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

éviter la fusion et I'endommagement rapide des matériaux isolants.

Controler 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.

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

Dispositif d’alimentation du fil

- Contréler 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

A DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE

AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact

direct avec les parties sous tension et/ou des blessures dues au
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 poussiére déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d’un jet d'air comprimé sec (max.

10 bars).

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

- Controler également que les connexions électriques sont correctement
serrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.
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.
Apreés avoir exécuté |'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 L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT

D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

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

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

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la
sécurité thermique controlant 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.

- Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse
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entraine le blocage du poste de soudage.
- Controler qu'il ny 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 piéce, sans interposition de matériaux isolants (par exemple des
peintures).
- Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

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

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO
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
d d Idad por arco, las

o

POLO0®

- 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 normal puede ob se utilizando guantes, calzados,
gorros eindumentaria 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 UNI EN 175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica
(conforme con la norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la piel
a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca
por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente
intensivas se detecta un nivel de exposicion diaria personal
(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es oblig. io el uso de dios de
proteccion personal (Tab. 1).

2OPAROG®

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS
La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera
campos eléctricos y éticos (CEM) localizad La corriente de
soldadura crea un campo CEM en los alrededores del circuito de

relaci con los procedimi de

relativas medidas de proteccion y los proc de emergencia
(Referirse también a la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacién y uso”).

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacién y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de ali i6

Idadura y de la soldadora misma.
Los campos elect gnéticos p 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 area 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 exposmon
I alos campos electr g k

d.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacién
antes de sustituir los el desg dos del sopl

- Hacer la i lacion eléctrica resp do las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse exclusi a un si de
alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.

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

- No utilizar la soldadora en ambi hamed
lluvia.

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

- En presencia 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 VAN

o mojad

obajola

icos en ico.
Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a
continuacioén, para reducir al minimo la exposicién 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 operadores deberian respetar las distancias minimas
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

- No soldar sobre c dores, recipi o tuberias que cm.
C o hayan c ido productos infl bles liquidos o
gaseosos. «

- Evitar trabajar sobre materiales limpiad con disol A

clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presién.

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

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos de soldadura enla
cercania del arco; es necesario adop un enf atico
para la valoracion de los limites de exposicion a los humos de
soldadura en funcién de su composicion, concentracién y duracién
de la exposicion.

- labomb protegida de fi
rayos solares (si se utiliza).

de calor, incluso de los

- Aparato de clase A:

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

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;
- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
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Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia
de otras personas preparadas para efectuar las necesarias
intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se
describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
- DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el
dor de hilo es ido por el dor (Ej. por medio de

correas).

DEBE prohibirse la soldadura 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
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la mediciéon
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar
medidas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

1 d

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

pav 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).

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

1dad

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

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

Las protecciones y las partes méviles del iodelasoldadoray
del alimentador de hilo deben estar en la posicion correcta antes de
conectar la soldadora a la red de ali ion.

{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

- Lubricacién de los engranajes

DEBEEFECTUARSE CONLASOLDADORA APAGADAY DESCONECTADA

DE LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco,
realizada especificamente para la soldadura MAG de los aceros de
carbono o débilmente aleados con gases de proteccion CO, o mezclas
Argon/CO, utilizando hilos electrodos llenos o con nuicleos (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 andlisis 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 proteccion Ar puro (99.9%) o, para empleos especiales, con mezclas
Argon/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;

Proteccion contra los cortocircuitos accidentales debidos al contacto

entre antorcha y masa;

- Proteccién contra las alimentaciones anémalas
alimentaciéon demasiado alta o demasiado baja);

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

TIG (solo versiéon 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 argén;

Carro (cuando se haya previsto);

- Mascarilla autooscurecimiento;

Kit de soldadura MIG/MAG;

Kit de soldadura MMA;

- Kit de 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 fabricacion de
las maquinas para soldadura por arco.

2- Nombrey direccion 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 alimentacion:
1~ : tension 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.

- 1,4 Corriente efectiva de alimentacién
10- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, :tension méaxima 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 utilizacion sean superados (de

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

la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
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que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).
- A/V-A/V:Indicala gama de regulacién 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 proteccion 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)

- ANTORCHATIG: véase tabla 3 (TAB. 3)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase tabla 4 (TAB. 4)

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 rdpido 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.

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 senalacién de pr: ia de ion de red.

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

v

3- ™i™ MODALIDAD MIG-MAG SINERGICO:

Regulacion del espesor del material (potencia de soldadura).

MODALIDAD MMA (solo versién multiproceso):

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

MODALIDAD TIG (solo version multiproceso):

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

g

H:‘z : configuracion predeterminada.
IN
=

:Regulacion del cordén de soldadura (longitud del arco);

: tension de arco inferior.

\|:|:L| : tension de arco superior.

MODALIDAD MMA (solo versién multiproceso):
Regulacion del arc force (0-100%).
MODALIDAD TIG (solo versién 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 didmetro
del electrodo aconsejado.

MODALIDAD TIG (solo versién multiproceso):

Regulacién de la corriente de soldadura.

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

FORCE 7°| Regulacion del arc force (0-100%).
MODALIDAD TIG (solo version multiproceso):
no habilitado.

5.INSTALACION
{ATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE
A 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 conexién 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 protecciéon 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 Zméax =
0.2 ohmios.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/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
tension nominal de alimentacion eléctrica.
{ATENCION! El incumplimi de las dichas reglas
A 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
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ejemplo, incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS SIGUIENTES
A 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 méxima generada por la

soldadora.

Asimismo:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas
rapidas (si estan presentes), para garantizar un perfecto contacto
eléctrico; en caso contrario, se produciran sobrecalentamientos de los
conectores mismos con un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

- Utilizar los cables de soldadura mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metélicas que no formen parte de la pieza

en elaboracién, en sustitucién del cable de retorno de la corriente

de soldadura; esto puede resultar peligroso para la seguridad y dar
resultados insuficientes en la limpieza.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-
MAG

Conexion a la bombona del gas (si se utiliza)

Bombona del gas cargable en el plano de apoyo del carro: méximo 30
kg.

- Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de la bombona de la
soldadora: max. 30 kg (solo para version 180A).

Atornillar el reductor de presiéon (¥) a la valvula de la bombona del
gas interponiendo la reduccién correspondiente suministrada como
accesorio, cuando se utilice gas Argdn o mezcla Argén/CO,.

Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera.
Aflojar la virola de regulacién 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 metélico en
que se ha apoyado, lo méas cerca posible de la junta en ejecucion.

Antorcha
Prepararla a la primera carga del hilo, desmontando la tobera y el tubo de
contacto, para facilitar su salida.

Cambio de polaridad 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 version 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 presion 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 labombona 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.

Idad

Conexion del cable de 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
A 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 empujéndolo unos 50-100 mm
en el alimentador de hilo del racor del soplete (2d).
Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presion en una valor
intermedio, comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del
rodillo/s inferior (3).
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 esta bajo

tension eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo

tanto puede causar, si no se adoptan las precauciones
oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos
eléctricos.

- No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

No acercar el soplete a la bombona.

- Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).

- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de
los rodillos y el frenado del carrete en los valores minimos posible
comprobando que el hilo no se salga de la ranura y que en el momento
del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a la excesiva inercia
de la bobina.
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- 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 baiio de fusion (hasta 200 veces por

segundo). La longitud libre del hilo (stick-out) normalmente estd 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

- Didmetro 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 (versién de 115A)

- Gas utilizable: Ninguno

GAS DE PROTECCION

El caudal del gas de proteccion debe ser de 8-14 I/min.

FUNCIONAMIENTO SINERGICO:

REGULACION DE LA FORMA DEL CORDON

La regulacién de la forma del corddn se realiza con la empuriadura (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 empunadura (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.

x:.- 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 empunadura para obtener una mayor
aportacion térmica con el efecto de una soldadura con mayor fusion.
|

A Forma cdncava: 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 empuriadura (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
transferida al hilo de aportacion.

Tomando como referencia la tabla disponible en la maquina (Fig. F)
configurar la empunadura (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
versiéon 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 funciéon del empleo y
del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado

accidentalmente, se haya oxidado o no se haya empleado correctamente.
Es indispensable para una buena soldadura emplear el diametro exacto
de electrodo con la corriente exacta, véase tabla (TAB. 5). El saliente
normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica 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 didametro 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 oxido, aceites, grasas,
solventes, etc.

PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)
- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado por medio de la
empunadura C-3 o C-6;
Adecuar la corriente durante la soldadura con la aportaciéon 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 rapidamente el electrodo de la
pieza.

8. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO (solo
versiéon 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 funcion del diametro del
electrodo utilizado y al tipo de junta que se desea realizar; a titulo
indicativa las corrientes que se pueden utilizar para los diferentes
diametros del electrodo son:

@ Electrodo (mm) Co'rriente 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

- Notese que en igualdad de diametro 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,
ademds de por la intensidad de la corriente elegida, por los otros
parametros 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 funcion de la marca, tipo y del espesor del revestimiento de los
electrodos, se pueden producir faltas de estabilidad del arco debidas a la
composicion 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 més 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
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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 cordon de soldadura, poner el extremo del electrodo
ligeramente hacia atrés respecto a la direccién de avance, por encima
del crater para efectuar el llenado, después subir rapidamente
el electrodo del bajo de fusion para obtener el apagado del arco
(Aspectos del corddn de soldadura - Fig. M).

9. MANTENIMIENTO
{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
A MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto
causaria la fusion de los materiales aislantes dejandolo réapidamente
fuera de servicio;

- Comprobar peridédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores

de gas;

Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire comprimido

seco (max. 5 bar) en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su

integridad.

Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete

estan gastadas y correctamente montadas: boquilla, tubo de contacto,

difusor de gas.

Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos
del alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metélico que
se deposita en la zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de
entraday 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

A SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE

QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de

la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave originada

por el contacto directo con partes en ion y/o lesi debidas al
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

(max. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas;

si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes

apropiados.

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

- 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 atencion 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 ldmpara
correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside en
la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).

No estd 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 efectéian 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 proteccién usado sea correcto y en la justa cantidad.

(DE)

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 ,SchweiBmaschine” und
+Mehrprozess-Schweimaschine” fiir die Modelle, die sich zum MIG-
MAG-, FLUX-, WIG- und MMA-Schweilen eignen, verwendet.

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB8 iiber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Sieheauch die Norm, EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

- Vermeiden Sie den d

die von der Schwei8maschine bereitg

unter bestimmten Umsténden geféhrlich.

Das AnschlieBen der Schwei3kabel, Priiffungen und Reparaturen

diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine
haltet und vom Versorgung g ist.

Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muf3

die SchweiBmaschine haltet und vom Ver

genommen werden.

Die Elektroi I im Ei mit den einschldgigen

Vorschriften und Unfallverhii bestil vor h

Die SchweiBBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz

mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde

verbunden ist.

- Die SchweiBmaschine darf nichtin feuchter oder nasser Umgebung

oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten

Verbindungen benutzen.

Ist eine Einheit zur Fli kiihlung vorl darf diese

nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter

SchweiBBmaschine befiillt werden.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefdBen oder Rohrleitungen,

die entfl bare Fliissigk oder Gase enthalten oder

Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;

lite Leerlauf gist

P d
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enthalten haben.
- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Nahe dieser Losungsmittel.
Nicht an Behéltern schwei3en, die unter Druck stehen.
Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen 0.4.)
Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder geeig
Hilfsmittel, um die beim Schweien in Lichtbogenndhe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Z ung, K ration und Einwirkungsd der
SchweiB3abgase gelten.
Die Gasflasche muB vor Wairmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden (falls verwendet).

POL6®

Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und
zugéngliche) Metallteile in der Nihe sind elektrisch sachgerecht
zu isolieren.
Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen
von fiir diesen Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen,
Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken und durch den Einsatz
von Trittbrettern oder isolierenden Matten.
Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Mask ten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh d idung (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
wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhdngen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
achgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

QEAREOX®

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
dizinischen Geréten (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 SchweiB8er bewerten.

Diese SchweiBBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards

fir die ausschlieBlich gewerbliche fachminnische Nutzung. Die

Ubereinstimmung mit den Basisgrenzwerten im Hinblick auf die

entsprechende menschliche Exp beiden elektr hen

Feldern in hausllcher Umgebung ist nicht sichergestelit.

Alle Bedi die nachfolgend fgeli Regeln

befolgen, um die Exposition gegenuber den elektromagnetlschen

Feldern (EMF) durch den SchweiB3stromkreis auf ein Minimum zu

reduzieren:

- Die SchweiBkabel untereinander anndhern. Sie mit einem

Klebeband, wann immer maglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom

Schwei3stromkreis entfernt halten.

Die Schweilkabel nie um Metallgegenstande oder den Korper

wickeln.

Nicht schweiBen, wenn

Schweif3stromkreis befindet.

Die beiden Schweikabel auf derselben Kérperseite halten.

Das SchweiBstromriickleitungskabel am zu schweiBenden

Werkstlick so nah wie méglich mit der auszufithrenden Naht

verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

Alle Bedlener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen

Mind I

Schutzkl

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.

/N

- GeratderKlasse 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 Gebiude, die direkt iiber das &6ffentliche
Ni z versorgt , ist nicht sichergestellt.

d
Niedersp

g

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:

- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
in beengten Raumen,

-in A it entfl er oder | gefahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fach ” eine Ab

der Umstdnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
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:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. 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).
MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhdhe tdtig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied Elektrodenkl: oder Brennern
gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator  hat

h £ 11

vor um

eine  Instrumentenmessung
ob ein Risiko besteht und ob die

g Sct Bnah nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974-9: Lichtk hweiBeinrict Teil 9: Errichten und
Betreiben” d den ko

RESTRISIKEN

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

- UNSACHGEMASSER ~ GEBRAUCH:  Der  Gebrauch  der
SchweiBBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist
gefahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

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
SchweiBBmaschine zu benutzen.

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

Teile des
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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 Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
DieseSchweiBmaschineisteine StromquellefiirdasLichtbogenschweilen,
die speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweilen von Kohlenstoffstahlen
oder schwach legierten Stahlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/
COZ—Gemischen sowie mit Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).
Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweifen von rostfreien Stahlen mit
Argongas + 1 - 2% Sauerstoff und von Aluminium und CuSi (L6ten) mit
Argongas. Eingesetzt werden in diesem Fall Elektrodendréhte, deren
Zusammensetzung dem Werkstlick angepasst ist.

Dariiber hinaus kénnen zum schutzgaslosen Flux-Schweilen geeignete
Seelendrahte eingesetzt werden, wenn man die Polung des Brenners an
die Vorgaben des Drahtherstellers anpasst.

Die Schweilmaschine 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:

Die SchweiBmaschine ist mit ihrer Kontaktziindung (Modus LIFT
ARC) auch geeignet zum WIG-Gleichstromschweilen (DC) samtlicher
Stéhle (Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch legierte Stihle) 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-
Elektrodenschwei3en mit Gleichstrom (DC).

HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Synergistischer Betrieb (automatisch);

- Manueller Betrieb (nur in der Ausfiihrung 220A);

- Dauer fur das Nachbrennen (Burn-back)
Drahtgeschwindigkeit;

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschlisse durch unbeabsichtigten Kontakt zwischen

Brenner und Masse;

Schutz gegen abnorme Versorgung (zu hohe oder zu geringe

Versorgungsspannung);

Vertauschte Polung

vorhanden ist);

WIG (nur Mehrprozessausfiihrung)

- LIFT-Zindung;

MMA (nur Mehrprozessausfiithrung)

- Voreingestellte Einrichtungen Hot Start und Anti-Stick;

- Regulierung Arc-Force

- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhdngigkeit
vom Schwei3strom;

basierend auf der

(Flux-Schweien) (falls diese M®oglichkeit

GRUNDZUBEHOR
- Brenner;
- Stromriickleitungskabel einschlieBlich Massezange;

SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

Wagen (falls diese Moglichkeit vorhanden ist);
- Selbstverdunkelnde SchweiBschutzmaske;
MIG/MAG-SchweiBsatz;

MMA-Schweil3satz;

- WIG-SchweiBsatz.

3.TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der
SchweifBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:
Abb.A

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

2-  Name und Anschrift des Herstellers.

3-  Modellname.

4- Symbol fur den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

5-  Symbol fiir das vorgesehene Schweilverfahren.

6- Symbol S:Weist darauf hin, da8 Schweilarbeiten in einer Umgebung
mit erhdhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Néhe
groBBer metallischer Massen).

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

8- Schutzart der Umhdllung.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der
SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%):

- 1 . - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, 4 Tatséchliche Stromversorgung

10- Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U, :Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweistromkreis).
1,/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wahrend des Schweivorganges
bereitgestellt werden konnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann
(gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf einem
10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die Schweimaschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den
Grenzwert wieder unterschritten hat.

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

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

12- -——} : Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen
Sicherungen.

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das LichtbogenschweiBen”
erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung

der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten

fur lhre eigene 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)

Das Gewicht der SchweiBmaschine 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 Erdrickleitung.

4-  Brenneranschluss.

5-  Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des SchweiBBkabels.
6-  Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des SchweiB3kabels.
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).
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BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- LED-Anzeige fiir anliegende Net
2- LED-Alarmanzeige  (Auslosen  des  Sicherheitsthermostats,
Kurzschluss  zwischen Brenner und Massekabel, Uber- /

Unterspannung).

v
3- ™X™SYNERGISTISCHER MIG-MAG-BETRIEB:
Einstellung der Werkstoffdicke (SchweiBleistung).

- MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schwei3stroms mit Angabe des empfohlenen
Elektrodendurchmessers.

WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schweif3stroms.
4- SYNERGISTISCHER MIG-MAG-BETRIEB:
_g : Einstellung der Schweinaht (Lichtbogenlange);
\|:|:k| : Standardeinstellung.
H:‘z : Untere Lichtbogenspannung.
A

: Obere Lichtbogenspannung.

MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):
Regulierung Arc-Force (0-100%).
WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):
Nicht aktiviert.

5- Wahlschalter des MIG-MAG-, WIG- oder MMA-Schwei3verfahrens
(nur Mehrprozessausfiihrung).

6- 8 MANUELLER MIG-MAG-BETRIEB (nur in der Ausfiihrung
220A):
Einstellung der Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des Schweillstroms mit Angabe des empfohlenen
Elektrodendurchmessers.

WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

Einstellung des SchweiB3stroms.

7- MIG-MAG-BETRIEB:
Einstellung der Schweispannung;
MMA-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):

FORCE "] Einstellung Arc-Force (0-100%).

WIG-BETRIEB (nur Mehrprozessausfiihrung):
nicht aktiviert.

5.INSTALLATION
ACHTUNG! BEI ALLEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND
A VORNAHME DER STROMANSCHLUSSE MUSS DAS
SCHWEISSGERAT UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTROANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHPERSONAL HERGESTELLT WERDEN.

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDS (Ausfithrungen mit 180A
und 220A)
Abb.D
Die Schweiflmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten
Teile sind zu montieren.

7 bau Riicklei kabel-Zange
Abb.D1

Zusammenbau SchweiBkabel-Elektrodenzange
ABB.D2

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und
Austrittsoffnungen fiir 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 Flache auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu
tragen. Auf diese Weise wird einem Umkippen oder einem
gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweimaschine mit der Netzspannung
und der Netzfrequenz Ubereinstimmen, die am Installationsort
bereitgestellt werden.

- Die Schweimaschine darf ausschlieB8lich an ein Versorgungssystem

mit geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des

folgenden Typs zu verwenden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen,
wird der Anschluss der Schweimaschine 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 SchweiBmaschine an ein o&ffentliches 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 wéhlen sind.

ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom

Hersteller vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1)

unwirksam, was schwere Folgerisiken fiir Personen (z. B.
durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren) nach sich
zieht.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
A HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESTELLT UND VoM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.
In Tabelle 1 (TAB. 1) sind die empfohlenen Durchmesserwerte fiir die
Schweif3kabel (in mm?) in Abhéngigkeit des Hochststroms ausgewiesen,
der von der Schwei3maschine bereitgestellt wird.
AuBerdem:

- Die Stecker der SchweiBkabel sind bis ganz hinten in die
Schnellanschliisse  (falls  vorhanden) einzudrehen, um einen
einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen. Andernfalls

lberhitzen die Stecker, verschleiBen und werden

funktionsuntiichtig.

Die Schweillkabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.

- Es ist zu vermeiden, anstelle des Schweistromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werksttck gehdren.
Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu unbefriedigenden

SchweiBergebnissen fiihren.

vorzeitig

VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES

BETRIEB

Anschluss an die Gasflasche (falls eine solche verwendet wird)

- Gasflasche, die auf die Ablageflache 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

erhéltlich ist.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die

Schlauchschelle anziehen.

- Die Stellmutter des Druckverminderers
Flaschenventil gedffnet wird.

IM  MIG-MAG-

lockern, bevor das
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(*) Das Zubehor ist separat zu erwerben, wenn es nicht im Lieferumfang
des Produktes enthalten ist.

Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweilnaht an das Werkstiick oder
an den Metalltisch anzuschlieBen.

Brenner

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

Interne Umpolung Abb. B1
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-Schweillen (Gas):
- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) (Abb. B-11) anschlieen.
- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Minus (-) (Abb. B-12) anschlieBen.
- 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 U g (nur Mehrpr fithrung) Abb. B1
- MIG/MAG-Schweilen (Gas):
- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlieBen.
- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+)
(Abb. B-5) anschlieBen.
- Das Rickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse
Minus (-) (Abb. B-6) anschlie3en.
- 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 Sonderzubehor erhaltliche Reduzierstiick
dazwischen einfligen.

- 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) gemaR den Richtwerten
regeln, welche die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt
(siehe TAB. 5). Eine mogliche Nachregelung der ausstromenden
Gasmenge kann wahrend des Schweiflens mit der Ringmutter des
Druckminderers vorgenommen werden. Priifen Sie die Leitungen und
Verbindungsstuicke auf Dichtigkeit.

ACHTUNG! Das Ventil der fl
der Arbeit stets zu schlieBen.

he ist bei Beendi

Anschluss Schweif3stromriickleitungskabel

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstick 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 zugehdrigen Schnellanschluss (+)
einfigen (Abb. B-5). Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche
verbinden.

VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhiilliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators
anzuschlieBen. Nur sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol
(-) gelegt.

Anschluss SchweiBkabel Elektrodenzange (Abb. D2)

Am Ende des Schweif3kabels 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 Schwei3stromriickleitungskabel

- 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
A 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 offnen.
Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben
gerichtet. Der Mitnahmestift der Haspel muf3 dabei korrekt in der dafiir
vorgesehenen Offnung sitzen (1a).
- Nun die Andriick-Gegenrolle(n) l6sen und von den unteren Rolle(n)
entfernen (2a-b).
Priifen 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 Drahtfiihrung 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
Drahtfiihrungsseele durchquert hat und 10-15 cm aus dem vorderen
Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.
VORSICHT! Wihrend dieser Vorgidnge steht der
A Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kréften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden
Vorsicl Bnah b ht die Gefahr von Stromschlédgen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbogen.
- Das Mundstlick des Brenners nicht auf Korperteile richten.
Nicht den Brenner der Flasche annahern.
- Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner montiert
werden (4b).
Priifen Sie, ob der Draht gleichmaBig vorgeschoben wird; stellen Sie
den Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein
und kontrollieren Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich
beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen der
Tragheitskrafte der Spule lockern.
- Das aus der Diise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.
Das Haspelfach wieder schlieBen.

UND VOM

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 Drahtldnge (Stick-

out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.

Kohlenstoffstahle 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
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SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 I/min betragen.

SYNERGISTISCHER BETRIEB:

EINSTELLUNG DER NAHTFORM

Die Form der Schwei3naht wird mit dem Knopf (Abb. C-4) vorgegeben,
weil mit ihm die Lichtbogenlénge geregelt und somit bestimmt wird, ob
beim Schweifen mehr oder weniger Warme eingetragen wird.

Nach der innerhalb der Maschine verfiigbaren 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 fir das
Schweif3en unter diversen Arbeitsbedingungen.

xH:.- Konvexe Form: Dies bedeutet einen geringeren Wéarmeeintrag
und damit eine ,kalte” SchweilBung mit geringem Einbrand. Drehen
Sie deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn, um den Warmeeintrag und
dementsprechend die Schmelzwirkung beim Schwei3en zu erhéhen.
H:L Konkave Form: Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und
damit eine zu ,warme” SchweiBung 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 Abhédngigkeit von der Blechdicke regelt. Die
Einstellung beeinflusst gleichzeitig die Vorschubgeschwindigkeit und die
Strommenge, die auf den Schweif3draht bertragen 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 geschweilt werden soll.

MANUELLER BETRIEB:

Im manuellen Betrieb werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und
die Schwei3spannung getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-6)
wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem Knopf (Abb. C-7) wird die
SchweiBspannung (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
Kohlenstoffstdhle 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 geférbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode mit der
Schleifscheibe axial zuspitzen, sieche ABB. H. Zu beachten ist dabei, dass
die Spitze vollig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen nicht abgelenkt
wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu schleifen. Je nach
Gebrauch und Verschleil der Elektrode regelmaBig nachschleifen. Dies
gilt auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert
oder nicht korrekt verwendet worden ist. Fiir ein gutes Schwei3ergebnis
ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser mit genau dem
richtigen Schweistrom zu verwenden (siehe TAB. 5). Die Elektrode steht
normalerweise 2-3 mm aus der Keramikduse hervor. Dieser Wert kann bei
Eckschweiungen 8 mm erreichen.

Die SchweiBung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrénder. Bei
diinnwandigen, sachgerecht praparierten Werkstiicken (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 Schweistrom 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
Elektrodenverschleifl auf ein Mindestmal.

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen.
Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.
Die SchweiBmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke
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 SchweiBstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten
Elektrode und am gewiinschten Nahttyp zu bemessen.
Néherungsweise kénnen die folgenden Stromwerte fiir verschiedene
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode (mm) i Schwei3strom (A)
Mind. Max.
1,6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen
Stromwerte fiir die Schweiungen (ber einer Fldche verwendet
werden, wohingegen fiir senkrechte SchweiBungen bzw. tiber Kopf
niedrigere Stromwerte angewendet werden miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden
abgesehen von der ausgewadhlten Stromintensitdt von anderen
Schweiparametern wie Lichtbogenldnge, ausfuhrende
Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und -qualitét
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels
der geeigneten Verpackungen oder Behalter schiitzen) bestimmt.

ACHTUNG:
In Abhéangigkeit der Marke, des Typs und der Umhillungsdicke der
Elektroden kann es zu einer Instabilitat 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 Ziinden

des Lichtbogens.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil

dabei die Gefahr besteht, dass die Umhiillung beschadigt und die

Lichtbogenziindung erschwert wird.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen

Abstand zum Werkstiick zu halten, der dem Durchmesser der

verwendeten Elektrode gerecht wird. Dieser Abstand sollte wédhrend

des SchweiBens so konstant wie mdglich gehalten werden. Bitte

denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20

bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

- Am Ende der Schwei3naht das Ende der Elektrode im Verhéltnis zur
Vorschubrichtung leicht zurick tiber den Krater fuhren, um diesen
aufzufiillen. Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben,
damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen der Schweinaht
- 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 mdglichst nicht auf hei3e Teile
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gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der
Brenner bald betriebsunfahig ware;

Es ist regelmaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse 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 Verschleifzustand und daraufhin, ob sie richtig
montiert sind: Dise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- PriifenSiedie Drahtvorschubrollen hdufigeraufihrenVerschleiBzustand.
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.

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE

A ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,

IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND

VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der

SchweiBBmaschine unter Sg g steht, b ht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten

K mit Bewegungsel

RegelmaBig 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 unterallen Umstanden, bei gedffneter SchweiBmaschine
zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlusse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

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 Verhiltnis 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 MOJIb3OBATENA

BHUMAHUE! NEPEL TEM, KAK WCMONIb30BATb MALUUHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb30OBATENA!

CBAPOYHbBIA AMMAPAT C HEMPEPbIBHOV MOAAYEN TMPOBOJIOKN
ONA  [OYrOBOW CBAPKM B PEXMME MIG-MAG W FLUX, TIG,
MMA, MPEAYCMOTPEHHbIN ana MPOMbILNEHHOIO n
MPOOECCMOHAJIBHOTO UCMONb30BAHNA.

MprimeyaHue: fanee B TeKCTe 6yAET UCMONb30BaATLCA TEPMUH «CBAPOUHbIV
annapat» 1 «yHUBepCanbHbIli CBAPOUHbIN annapaTt» B ciyyae Moaenei,
npefHasHayeHHbIx Ana ceapku MIG-MAG n FLUX, TIG, MMA.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTH MPU AYTOBOW CBAPKE
Pa6bouuin pomkeH 6biTb P 4
MCNoNb30BaHNEM CBaPOYHOrO anmnapata n 03HaKOMJ/IEH C puckamm,
CBA3aHHbIMM C NPOLIECCOM AYrOBOI CBapKM, C COOTBETCTBYIOWUMMU
HOpMaMmMMm 3awunThbl U pui cuTy

(Cm. Takxe craHpapt "EN 60974-9: O6opyaoBaHue pna Ayroeov
cBapku. Yactb 9: Yc nuc "),

HbIM

- Us6eraTb HENOCPeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3/IEKTPUYECKMM
KOHTYPOM CBapKW, TaK KaK B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpseHne,
nopaBaemoe reHepaTopoMm, BO3pacTaeT 1 MOXeT 6bITb OnacHo.

- OTc Tb BUNKY OT 3NeKTpMYecKoii ceTn nepep
npoBefeHnem niobbix paboT no coepguHeHunio Kabeneit cBapku,
ponpuATUIA NO NPOBEPKe U PEMOHTY.
- Bbl Tb CBap " paT 1 OTCOeANHATb NUTaHue nepep
TeMm, Kak Tb A cBap i rop

BbInonHuTH 3NIeKTPNYEeCKyl0 YCTaHOBKY B COOTBeTCTBUE C
AENCTBYIOWMM 3aKOHOAATENbCTBOM U MpaBWIaMy  TeXHUKN
6e3onacHocTy.

CoeAVHATb CBApPOYHYI0 MALUMHY TO/MbKO C CETbI0 NUTaHMA C
HenTp [ c3a

p

- yﬁEAMTbCR, YTO poO3eTka <ceTu npaBwWIbHO coeAMHeHa C
3a3eM/ieHeM 3aluThl.

- He TbeA paToMm B CbIPbIX U P ]
He Npon3BoAuUTe CBapKy Nop A0OXKAEM.

- He TbCA C p W unm c

NOXNM KOHTAKTOM B cOoeANHeHUNAX.

- He npoBoguTb CBapo4HbIX paGoT Ha KOHTellHepaX, eMKOCTAX
unu Tpy6ax, KoTopbie copiepKanu Xuakue uam rasoobpasHble
ropioune BelecTBa.

He npoBoautb cBapouHbix pa6oT Ha MaTepmanax, u4mMcTKa
pacTBopuTensmu

P P
wnn no6. BewecTs. He npoBoauTb cBapKy
Hap peyap:

- Y6upatb c p 0 MecTa Bce rop marey (Hanp p

AepeBo, Gymary, TPANKN U T.4.).
Ob6ecneuntb AOCTAaTOYHYIO BEeHTUAALUIO paﬁouero mecta wim

TbCA € BbIT ans
AbiMa, obpasyloujerocA B npouecce CBapKun PAAOM C Ayroil.
Heobxoaumo  cncTemaTM4ecKn  NpoBepATb  BO3AeiCTBUE
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTI OT WX COCTaBa, KOHLEHTpaLun n
p T HOCTMN NcTBUA.

- Wsberamte Harp 6 p nc

Tenna, B TOM uYmcne u c y (ecnn
ucnonb3yercs).

0L00

- ObecneybTe [AOMKHYIO DNEKTPUYECKYIO W3ONAUMIO  MeXay
T i 6aT i peTtanbid W 3a3eMNEeHHbIMMN

P P
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mMeTannnyeckumm aetanamMn, KoTopble
no6nusoctu (B paguyce gocaraemoctu).

Kak npaBuno, 3to mMoXHo obecneunTb, MCMONb3yA nepyaTku,
06yBb, roNoBHbIe y60pbl 1 OAEKAY, NPeAYCMOTPEHHbIE AN 3TUX

MOryT HaxoauTbcA

ueneii n NOCPeACTBOM UC noacTaBok
VNN KOBPUKOB.
- Bcerpga WTe rnasa, uc y cooTBeTCTBYyIOWME

GunbTpbl, cooTBeTcTBYlOWME Tpe6GoBaHMAM cTaHpapToB UNI
EN 169 unun UNI EN 379, yctaHOBNEeHHbIe Ha MacKax Wau Kackax,
cooTBeTCTBYIOWNX TpeGoBaHmAM ctaHaapTa UNIEN 175.

WUc yinTe C yi0 3alUTHYI0 OFHEeCTOMKYI0 ofexay
(cooTBeTcTBYIOWYI0 TpeGoBaHmAm cTraHgapta UNI EN 11611)

N cBapo4Hble nep4aTkun (COOTBGTCTBYIOI-I-WIG Tpe5OBaHIMIM

A AOMNONHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU
- OMEPALUN CBAPKU:
- B MOMELLEHNN C BbICOKUM PNCKOM 3N1EKTPUYECKOro paspaja
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX
- npu BO3rop " B3p! TbIX MaTep
HEOBXOAUMO, YTOGbI “OTBETCTBEHHbIN 3Kcnept”
npeABapuUTeNbHO OLEHU PUCK U PaboTbl AOIKHbBI NPOBOANTLCA
B NPUCYTCTBUAN APYIUX INL, YMEIOWMNX AeACTBOBaTb B CUTyaLuu
Tpesoru.
HEOBXOAMMO wuc Tb Kune cpeAcTBa 3aluThbl,
onucaHHble B paspenax 7.10; A.8; A.10 craHpgapTta "EN 60974-

craHpgapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, 4TOGbl 9: O6opy ANA ayroeoi cBapku. Yactb 9: YctaHoBKa 1
ue nopseprancAa 6bl  BO3AENCTBMIO ynb'rpa¢mone'rosb|x n ucnonbsoBaHmne”,

dpakpacHbIX nyueii, y Ayroii; Takxke - HEOBXOJWMO sanpeTutb CBapKy, KOrfa CBapouHblil annapar unm
3aWuUTUTDL Niogen, A BO. cBap Ayru, nopatouee ycTrponcrso np nog, A pab
uc yA HeoTp p W TEHTbI. (Hanpum., NocpeaACTBOM pemHei).

YposeHb wyma: Ecnu BUIGACTBUE  BBINONHEHMA ocobeHHO
VHTEHCMBHOIN CBapKmn WCTBNA Ha
pa6otHukos (LEPd) paBeH unu npeBbII.l.laeT 85 nB(A), Heo6xoaumo
cpeacTBa 3awuThbl (Tab. 1).

LO®AO®O®

INEKTPOMATHUTHBIE MOJIA MOTYT BbITb OMACHbI
DneKkTpuuecKknii TOK, MpoTeKawwuii yepes nio6oi NpOBOAHNK,

HEOBXOAMMO 3anpetutb cBapKy, Korga pa6ounii npunogHAaT
Haj MoNIOM, 3a WCKIIOYEHVWEeM CilyvyaeB, KOrAa WCnonb3yloTca
nnatpopmbi 6e3onacHocTu.

HAMPAXEHUE MEXAY QAEPXKATENAMU 3NEKTPOAOB WINU
TOPEJIKAMW: pa6oTas ¢ Hec| cBap p

Ha ofHOM A nnm Ha c 3NEKTPNYECKN AeTansx
BO3MOXKHa reHepaLA ONacHOI CyMMbl “X0N0OCTOro” HanpsaXKeHna
MeXAy ABYMA pasnuYHbIMN AepXaTeNAMU 31eKTPOAOB nnu
rop no , MOrywero B [Ba pasa NpeBbiCUTb
AONYCTUMbINA Npeaen.
K b

co3paeT noKanbHbie 3nexrpomarumruble nona (3MI). Ceap

¢uunp y Ty pyunTb

ToK cospaet M BoKpyr cBap uenu u ceap: o para.
DneKTpOMarHuTHble nons moryT MewaTb pa6ote
P! KX YCTPOCTB (Hanpumep,

3N1eKTPOKapANOCTUMYNATOPOB, PecnMpaTopHoro o6op

p p p anAa puckoB u Bbibopa
noAXoAALMX CPeACTB 3alnTbl COrNacHo pasgeny 7.9. cTaHaapTa
"EN 60974-9: Oﬁopyp,osauwe ANA pyroeoWl cBapku. Yactb 9:

MeTannyecKux npoTesos u ap.).

Yc nwnd

A ICTATOYHbBIV PUCK

Heo6 p K Tb Ha, Mmepbl npep p ™

NnOo OTHOWEHWUK K nonb3oBaTenam >3TUxX yCTpOﬁCTB. Hanpwmep,

3anpeTuTe UM NPUGAMKATLCA K 30He UC cBap ] - OMPOKWAbIBAHUE: pac Tb cBap i par
Ta UM nposeguTe y LEeHKY PUCKOB AnA Ha rop i p T Hecyweil cnoco6HoCTH,

CBapLNKOB. COOTBETCTBYIOLIEN Macce; B MPOTMBHOM cnyvae (Hanp., non

3TOT  CBapoO4HbIA  annapaT  COOTBETCTBYeT TP nop P M U T. A.) CywecTByeT OMacHOCTb

TeXHUYECKNX CTaHAapToB ansa i P P

WNCKAIOUN AnA  mc B np n cpepe

ne I'Ip0¢eCCII|0Hallebl)( uenax. He rapaHTUpyeTcAa COOTBeTCTBUE

P o npep BO3/ENCTBAN 3NEKTPOMArHNTHbIX
noneii Ha NitoAeil B 6bITOBbIX YyCIOBUAX.
Bce onepatopbl [ AaTb HUXe

npasuna, yTO6bI CBECTUN K MUHUMYMY Bos,qeucrswe aMmn cnapouuou
uenu:

a

Te cBap
BO3MOXXHOCTH CKpenuTe NX KNeiKoui IeHTon;
cnepuTe 3a Tem, YToGbl Balla rosoBa U TY/IOBULLE HAXOAWNOCH KaK

Aapyr ot ppyra. Mo

I'IPI/IMEHEHI/IE HE MO HA3HAYEHUIO:

onacHoO MNpPUMEeHATb

cBap! pat ana 6 pa6ot, oTAnvalwmXxca
OT  npeaycMoOTpeHHbix  (Hanp. PasmopaxuBaHne  Tpy6
BOZONPOBOAHOM ceTh).

- HEMPABW/IbHOE UCNOJIb30OBAHME: ofjHOBpeMeHHoe
nc cBap 0 pata Hec

paGUTHIIIKaMIII ABNAETCA OnacHbIM.

oT cBap Vi uenu; - nEPEMELI.l,EHI/IE CBAPOYHOrIO AIMAPATA: Bceraa 3akpennsiite

- KaTeropuyecku p A obop. Tb CBap 6 T npu npuHa Tein,

BOKPYT MeTa/lIMYecKnX NpeAmMeToB Unu Tena; 4T06bI Tb €ro c/ayyamHoro napgeHua (ecnm oOH
- He iiTe CBapKy, b BHYTPM CBap! i uenwn; ucnonb3yertcs).
- cnepwTe 3a Tem, 4ToGbl 06a cBap b C

OfHOI CTOPOHDI TeNa; - 3anpeuy Jil Tb CBap i paT 3a pyuKy.
- no; Te Kab paTa cBap 0 TOKa K cBap i

AeTanu Kak 6nuxe K y C &
- He OCyLWecTBAANTE CBapKy PAAOM CO CBapOYHbIM annapaTom;
- BCe onepaTtopbl C AaTb Tpeoy 3aI.I.WITbI 1N noABMXHbIE 4YAacTU KOXyXa CBAapO4YHOro annaparta un

paccrosHue, y B INCTKEe 3MM;
paccrosiHme oT nctoyHnka SMI B Touke, 3a npegenamu Kotopon
NcTBUE C€OC mMeHee 20% OT MUHMMAaNbHOro

AONYCTMMOro 3HaYeHUA: d=15cm.

ycTpoiicTBa nop; p TbCA B Tpeby
MONOXeHUN, Nepep TeM, KaK NOACOEANHATL CBAPOYHBIN annapar K
ceTn nuTaHns.

BHUMAHME! Jlio60e pyuHoe BMelLaTeNbCTBO HA YacTAX B ABMMKEHUN

- 060py‘:\osauue Knacca A: YCTpOWCTBa NOA, P I p:
10T CBap part p: T KOMY CTaHAapTy -3 p u/vnn p y p ;
Ana vnc VCKNIOYUTENBHO B NP i - Bl p Bp
cpepe B npodeccroHanbHbix uenax. He rapaHtmpyetca - Yc KaTyLwKu ¢ np 7
CoOTBeTCTBNE TpeGOBaHIIIiIM BHEKTPUMBTHMTHDIﬁ COBMEeCTUMOCTH - O‘WICTKa.. wectep W 30HbI nca noa;
B 6bITOBbIX nB npamo ¢ - Cma3Ka WecTepeHoK.
C 3N1eKTPOCETbI0 HM3KOTO HanpsAXeHusA, nopaioweii nutaime B HEOBXOAMMO  BbIMOJSIHATD  MPU  OTKIAIOYEHHOM U

6bITOBbIE NOMeLLeHU.

OTCOEAMHEHHOM OT CETU MUTAHUA CBAPO4YHOM AMMAPATE.
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2. BBEAEHWE U OBLLEE ONMUCAHUE

3TOT CBapOYHbI annapaT ABMAETCA UCTOYHWKOM TOKa ANA AyroBow
CBapKW, NpefHa3HayeHHbIN cneymnanbHo Ana ceapkn MAG yrnepoguctoi
CTanu UNn HU3KONErMPOBaHHO CTanu B cpefe 3awmTHoro rasa CO, nan
cmecyn aproHa/CO,, NCNoNb3ya LenbHYlo 3NeKTPOAHYI0 NPOBONOKY Uk
NPOBOJIOKY C HanonHuTenem (Tpybuatyto).

OH nopaxoanT Takxke AnAa cBapkm MIG HepxaBelolwen cTanu B cpeae
3alWTHOrO rasa aproH + 1-2% kucnopopa, anomuumna n CuSi (nanka)
B Cpe/le 3alUMTHOrO rasa aproH, UCMosb3ya 3NeKTPOAHYI0 NMPOBOSIOKY,
COCTaB KOTOPOW MOAXOAUT ANA CBapuUBaeMoii AeTanu.

MoXHO  Takke  WCMONMb30BaTb  MPOBOJMIOKY  C  HaMoSIHATENeM,
npeaHasHayeHHylo AnA ucrnonb3osaHua 6e3 3awwTHoro rasa Flux,
YCTaHOBVB MONAPHOCTb TFOPESIKU COMNAcHO YKasaHWAM W3roToBUTeNs
NPOBONOKU.

AnnapaT B 0COGEHHOCTVM MOAXOAUT AnA  paboTbl  C  Nerkumu
KOHCTPYKUMAMW W ANA NPOBEAEHUs Ky3OBHbIX paboT, Ana ceapku
OLIMHKOBAHHbIX JINCTOB, INCTOB C BbICOKNM NPEAENoM TEKY4YeCTU, TIMCTOB
113 HepXKaBeloLLer CTany 1 anloMUHNA.

YHUBEPCAJIbHAAl MOAESb:

CBapouHblii  annapaT NpeflycMOTpeH Takxe Ana cBapku TIG
noctosHHbIM Tokom (DC), ¢ BO3GYyKAeHMEM [yrn KacaHuem (pexum
LIFT ARC), Bcex TMNoB ctann (yrnepoavcTon, HU3KONErpoBaHHON W
BbICOKOJIErMPOBAHHOM), @ TaKke TAXeNblX MeTannoB (Meau, HUKens,
TUTaHa U UX CNNaBoOB) B CPeAe YUCTOro 3alUTHOrO rasa aproH (99,9%)
VK, B Cllyyae ocobbix BAOB UCMONb30BaHUSA, C UCMONb30BaHNEM CMecU
aproHa/renus. Kpome Toro, oH npeaycmMoTpeH AnsA CBapKU 3NeKTPOfoM
MMA noctoaHHbIM Tokom (DC) € nCnonb3oBaHWEM 3NeKTPOAOB C
NOKPbITUEM (PYTUNIOBbIM, KMC/IOTHBIM, LEIOYHbIM).

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKIN
MIG-MAG
CuHepreTnyeckuii (aBToMaTUUECKINIA) PeXNM PaboTbl;
PaboTa B pyuHOM pexume (Tonbko Ana mogenu 220A);
- Bpems oTxura npoBosIoKM B KOHLe cBapky (Burn-back) B 3aBucmoctn
OT CKOPOCT NMPOBONOKY;
TepmocTaTuyeckas 3alnTa;
3awnTa oT CyyaliHbIX KOPOTKIX 3aMblKaHWiA 13-3a COMPUKOCHOBEHMUA
ropenKku 1 Maccbl;
3awnTa OT HeNpaBKAbHOMO NUTaHKA (CAMLIKOM BbICOKOE WU HU3KOe
HanpsKeHne NUTaHnaA);
- Hecobniopervie nonAapHocTu (cBapka Flux) (ecnu npeaycmotpeHo);
n )

TIG ( B Cnyvyaey P
- Bo36yxpeHue pyrv LIFT;
MMA ( B Clyyaey P 7 )

- TpepnBapuTenbHO HaCTPOEeHHbIe ycTpoiicTea Hot Start u Anti-stick;

- Perynuposka Arc-Force

- YKaszaHue pekomeH[yemMoro AnameTpa 3N1eKTpofa B 3aBNCMMOCTW OT
CBapOYHOrO TOKa;

NPUHAQNEXHOCTHU,
KOMMJEKTALIMIO

- ropernka;

- Kaberb BO3BpaTa TOKa C 3aXMMOM Macchl;

BXOAALWME B CTAHOAPTHYIO

AONONHUTENbHBIE MPUHAANEXXHOCTU MO 3AKA3Y
- MepexoaHvK Ans 6annoHa c aproHom;

Tenexka (ecnu npeaycMoTpeHo);

Camo3aTeMHALAACA MacKa;

- Komnnekt ana ceapkn MIG/MAG;

- Komnnekr ana ceapkn MMA;

Komnnekt ana ceapku TIG.

3. TEXHUWYECKUE OAHHDIE

TABJINuKA AAHHbBIX

TexHUYeCKMe [aHHble, XapaKkTepusylowwe paboTy u nonb3oBaHue

annapaTom, NpuBeAeHbl Ha CreLnanbHol Tabnuke, NX pa3bACHeHVe

DaeTca HuxKe:

Puc.A

1- CootsetctByeT  EBponeiickum  Hopmam  6Ge3onacHocT 1
TpeﬁOBaHVIﬂM K KOHCTPYKLNW AYyroBbIX CBApPOYHbIX annapaTos.

2- HaumeHoBaHWe 1 aipec 13roToBUTENA.

3- HasBaHue mopenu.

4- BHYTpeHHAA CTPYKTypHaA CxeMa CBapOYHOro annapara.

5- CumBon NpefyCMOTPEHHOTrO THMNa CBapKu.

6- CumBon S: YKa3blBaeT, YTO MO>KHO BbINOJIHATb CBAPKY B NOMeLeHUn
C NOBbIWEHHbIM PUCKOM 3M1IEKTPUYECKOTO WOoKa (HaI'IpI/IMep, pAaaom c
MEeTaNIMYeCKUMN Maccamu).

7- CumBON NUTaKoLLEN CeTu:

OpHodasHoe nepeMeHHoOe HanpsxeHue.

TpexdasHoe nep 0e Hanp:

8- (CreneHb 3awWuTbl Kopryca.

9- [apameTpbl 3NIEKTPUYECKOI CETV MUTAHUA:

- U, : nepemeHHoe HampseHMe 1 uYacToTa MnuTalowWen cetn
annapata (MakcuManbHblii gonyck + 10 %).

= |} yaxe : MAKCUManbHbIV TOK, NOTpebnAemblli OT ceTu.

= | o 1 2P deKTUBHBIN TOK, noTpe6nsemblil OT CETU.

10- [lapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U, : MaKcumanbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpy3sku (OTKPbITbI KOHTYP
CcBapKu).

- L/U,: TOK 1 HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOLME HOPMANM30BaHHbIM

NpOK3BOAVIMbIE annapaTom BO BPeMs CBAPKU.

X : KOG OMUMEHT NPepbIBUCTOCTU PaboThl. MOKa3biBaeT Bpems, B

TeYeHNI KOTOPOro annapaT MOXeT obecrneunTb ykasaHHbIN B 3TON

*e KonoHke Tok. KoaddunumeHT ykasbiBaeTca B % K OCHOBHOMY

10 - MUHYTHOMY LMKNY. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHyTam

paboTbl C nocneayioLLM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, 1 T. [.).

- A/V-A/V : yKa3sblBaeT [Mana3oH PerynvpoBKN TOKa CBapKu
(MWHUManbHBIA/  MakCUManbHbI) — NPU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsXeHun ayru.

11- CepuiiHbii Homep. WpeHTudwmKauma mawwvHbl (Heobxoaum npw
obpallleHun 3a TEeXHNYEeCKON MOMOLb, 3anacHbIMM YacTAMMU,
NpoBepKe OPUrVIHANBbHOCTN N3aenus).

12- -——} : BefmuuHa nnaBkux NpeaoxpaHnTeneil 3amefieHHOro
NeCTBYA, NpeaycMaTprBaemblX AN1A 3aLUUTbI INHNN.

13- CumBonbl,  COOTBETCTBYlOWME MpaBunam 6e3onacHocTy, Ybe
3HayeHvie NpuBefeHo B rase 1“06Lan TexHMKa 6e3onacHoCcTn Ana
[yroBoWi cBapKu”.

Mprmevanue: lprmep WAEHTUOMKALMOHHOWM Tabnuuku ABnAeTCA

yKasaTeNibHbIM ANA 06bACHEHUA 3HAUYEHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHblE

3HAYEHWA TeXHWYECKMX [aHHbIX Ballero amnnapaTta MpuBefeHbl Ha ero

Tabnuuke.

NPOYME TEXHUYECKWUE OAHHbIE:

- CBAPOYHbDIV AMMAPAT: cm. Ta6nuuy 1 (TAB. 1)

- FOPEJIKA MIG: cm. Ta6nuuy 2 (TAB. 2)

- TOPEJNIKA TIG: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3)

- AEPXKATEJIb DNIEKTPO[A: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)
Bec cBap ] Tay B 1(TAB. 1).

4. ONNCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PEF'YINPOBKW U COEAVUHEHNA.

CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B1, B2)

MepepHan cTopoHa:

1- MaHenb ynpaeneHus (CM. onuncaHue).

2-  CBapouHblil Kabenb 1 ropenka.

3- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTa ToKa Ha Maccy.

4-  THe3no ropenku.

5-  MonoxuTenbHbii GbICTPOPA3LEMHDIV 3aXKIM (+) ANA NOACOANHEHUA
cBapoyHoro Kabens.

6- OTpuuaTtenbHbii GbICTPOPA3bEMHbIN 3aXKUM (-) AN NOJCOEANHEHNA
CBapPOYHOTO Kabens.

7- bBbicTpopas bIl WITENCenNb, COefl

bliA C THE3[I0M FrOpesnKu.

3apaHAA cTOpoHa:

8- maBHbIN BbiknioyaTens ON/OFF.

9- CoeAuHnTENb TPYOKM 3aLUUTHOTO rasa.
10- Kabenb nutaHua.

OTaeneHue KaTywKm:

11- MonoxutenbHas Knemma (+).

12- OtpuuatenbHas Knemma (-).

NMPUMEYAHUE U3meHeHne nonapHocTu ana cBapkm FLUX (6e3 rasa).

MAHEJ1b YNIPABNIEHNA CBAPOYHbIM AMMAPATOM (puc. C)

1- Ceetopuop,y Ha I B CceTu.
2- CeerT y i Ha CUrHanoB TpeBoru
(cpa6aTh|BaHv|e npeaoxpaHuTenbHoOro TepmocTaTta, KOpoTKOe

3aMblKaHne mexay ropenKon n Kabenem Macchbl, n36bITouHOE/
HEJOCTAaTOUYHOE HaMpPsAXeHNe).

v
3- ™2 CUHEPTETUYECKUN PEXXUM MIG-MAG:
PerynnpoBka TonwmHbl Matepuana (MOLHOCTY CBapKW).

PEXXUM MMA (Tonbko B Cfiyyae yHUBEpCanbHOM

mogzenmu):
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PerynnpoBKka CBapoOYHOro TOKa C YKasaHUEM PEKOMEHAYeMoro
AVameTpa 3MeKTpopaa.

PEXXUM TIG (TonbKo B Ciyyae yHMBepCanbHOMN

mogzenm):
PerynnpoBKa cBapouyHOro ToKa.
4- CUHEPTETUYECKUN PEXXUM MIG-MAG:

= : PErynnpoBKa cBapoYHOro LWBa (AnvHbI Ayru);

— HaCTpOI;IKa no yMmonyaHuio.

—— !MeHbllee HanpaAXeHne ayrn.

— : 6onbluee HanpsxeHne ayru.

] PEXXUM MMA (tonbko B cnyyae yHuBepcanbHo

Mopaenw):
Perynuposka Arc Force (0-100%).
PEXKUM TIG (TonbKo B clyuae yHVBepCanbHOW MOAenn):
He aKTUBMPOBaH.
5- TMepeknioyatens metoga cBapku MIG-MAG, TIG wau MMA
(TONbKO B Clyyae yHMUBepcanbHON Moaenu).

6- 8 PYYHOW PEXKUM MIG-MAG (Tonbko ana mogenu 220A):
PerynuposKa ckopoCTu nojauvi poBOSIOKY.

- PEXXMM MMA (Tonbko B Ciyuyae yHUBEpCanbHOM

mogzenm):
PerynmpoBka CBapoYHOTO TOKa C YKa3aHMeM PeKOMEeH[yemoro
nnameTpa 3neKkTpoaa.

PEXXUM TIG (TonbKo B Ciyyae yHMBepCanbHON

mogzenw):
PerynupoBka cBapo4HOro Toka.
7- PEXXUM MIG-MAG:
PerynnpoBKa cBapoUYHOTo HanpsXKeHus;
PEXXUM MMA (TonbKo B Clyyae yHUBEpCanbHOM Mogeni):

A Perynuposka Arc Force (0-100%).

PEXXUM TIG (TonbKo B ciyyae yHUBepCanbHOM Moaenn):
BbIK/IOYEHO.

5.YCTAHOBKA
BHMMAHME! BO BPEMA YCTAHOBKU N OCYLUECTBJIEHUA
A SNEKTPUYECKUX COEAMHEHUN CBAPOYHOIO
AMMNAPATA, OH OOJIXKEH BbITb MOJIHOCTbIO BbIK/TIOYEH
W OTKJTIOYEH OT SNIEKTPOCETU.
SNEKTPUYECKUE COEQMHEHUA PA3PELWIAETCA OCYLECTBAATb
TOJIbKO OMbITHbIM NN KBATM®UUWUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

OCHACTKA (mogenn 180A n 220A)

Puc.D
CHATb CO CBapOYHOro annapata YnakoBKy,
OTCOEAMHEHHbIX YacTel, UMEIOLNXCA B yNaKoBKe.

BbIMOHUTL  C6OPKY

C6opka o6paTHoro Kabens-3axuma
Punc.D1

a

C6opkKa cBap! o AepaTena snekTpoaa

PUC. D2

PA3MELLEHVE CBAPOYHOTIO AMMAPATA

anI Bbl60pE MecTa YCTaHOBKM CBapO4YHOro annapata cneauvte,
4TOGbI Y BXOOHbIX U BbIXOAHbIX OTBepCTI/IVI oxnaxpaatwouwlero sosfgyxa
He 6bino NpenATCTBUiA; ybeauTech, YTOo B annapaT He BcacbiBalTCA
3N1eKTPONPOBOAALLME YACTULIbI, €JKUE VCMIaPEeHNA, BNara u T.A.

Bokpyr cBapouHOro anmnaparta HeOGXOAMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE
NPOCTPaHCTBO WMPWHOMN, NO KpanHen mepe, 250 Mm.

BHUMAHME! Yc ite cBap 7 par Ha
P i P ™, Tpy Ll poi
COOTBETCTByeT Becy annapata, 4To6bl 6 Tb

4YTO p[aHHble Ha Tabnnuke CBapOYHOro annapata COOTBETCTBYIOT

HanpAXeHWIo 1 YacToTe CeTun, nmeloLeincs B mecte YCTaHOBKMW.

CBapOLIHbIla annapat pa3spellaeTtca NOAKIKYaTb TONMbKO K CucTeme

NUTaHKUA C 3a3eMIEHHbIM HEIthaﬂbelM npoBoAoM.

- ﬂ"lﬂ obecneyeHus 3aWunTbl OT HEeNpPAMOro KOHTaKTa, VICI'IO]'IbByIzTE
nm¢¢epeuumaanble BbIK/lOUaTeNnn cnefyollero tuna:

- Tun A ( ) Ana ogHodasHoro o6opyaoBaHNA.

- Ytobbl 06ecneunTb cooTBETCTBIE TPeboBaHUAM cTaHAapTa EN 61000-
3-11 (Flicker), cBapouHblii annapaT peKOMeHAyeTCA MOACOeAUHATL
TOJNBKO K TakM TOUYKaM CETU NUTaHUA, UMNEeJaHC KOTOPbIX Hke Zmax
=0.20m.

- CBapouHbIil annapaT He COOTBETCTBYeT TpeboBaHUAM CTaHAapTa |EC/

EN 61000-3-12.
Mpy noacoeavHeHN CBapOYHOro annapata K 6bITOBON 3neKTpoceTy,
MOHTaXHVK U1 nosib3oBaTenb 06a3aH y6eanTbCs, 4To K Hell MOXHO
NOACOEANHATL CBapoOYHble annapatbl (B C/lyyae Heo6XOAUMOCTH
CBAXWTECb  C  MpeAcTaBuTENneM KOMMaHuW,  3aBefdyioLlen
pacnpenenuTenbHol ceTbio).

Bunka n posetka

I'Io,u,coenmume BUNKY Kabena nutaHua K po3eTke Cetn NUTaHuA,
3aLLlI/ILL[eHHOIh npefoxpaHuTenaAMn Unn aBToMaT4yeCcKUm Bbiknovartenem;
COOTBeTCTBleLL[I/IVI ZBZQMHHDOLL[I/IIh KOHTAKT [O/XKeH 6bITb coefuHeH C
3a3emMnALWUM NPOBOAOM (KeNnTo-3eNeHblii NPOBOA) CeTU NUTaHuA. B
Tabnuue 1 (TAB. 1) yka3aHbl peKOMeHAyemble 3HauyeHWs B amnepax
NIMHENHbIX NPeAOXPaHNTENen 3ameAneHHOro AencTBUsA, BblOpaHHble
COMMAcHO MaKCKMManbHOMY HOMVHANIbHOMY TOKY, KOTOPbI CrnocobeH
nogasartb CBapOHHbIVI annapar, a TakXe HOMUHANbHOMY HanpsaXeHuto
nuTaHuA.

Bbile

BHUMAHME! Hec p
CcHmKaeT 3pPeKTUBHOCTb cucTembl  6GesonacHocTH,

npepycmMoTpeHHol npouseoguTtenem (knacc l), cospasan
NPy 3TOM cepbesHyIo Yrposy A niofeil (Hanpumep, 3N1eKTPOLIOK) 1
nmyLecTea (Hanpumep, noxap).

COEAVHEHWA CBAPOYHOM LIEENU
BHUMAHME! NEPEA BbINOJIHEHWEM OMUCAHHbIX H/XKE
A COEAVHEHUA YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIV
AMMAPAT BbIKJIIOYEH W OTCOEAWHEH OT CETU

MUTAHUA.

B Tabnuue 1 (TAB. 1) yKka3aHbl peKoMeHayeMble 3HaUYeHIA NoNepeyHoro

CeyeHNA CBapOUHbIX Kabenei (B MM2) B 3aBUCUMOCTM OT MaKCMabHOTO

TOKa, N0/1aBaeMOro CBapOYHbIM annapaTom.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTWTE COEAVWHUTENN CBapoOYHbIX Kabeneir B
6bICTPOPa3beMHble  3aXUMbl (€M UMeloTcs), UTOGbl obecneunTtb
6e3ynpeuyHblii SNeKTPUYECKNI KOHTAKT, B MPOTUBHOM C/lyYae KOHTaKTbl
neperpeloTca, 4To npviBeaeT K WX ObiCTPOMY W3HOCY U noTepw

a¢pdekTMBHOCTI.
- Vcnonb3yiiTe Kak MOXXHO 6onee KOpPOTKMe CBapOUHble Kabenu.
- He wucnonb3yinte MeTannuyeckme KOHCTPYKLWM, KOTOpble He

ABNAKTCA 4YaCTblO O6paGaTblBa€MOﬁ Aaetanu, BMecTo kabens BO3BpaTa
CBApOYHOro TOKa, 3TO MOXeT co3faTb Yrposy 6e30macHoCTM ©
NpnBeCTU K HEYOBNIETBOPUTENIbHbIM pe3yibTaTaM CBapKu.

COEVHEHWNA CBAPOYHOM LIENU B PEXXUME MIG-MAG

C Ccr (ecnu uc TCA)

- Ta30Bblii 6GannoH, yCTaHaBNVBAEMbili Ha OMOPHYK MOBEPXHOCTb
Tenexku: Makc. 30 Kr.

a30BbIi  6anioH, ycTaHaBnMBaeMblii Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTb
ras’oBoro 6annoHa CBapo4HoOro annaparta: mMakc. 30 Kr (Tonbko ana
mogenu 180A).

MpukpyTuTe pepykTop AasneHnA(*) K rasoBomy 6annoHy, NCnonb3ys
crewranbHbIi MePexXoaHVIK, BKIIOUEHHbI B KOMMIEKTaLUuio, B Clyyae
MCMoNb30BaHUA aproHa nnm cmeck aproxa/Co,.

- MopcoeanHuTe BXOAHYIO TPYOKY ra3a K peyKTopy 1 3aTAHUTE CTAXKY.
Mepen Tem Kak OTKpbITb KnanaH GannoHa, ocnabbTe perynvipyiollee
KONbLIO pealyKTopa AaBneHus.

(*) [etanb, npuobpetaemas OTAENbHO, €CN OHAa He BKJlOYeHa B
KOMMNeKTaLuio n3aenua.

nc Ta, YTO MOXeT npuBecTn K

BO3HMKHOBEHWIO ONacHbIX cm‘yauwﬁ.

NOACOEAVUHEHUE K CETU
- MNepen BbINOHEHVEM NIOGbIX SNEKTPUYECKINX COeAVHEHNI ybeanTecs,

Mopc paTHoro cBap 0 TOKa

Kabenb nojcoeanHAETCA K CBapvBaeMoil AeTanu van K MeTaninyeckomy
CTeHAy, Ha KOTOPOM PacrosioxeHa fieTasnb, Kak MOXHO Gnvke K MecTy
CBapKW.
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lopenka
MoprotoBbTe ee K 3arpy3ke NPOBOSIOKM, CHUMUTE GOPCYHKY U KOHTAKTHYIO
TPY6KY, UTOGbI yNPOCTUTL BCTaBKY MPOBOJIOKN.

BHyTpeHHee nsmeHeHune nonAapHocty, puc. B1

- OTKpoTe iBepLly OTCeKa KaTyLUKu.

- Ceapka MIG/MAG (ra3):

- lNopcoeanHuTe Kabenb ropenku K KpacHom knemme (+) (puc. B-11).

- lMopcoeanHnte obpaTHbIN Kabenb 3axuma K OTpuLaTeNbHOMY
6bICTPpOpasbeMHOMY 3axumy (-) (puc. B-12).

Csapka FLUX (6e3 raza):

- TMoacoenuHuTe Kabenb ropenku K yepHoit knemme (-) (puc. B-12).

- lMoacoeanHnTe 06GpaTHbIN Kabenb 3axuMa K MNONOKWTENbHOMY
6bICTPOpasbeMHoMy 3axumy (+) (puc. B-11).

- 3aKpoiiTe ABepLly OTAeNeHUA KaTyLIK.

T! (TONbKO B C/ly4ae yHMBepcanbHom
mopenm), puc. B1
- Csapka MIG/MAG (ra3):

- MopacoenuHuTe Kabenb ropenku K rHesay ropenku (puc. B-4).
MopcoeanHnTe  GbiCTpOpasbemHbln  WTencens  (puc. B-7) K
NoNoXNTeNbHOMY BbICTPOPa3beMHOMY 3axumy (+) (puc. B-5).

- lMopcoeanHnte obpaTHbIN Kabenb 3axuma K OTpULATENbHOMY

6bicTPOpasbeMHOMy 3axumy (-) (puc. B-6).
- Csapka FLUX (6e3 raza):

- lNopcoeanHuTe Kabenb ropenku K rHesay ropenku (puc. B-4).

- lMopcoeauHute  GbiCTpOpasbeMHblii  WTencenb  (puc. B-7) Kk
oTpuLaTenbHOMy GbICTPpOpasbeMHOMy 3axumy (-) (puc. B-6).
MopcoennHuTe 06paTHLIA Kabenb 3aXKUMa K MONOXKUTENIbHOMY
6bICTPOPazbeMHOMY 3axumy (+) (puc. B-5).

COEVMHEHNA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME TIG
C

cr
- MNpuKkpyTUTe pepyKkTop AaBNeHUs K KanaHy rasoBoro 6assioHa,
B Clyyae  HeobXOAVMOCTM  YCTAaHOBMB  COOTBETCTBYIOLLMI

nepexogHuK, KOTOprVI NnocCTaBNAeTCA B KayecTBe [OMNOJSIHUTESIbHOro
npucnoco6neHus.

- lMopcoeanHute BxofHyio TpyGy rasa K pefykTopy v 3aTAHUTE 3aXuM,

BXOZALLMI B KOMMEKTaLMIO.

Mepen Tem Kak OTKpbITb KnamaH GannoHa, ocnabbTe perynvpyioljee

KO/bLO pefyKTopa AaBeHnA.

- OTKpoiiTe KnanaH 6annoHa u OTPEerynMpyiiTe KONMYeCTBO NOAaBaEMoro
rasa (n/MuH) CornacHoO pekoMeH/yeMbIiM 3KCyaTaLOHHbIM [JaHHbIM,
cm. Tabnuuy (TAB. 5); B ciyyae HeO6XOAMMOCTM Nofady rasa MOXHO
OTperynnpoBaTb BO BpemMs CBapKW Mpu NMoMoLM Konblia pefyktopa
faBneHus. [poBepbTe repMeTUYHOCTb TPY6 1 COeANHEHUIA.

' BHMMAHME! Tlocne 3aBepweHua pa6oTbl Bcerga

: Te rasoBoro 6

MopcoeanHeHne Bo3BpaTHOro KabenA cBapoyHOro Toka

- Kabenb nopcoeamHseTcA K CBapuBaemMon  AeTann  uaM K
MeTa/Inyeckomy CTeHAly, Ha KOTOPOM pacrosioxeHa pfetanb, Kak
MOXHO Onvike K MecCTy CBapKu. 10T Kabenb noacoegnHAeTCA K
3aKnMy, 0603HaUYEHHOMY CMBONIOM (-) (puc. B-6).

lopenka

- BcraBbTe TOKOMPOBOAALMNIA Kabenb B COOTBETCTBYIOLMIA
6bicTpoAencTByOWMIA 3aknuM (+) (puc. B-5). MogcoeanHuTe rasosyto
TPy6Ky ropenku K 6annoHy.

COEAVHEHUA CBAPOYHOW LIEMW B PEXXUME MMA

BOMbIWMHCTBO ~ 3MEKTPOAOB  C  MOKPbITMEM  MOACOEAUHAIOTCA K
NoNIOXKNTENbHOMY pasbemy (+) reHepaTopa; K oTp1LaTeNbHOMY pasbemy
(-) noacoefnHAKTCA 3NeKTPOAbl C KUC/TIOTHbIM NOKPbITUEM.

C cBap: 0 Kab -AepxaTens anekrpopa (puc. D2)
YCTaHOBWTE Ha pasbem  CreuuanbHblii  3aXUM,  UCMOoNb3y 7

YCTAHOBKA KATYLLKU C MPOBOJIOKOW (Puc. E)
BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK HAYUHATb OMEPALIUX MO
A 3ANPABKE MPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
AMMAPAT BbIKJIIOYEH W OTCOEAWHEH OT CETU

MUTAHUA.

YBEOUTECb, YTO  POMMKM  ANA  MOAAYM  TPOBOJIOKM,

HAMPABNAOLLNIA LUNAHT U HAKOHEYHWK CBAPOYHOTO MUCTONETA

COOTBETCTBYIOT TUMY 1 IMAMETPY UCMOJb3YEMOW MPOBOJIOKM U

MPABWUTIbHO NMPUCOEANHEHbI. HA STAMAX 3AMNPABKW MPOBOJIOKM HE

MOJIb3OBATHCA 3ALNTHBIMU MEPYATKAMMU.

- OTKpbITb pa3matbiBaTenb.

- HapeHbTe KaTylKy C NpOBONOKOW Ha WNWHAENb, NPOBepbTe, UTO

CTepeHb MPOTaCKMBaHWA WNVHAENA MPaBUNIbHO YCTaHOBMIEH B

COOTBETCTBYOLWEeM oTBepcTUn.(1a).

MofHUMWTE BEPXHWI HAaXUMHOW PONMK (1) u oTBeguTe ero(ux) ot

HV>KHero ponuka (oB) (2a-b).

MpoBepunTb, YTO PONMKU/PONMK MPOTATMBAHWA MOAXOAUT K TuUMy

1Cronb3yemon NpoBosnoku (2c).

- Bo3bmMuTe CBOGOAHDBIN KOHEL, CBApOYHON MPOBOMIOKN Ha KaTylKe U

obpexbTe MOrHyTYlo 4acTb MPOBOMIOKK Tak, YTOObl Ha TOpLEBON U

60OKOBOW YaCTAX NPOBOJIOKM He 6biNo 3ayceHLeB. MoBepHITe KaTyLKy B

HanpaeneH1n NPOTUB YaCcOBOW CTPENKM 1 BCTaBbTe KOHEL| MPOBOJIOKN

B HanpaBnAioLLyio TPy6Ky, MPOTONKHWUTE ero Ha rmy6uHy npumepHo 50

- 100 MM B HampasisioLiee OTBEPCTHE CBAPOYHOTO pyKaga (2d).

OnycTnTe Ha MeCTO BEpPXHWI HaXUMHOW POANK, U Perynsatopom

BE/INUMHbI []aB/IEHNA YCTAHOBUTE CPEZHIOD BEeNVNUWHY [aBneHus

NPVXUMHOrO ponuKa. Ybeautech, 4YTO NPOBOSIOKA HaxXoAuUTCA B

cneumanbHoi 60po3fae HKHEro ponuka (3).

CHATb COMO N KOHTAaKTHYI0 TPY6Ky (4a).

- BcTaBbTe BU/IKY CBapOYHOrO annapaTta B PO3eTKY NUTaHuUs, BKIlOUMTE
CBapOYHbI/i annapat, HaXMUTE Ha KHOMKY FOPeNku WNK Ha KHOMKY
[IBUKEHVA MNPOBOMIOKN Ha NaHenu ynpaeneHus (ecnu umelotcs),
NoAoXauTe, MoKa NPOBOJIOKa He NPOAET NO BCeMY Hanpasnsiolemy
LNaHry 1 ee KOHel| He MokaxeTca Ha 10 - 15 cm 13 nepefHeit yactu
rOpPenKku 1 OTNyCTUTE KHOMKY.

! B T 7

P P
HaxoguTca nop HanpaXxeHunem n ncnbiTbiBaeT
MexXaHn4yeckne Harpysku, nostomy B cnyvae

Hec HOCTW, MOXeT npuBectTn K

3MEKTPUYECKOMY LIOKY, PaHEHWAM W MPUBECTM K 3aXKMraHuio
He)enaTeNbHbIX INeKTPUYeCcKux gyr:

- He HanpaBnaiTe ropenky B CTOPOHy Tena.

He noaHocwTe ropenky 651M3Ko K ra3oBomy GasnioHy.

3aHOBO MOHTVPOBaTb Ha FOpPeNKy KOHTaKTHYyto Tpy6Ky v conno (4b).

- HactpoiiTe mexaHu3m Mofauy NPOBOJIOKK TaK, YTOGbI MPOBOMOKa
nogasanach nnasHo v 6e3 pbiBkoB. OTperynupyite AaBneHne ponvkos
nTopmossuee ycunume WNUHAeNA Ha KaTyLwky Tak, YTO6bI ycinue 6bino
MWHUManbHbLIM, HO NMPOBOJIOKA He NpPOCKasb3blBana B 6op03Ae nnpun
npeKpaLieH1 nogaun He 06pa3oBbiBanach NETIA 13 NPOBOMIOKM MOA
BO3/e/CTBNEM VHEPLIN KaTyLIKN.

Ob6pexbTe BbICTYNaloOWMN KOHEL, NPOBOMOKM U3 HaKOHEYHUKa Tak,
4To6bI OCTanoch 10-15 Mm.

3aKprTb oTaeneHve AnAa pasmarbiBaTens.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE PABOYEN NPOLIEAYPbI

SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHne NPOBONOKM W OTAENeHWe Kanenb MNPOWCXOAUT 3a cyeT

nocnefoBaTeNibHbIX  KOPOTKUX — 3aMblKaHWii  KOHLA MPOBONIOKM 1

nnaBUIbHONM BaHHbI (A0 200 pa3 B cekyHAy). [IMHa BbICTynaloLeil yactn

npoBonoky (stick-out) 06bIYHO COCTABAAET OT 5 A0 12 MM.

Yrnepopucras u manonernposaHHas cTanb

- [nameTp ncnonbayemoit nposonoku: 0,6 - 0,8 mm (1,0 mm - mopens 180A)
(1,0-1,2 Mmm - mogienb 220A)

- Wcnonb3yembii ras: CO, nnm ecmech Ar/CO,
HepxaBetowas cranb
- [nameTp ncnonb3yemoii NpOBONOKU: 0,8 Mm

(1,0 mm - mogenb 180A 1 220A)

AanA  6OKMPOBKM HEMOKPBITOM 4acT  anekTpoga. JToT  Kabenb
MOACOEAMHAETCA K 32KMMY, 0603HaUeHHOMY CIMBONIOM (+) (puc. B-5).

Mopc paTHOro Kab cBap 0 TOKa

- Kabenb mopcoefuHAeTcA K CBapuBaemoil  AeTann WM K
MeTa/l/IM4yeckoMy CTeHfy, Ha KOTOPOM pacrosioxeHa AeTanb, Kak
MOXHO 6nnXe K MecTy cBapku. 3TOT Kabenb MNOACOEAUHAETCA K
3aXMMy, 0603HaUEHHOMY CUMBOIOM (-) (pUC. B-6).

- Wcnonb3y Vi ras:
AmomuHwia n CuSi

cmeck Ar/O, nnn Ar/CO, (1-2%)

- [lnameTp ncnonb3yemoi NpoBONOKU: 0,8-1,0mMm
- Wcnonb3yembii ras: Ar
Mp 4 Tenem

- [InameTp ncnonb3yemoi NpoBOSIOKU: 08-12mm

(mogenb 140A, 180A 1 220A)
0,8-0,9 Mm (Mogenb 115A)

- Wcnonb3yembii ras: OrtcyTcTByeT
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3ALLUTHBIN A3
Pacxou 3alKMTHOrO ra3a AoJ/KeH COCTaBNATb 8-14 n/MuH.

PABOTA B CUHEPTETUMECKOM PEXXUME:

PEFYIMPOBKA ®OPMbl CBAPHOIO LLUBA

PerynupoBka $OpMbl CBapHOTO IWBa OCYLIECTBAAETCA C MOMOLLbIO
pyukn (puc. C-4), KoTopaa perynupyeT ANVHY Ayrv W, TakuM 06pasom,
onpezenaeT 60MbLIMI NN MEHbLIUI TEMNONPUTOK BO BPeMA CBapKU.
Cnepys ykasaHuaM B TabnuLe, umetoLleinca B MalumHe (puc. F), yctaHosute
pyuky (puc. C-4) B nOnoxeHne, COOTBETCTBYIOLIEE MCMOJb3yeMOMy
MmaTepuany, npososioke u rasy. Touku A, B, C, D aBnaoTca xopowmmmn
VCXOZIHBIMM TOUKaMU ANA CBAPKU B Pa3NYHbIX Paboyumx yCroBrAX.

A o b

= y ¢dopma: O3HauaeT, uTo TENNONPUTOK HIU3KNIA, MOITOMY
CBapKa Nnosly4aeTca “XonogHow’, nposap ABNAETCA cabbim; B STOM Clyyae
MoBepHUTE PYUKy MO YaCoBOW CTPeKe, YTOObI YBENNUNTD TEMNONPUTOK,
obecneuuns Gonee MHTEHCMBHOE NNaBNEHVE BO BPEMA CBAPKU.
|

:L BorHyTtaa ¢popma: O3HauaeT, YTo TENNONPUTOK BbICOKNIA, NO3TOMY
CBapKa MoyyaeTca CIUIKOM “ropayein’, npoBap ABNAETCA Ype3MEPHbIM;
B 3TOM C/ly4ae MOBEPHWTE Py4Ky MPOTUB 4acCOBOW CTPENKMW, YTOObI
obecneunTb MeHee MHTEHCUBHOE MNaBlieHNe.

YCTAHOBKA TOJILLNHbI

[InA perynupoBKK TOMLMHBI UCMonb3yeTca pyuka (puc. C-3), koTopaa
perynvpyeT MOLIHOCTb CBapKi Ha OCHOBaHWW TOMLWWHbI NNCTa 1
O/]HOBPEMEHHO C 3TUM BNIAET Ha CKOPOCTb BOJIOYEHUA U Ha CUNy TOKa,
nojaBaemy'o Np1CafoyHoON NPOBOJIOKe.

Cnepys ykasaHuam B Tabnuue, umerowenca B MawwvHe (puc. F),
ycTaHOBWTe pyuKy (prc. C-3) B NONOXeHe, COOTBETCTBYIOLLEe MaTepuany,
NPOBOIOKe, rasy 1 TONLKHE CBapyiBaeMoro mMatepuana.

PABOTA B PYYHOM PEXXUME:

B pyuyHOM pexume, CKOPOCTb Mofaus MPOBOJIOKM W HanpsxeHue
CBapKu perynupyiotca otaenbHo. Pyuka (puc. C-6) perynmpyet ckopocTb
npoBonoky, pyyka (puc. C-7) perynvpyeTt HanpsxeHue cBapku (4To
onpefenseT MOWHOCTb CBapPKM 1 BIUAET Ha pOPMY CBAPHOTO LLBa).
Cnepys ykasaHuam B Tabnuue, umetoLleinca B malumHe (puc. F), yctaHosute
pyuky (puc. C-6 n C-7) B nonoxeHve, COOTBETCTBYIOLLEE MaTepuany,
NPOBOJIOKE, rasy 1 TONLMHE CBapVBaeMOro matepuana.

7. CBAPKA TIG DC: OMUCAHUE MOPAQKA OEVCTBUN (Tonbko B
cnyy4ae yHuBepcanbHoli mogenu)

OBLME NPUHUUNMbI

Ceapka TIG DC nogxoauT pAnAa BCeX TWUMOB HU3KONErVPOBaHHOW
N BbICOKONErVPOBaHHOM  YrNepoaucToil CTank W [NA  TAXKeNbIX
METaoB, TakUX Kak meflb, HVKeNb, TUTaH, a Takxe ux cnnasos (PUC.
G). Mpwn ceapke TIG DC ¢ ucnonb3oBaHnem 3neKTpoaa, K pasbemy (-)
006bIYHO MOACOEANHAETCA NEKTPOA C 2% uepusa (C Cepoit Nonocoii).
Bonb¢pamoBbiii  3neKTpoj  HeobXoAWMO  yfepKuBaTb  COOCHO
OTHOCUTENbHO WAKMoBanbHOro Kpyra, cm. PUC. H, cnepga 3a Tem,
4TOGbl €ero KoHel, Obifl pPacrofioxeH abCOMOTHO KOHLEHTPUYECKN,
4TO MO3BONUT M3bexaTb OTKNOHeHuA Ayru. LUnudposky Heobxoammo
BbINOMHATb BAOSb 3NEKTPOAA. Ty ONepaLui Heo6XoANMO perynsapHo
NOBTOPATD, B 3aBUCUMOCTY OT MHTEHCUBHOCTY UCMO/b30BaHKA U N3HOCa
3neKTpoAa NMb0o B Cyyae ero CyyYaitHoro 3arpA3HeHUs, OKUCIEHUA UK
HenpasuIbHOMO NCMONb3oBaHUA. [InA obecneyeHna XopoLero KauecTsa
CBapKM BakHO MCMONb30BaTb 3MEKTPOA MPaBWIbHOMO AvameTpa U
NpaBUnbHYI0 CUNy TOKa, cM. Tabnuuy (TAB. 5). HopmanbHbii BbiCTyn
3NeKTPOAa M3 KepaMWyeckoro COMaa cocTaBnseT 2-3 MM 1 MoxeT
AocTUraTb 8 MM Npy CBapKe nog, yriom.

CBapKa 0CyL|ecTBAAETCA NOCPeICTBOM CNavBaHUA KPOMOK COeIMHEHUA.
[inA [OMKHbIM 06Pa3OM MOATOTOBMIEHHBIX TOHKWX AeTtanei (npubn.
fo 1 mm) He Tpebyetca npunon (PUC. I). Eciu TonwwmHa matepuana
NpeBbIIAeT YKa3aHHOe 3HauyeHne, HeO6XOAMMO MCMONb30BaTh CTEPKHI
COOTBETCTBYIOLETO AVamMeTpa, UMeloLyKe TOT e COCTaB, YTo 1 6a30Bblii
maTtepuas, Kpome Toro, HeobxorMO NPaBUILHO MOATOTOBUTL KPOMKM
(PUC. L). Ana obecneyeHna XOpoLLEro KauecTsa CBapKn AeTanu JOSKHbI
6bITb JOMKHBIM 06Pa30OM OUMLLEHbI U Ha HUX He [JOMKHO ObiTb OKuc,
Macna, Xupa, pacTBopuTeneii u Ap.

PABOYAA MPOLIEAYPA (BO3BYXXAEHUE AYIU LIFT)
OTperynupyiiTe 3HaueHVie CBaPOYHOro TOKa Mpu nomowm pyukn C-3
nnn C-6;
OTperynupyiiTe TOK BO Bpema CBapKu 1A obecneyeHns Heo6X0AMMOro
TennonpuToka.
- [poBepbTe NPaBUAbHOCTL NOfJauV rasa.

[na Bo3byx/AeHNA 3NeKTPUYECKON yrn HEOOXOAMMO MPUKOCHYTbCA

BO/IbGPAMOBbIM M1EKTPOAOM K CBapMBAEMOil fleTanu 1 OTBECTU ero.
3710T Cnocob BO3OYXAeHVA Ayrn obecneuymBaeT CHUKEHWE MOMEX,
CBA3A@HHbIX C SN€KTPOMAarHUTHbIM 1U3ny4yeHnem, n CBOANT K MUHUMYMY
BOﬂbd)paMOBble BKNKOYEHUA N U3HOC SNeKTpoja.
- Cnerka npuwxMuTe KOHeL, NeKTPoAa K AeTani.
- Cpasy nocsie 3TOro MOAHUMWTE 3MEKTPOA Ha 2-3 MM, B pe3ynbTaTe
6yneT Bo36ykaeHa ayra.
BHauane cBapouHblil annapaT MofaeT MOHWXEeHHbI Tok. Yepes
HeCKONIbKO CeKyH[ HaynHaeTcAa nojava yCTaHOBJIEHHOroO CBapoO4yHOro
TOKa.
[InA npekpalyeHna cBapku GbICTPO NOAHMMUTE SNEKTPOS, OTBEAA ero
oT fleTanu.

8. CBAPKA MMA: OMUCAHUE MOPAOKA OEWCTBUN (tonbko B

cnyvyae yHUBepcanbHO mogenu)

OBLUME NPUHUMMDI

- OueHb BaxHO cobnloAaTb YKa3aHWUA W3rOTOBUTENA Ha yNaKoBKe
MCMOsb3yeMbX NeKTPOf0B OTHOCUTENbHO NPaBUIbHOW NONAPHOCTY
3NeKTPOAa 1 ONTUMANbHON CUNbI TOKa.

- CBapouYHbIii TOK peryimpyetca B COOTBETCTBUM C AWAMETPOM
MCMONb3yemMoro 3neKTpofla W TWMa BbIMOJHAEMOTO COeMVHEHUS;
OPVEHTUPOBOYHbBIE 3HAUEHUA CUMbl TOKA 1A SNIEKTPOA0B Pa3INyHOro
[inameTpa yKa3zaHbl Huxe:

@ snexrpona (mm) CBapouHblii ToK (A)
MuH. Makc.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Vmente B BUAY, 4TO NPV HEM3MEHHOCTN AMamMeTpa 3NeKTpoaa, 6onee
BbICOKME 3HAaYeHWA CUNbl TOKa UCNONb3ylTCAa Ana I'OpVISOHTaI'IbHOVI
cBapku, a gna BepTI/IKaJ'IbHOVI CBapK1U W AnA CBapku Hajg rofioBoi
CBapLKa HEOHXOAMMO VCMONb30BaTh GoMee HI3KME 3HAUEHNA CUNbI
ToKa.

MexaHunyeckune XapaKTepuUCTUKM CBAapPHOro wBa MNOMUMO CUfbl TOKa
onpefenanTca APYrMMn napameTpamn CBapku, TaKUMW Kak ANnvHa
Ayrn, CKOpoCTb U MeCTO CBapKkW, AMamMeTp U KayecTBO 3NeKTPOoAOoB
(XpaHI/ITe 3N1IeKTPO/bl B CyXOM MecCTe B COOTBETCTBleLL[EIh ynakoske nnun
KOHTeHepax).

BHUMAHME:
B 3aBUCMMOCTV OT MapKku, TUNa v TOMLWVHbI MOKPbLITUA 3N1EKTPOAOB, UX
COCTaB MOXeT Bbi3BaTb HECTaBUNBbHOCTb AYrU.

NOPAJOK AENCTBUN

- Jdepxwute macky MEPE[ JIMLOM, notpuTe HakOHeUYHUK 3neKkTpopa
no cBapuBaemon AeTany, Kak GyATo Bbl XOTWTE 3aeub CrUUKY; 3TO
ABNAETCA Hambonee NPaBUbHbIM CMOCOGOM BO3OYKAEHNA AyrI.
BHUMAHMWE: HE CTYYUTE 3neKTpoaom No AeTanu; B pesynbTaTe MOXeT
NOBPeAUTLCA MOKPbITYE, YTO YCNOXKHUT BO3BYXaeHve ayru.

Cpa3y nocne Bo36yXxeHUA Ayrv cTapantecb yAepuBaTb 3NeKTpog
Ha PaccToAHWW, PaBHOM AVaMeTpy UCMOJb3yemMoro 31eKTpoja, U BO
BpeMA CBapKMW CTapalTecb COXPaHATb 3TO PAcCTOAHME HEeN3MEHHbIM;
He 3abbiBaliTe, YTO HaK/IOH 3MEKTPOAA B HamNpaBieHWN [ABVKEHUA
JIOMXeH CoCTaBNATb NpubnusnTenbHo 20-30 rpaaycos.

Mpy 3aBeplieHVV BbIMOMHEHNA CBapHOrO LWBa, MepemecTuTe
HaKOHEeYHUK 3NeKTpofla HEMHOro Hasaj, NpPOTUB HanpasneHus
[IBVXKEHWA, PacrnoNoXnB ero Haj KpaTepom ANA ero 3anosiHeHus,
nocsne yero 6bICTPO NOAHVUMITE SNEKTPOA U3 NNABUNbHON BaHHbI ANA
BbIK/IOUEHUA Ayrvt (BUAbI CBapHbIX WBOB - PUC. M).

9. TEX OBCNTYXUBAHUE
BHUMAHMVE! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALMA
TEXOBCNYXWBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
ANMAPAT OTK/TIOYEH N OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.

MNAHOBOE TEXOBC/TY XUBAHUE
OMEPALUN TJIAHOBOTO TEXOBCNYKUBAHMA BbINOJIHAIOTCA
OMEPATOPOM.

lopenka

- He ocraBnsaiite ropenky unu eé kabenb Ha ropaunx npeameTax, 3To
MOXeT NPMBECTN K pacniaBieHno 1U3onAaunu 1 caenaet ropenky un
Kabenb HeNpurogHbIMK K paboTe.
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- PerynapHo npoBepsiiTe Kpennexvie Tpy6 1 NaTpy6KoB noaaum rasa.

- TMpw KaXaol CMeHe KaTyLIKI CO CBapPOYHOI NMPOBOSIOKON NPoAyBaiiTe
CYXUM CKaTbIM BO3[lyXOM NOJ AaBneHnem He 6onee (Makc. 56ap) WwnaHr
nofjaun NPOBOMIOKM 1 NPOBEPANTE €ro COCTOAHME.

- E)KeF[HeBHO npoaepm?lTe COCTOAHME W MNPaBWIbHOCTb MOHTa)xa
/:LeTane|7| KOHEeYHoW vactun ropenku: conna, KOHTaKTHON pr6KI/I n
rasosoro guédysopa.

Mopaua npoBonoku

MpoBepnTb CTeneHb M3HOCa PONMKOB, MPOTATMBAIOLMX MPOBOIOKY.
I'Iepmonvlqecm yoanATb MeTa/InyecKyto nbiib, OTKNa[biBaOLWYOCA B
30He NpoTArnBaHnA (pOJ‘II/IKI/I " HanpasnAawuwas NnpoBONIOKN Ha Bxoae
1 BbIXOge).

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TYKUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KMBAHWUE AOJTXXHO OCYLLECTBNIATLCA
TOJIbKO  OMbITHbIM mnun KBAJIMOMULUUPOBAHHbBIM B
NEKTPOMEXAHUYECKO OBJIACTU MNEPCOHAJIOM COrJIACHO
MONOXEHNAM TEXHUYECKO HOPMbI IEC/EN 60974-4.

(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

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
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligados

BHumaHue! Hukoraa He cHMMaliTe naHenb U He NpoBoAUTe

A HUKaKuX paboT BHYTpYU Kopnyca para, He oTC aos procedil com sold a arco, as relativas medidas de
npepBapuTeNnbHO BIKY OT 3neKTpu'ieckon cetu. protegéo e aos procedi de emergéncia

B poBep nop MOXeT nf ™ (C I também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a

K  Cepbe3HblM  3/eKTPOTPaBMaM, TaK Kak  BO3MOMeEH soldadura por arco. Parte 9: Instalagéo e uso”).

HenocpeacT i KOHTaKT C yy YactAMN partan/

VNN NOBPEXAEHNAM BCIEACTBIE KOHTaKTa C YacTAMM B ABVKEHNN.

- PerynApHo ocmaTpuBaiiTe  BHYTPEHHIO uYaCTb —annapata, B

3aBMCMMOCTU OT YacTOTbl UCMOJIb30BAHNA U 3aMblIEHHOCTU pabouero

MecTa. Yaansiite HaKoNMBLLYIOCA Ha TPaHCOPMATOPe, CONPOTUBIEHNN

1 BbIMPsIMATENE MblNb MPU MOMOLLYM CTPYN CYXOTO CKaToro Bo3fyxa C

HW3KMM AasneHunem (Makc. 106ap).

He HanpaBnATb CTpylo CKaToro BO3flyXa Ha 3MeKTpuyeckue mnatbl;

NPOU3BECTU VX OUYUCTKY OYEHb MATKOW LIETKOW UMK CrieyranbHbIMI

pacTsoputensamm.

MpoBepuTb MpK OUYUCTKE, YTO SMIEKTPUYECKME COEAMHEHNS XOPOLLO

3aKpyueHbl U Ha KaGenenpoBojke OTCYTCTBYIOT MNOBPEXAEHUA

v3onAuum.

- locne OKOHYaHWA omepauuu TexoBC/yKMBaHUA BEpHWUTE MaHenn

annapata Ha MeCTO ¥ XOPOLLO 3aKPYTUTE BCE KPEMeXHble BUHTbI.

HuKoraa He NpoBoAwTE CBapKy MNPY OTKPHITON MaLLMHE.

- Tocne BbINOMHEHNA TEXOGCTYKMBaHUSA WM PEMOHTa MOACOEANHUTE
obpaTHO coeanHeHVA 1 Kabenn Tak, Kak OHW Gbinn NofAcoeaVHEHbI
V3HauanbHO, Cflefll 3a TeMm, 4TOBbl OHM He compuKacanucb C
NOABWKHBIMU YaCTAMW WAW YacTAMY, TemriepaTypa KOTOPbIX MOXET
3HaUMTENbHO MOBLICUTBCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA CTAKKAMY,
BEPHYB VX B NePBOHAYasIbHbIN BUA, CIeAs 3a TeM, YTOObl COeAMHEHNA
NepBUYHOIM OBMOTKM BBICOKOTO HAMPsXKEHUs GbuUv 6bl [OSMKHBIM
06pa3om OTAeNeHbl OT COeAUHEHUI BTOPUYHON OBMOTKU HU3KOrO
HanpsXeHNs.

JinA 3aKpbITUA METaNIOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE 06paTHO BCe raiiki 1
BUHTBI.

10. MOUCK HEMCNPABHOCTEN

B cnyuasx HeynoBneTBOpPWTENbHOWM — paboTbl  annapata, nepej

MPOBEAEHWEM CUCTEMATUYECKOM TMPOBEPKM W obpaweHnem B

CepBUCHbIN LIEHTp, NpoBepbTe Cnepyollee:

YGenvm:cn, YTO OCHOBHOW BbIK/IOYaTeNlb  BKOYEH U roput

COOTBETCTBYOWanA namna. Ecnn 310 He TakK, TO HanpsXeHue cetn He

AOX0oAuT [0 annapata, NO3TOMYy NMpoBepbTe NNHUI0 NUTAHUA (Kaﬁel‘lb,

BUJIKY U/ PO3ETKY, NPeOXPaHuTeNb 1 T. .).

MpoBepuTb, He 3aropenack N1 XenTas MHAVKATOPHaA namna, KoTopas

cUrHanuampyet o cpabaTbiBaHUW 3alUWTbl OT NepeHanpsXXeHua nunu

He[0CTaTOYHOro HaNpPAXeHNA NN KOPOTKOro 3amMblKaHuA.

[inA  OTAENbHbIX PEXMMOB CBapKM Heobxopumo  cobnofatb

HOMVHaNbHbIA BpeMeHHOﬁ pexum, T. e. aenatb nepepbiBbl B pa60Te

ANA oxnaxjeHus annapata. B cnyyasax cpabaTbiBaHUsA TepMO3alLnTbI

NoAOXKANTe, NOKa annapaT He OCTbIHET ecTeCTBEHHbIM 0bpasom, n

npoBepbTe COCTOAHME BEHTUNATOPA.

I'IpOBepvn'bHanpﬂmeumeanmm:ecnm 3HaYyeHne CSINWKOM BbICOKOE Unu

CNINWKOM HU3KOe, CBapOHHbIVI annapar ocTtaeTca 386HOKMPOBBHHbIM.

- Y6QHVITI>CF|, 4YTO Ha BbIXOAe annapata HeT KOPOTKOro 3amblKaHuA, B

CNyyae ero Hannuya, yctpaHuTe ero.

MpoBepuTb KayecTBO U MNPaBUIbHOCTb COEAUHEHUI CBaPOYHOro

KOHTYpa, B 0COGEHHOCTY 3aXK1M Kabens Maccbl JOMKeH 6biTb coejUHeH

C Aetanbio, 6e3 HanoXeHus nsonupyrwuwlero matepuana (Hanpvlmep,

Kpacok).

- 3aWuTHBLIN ra3 AOMKeH ObiTb MPaBWIbHO MOJOGPaH No TUMy u
NPOLEHTHOMY CNeLanbHbIX yNakoBKax Ui KOHTeHepax.

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 conexdo dos cabos de solda, as operagoes de verificagdo e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecti-la da rede de
alimentacao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.
Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de
prevencao e acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusi aum si
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.
Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja
corretamente a terra de protecao.

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

ligada

bul

- Nao soldar sobre reservatdrios, recipi ou coe
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
k iveis liquidos ou g.

- Ewtar de trabalhar sobre materlals Ilmpos com solventes clorados
ou nas pr idades de tais substancia:

Nao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalt

madeira, papel, panos, etc.)

Verlﬁcar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de
Juif cay de eli as fumacas de solda nas

ario um controle sistematico para a

1 P 4

todas as ancia

is (p.ex.

idades do arco; é nec
avahagao dos limites a exposicao das fumagas de solda em fungao
da sua composicao, concentragao e duragao da propria exposicao.
Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a
irradiacao solar (se utilizada).

POLO6®

Adotar um isol. eléctrico ad do em relagdo a tocha, a
pega em processamento e eventuais partes metalicas colocadas no
chéo situadas nas p! idades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a 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 produzidos pelo arco; a protegiao

-38 -



deve ser dida a outras p proxi

protegoes ou cortinas nao reflexivas.

ao arco por meio de

1dad

E necessario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para belecer se existe um risco e possa adotar

- Ruido: Se por causa de operagées de muito i
for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual

didas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
"EN 60974-9: Aparelt para a soldadura por arco. Parte 9:

ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equip de
rotecao individual adequados (Tab. 1).

OO0

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca
campos elétricos e gnéticos (EMF) loc dos. 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.).

d did d. d

I laca "
¢do e uso”.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superfici
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 tubulag¢oes da rede hidrica).

uso IMPROPRIO. e perlgosu utilizar o aparelho de soldar por mais
deum

Devem ser de protecao relati

aos portadores destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso
a area de utilizacdo do aparelho de soldar ou avaliagao do risco
individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos técnicos de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial com finalidade
profissional. Nao é gurado o cumpri 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:

d.

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR. verlﬁcar sempre a
garrafa com meios id6 cag de imp | ac
(se utilizada).

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

As protecdes e as partes méveis do invélucro da maquina de solda

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita
quando possivel;

manter a cabega e o tronco do corpo o mais afastados possivel do
circuito de soldadura;
nunca enrolar os cabos de

1dad bi

a alicos ou ao

e do ali dor de fio devem estar na posicdo, antes de ligar a
maquina de solda a rede de alimentagao.

/A

corpo;

néo 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 jun¢ao em execugao;

néo 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 exposicao é
inferior a 20% do valor minimo permitido:d =15 cm.

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

ﬁnalidade proﬁssional. Nao é garantida a correspondéncia a

comp |I|dade elec nos edificios domésticos e
| d a uma rede de alimentagéo de baixa

tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico;

- Em espacos confinados;

- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas
instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

- DEVE ser proibida a sold a maq de soldaou o

alimentador de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de

correias).

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéao,

salvo eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando
com mais maquinas de solda sobre uma pega s6 ou sobre mais
pecas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensoes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,
a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.

ATENGAO! Qualquer interven¢do manual em partes em movimento
do ali dor de fio, por p

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificagao das engrenagens.

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

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 agos de carbono ou
ligados de forma fraca com gés de protegéo 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 gés
Argonio, utilizando fios eléctrodo de analise adequada a pega a soldar.

E possivel também utilizar fios com alma apropriados ao uso sem gés de
protecdo 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 igni¢do 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, cidos, bésicos).

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MIG-MAG

- Funcionamento sinérgico (automético);

- Funcionamento manual (apenas versao 220A);

- Tempo de queimadura final (Burn-back) em fungao da velocidade do
fio;

- Protegao termoestatica;

- Protegdo contra os curtos-circuitos acidentais devidos ao contato entre
tocha e massa;

- Protegdo contra as alimentagdes anormais (tensao de alimentagao
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muito alta ou muito baixa);
Inversao da polaridade (Soldadura Flux) (onde previsto);

TIG (apenas versao multiprocesso)

Ignicéo LIFT;

MMA (apenas versao multiprocesso)

Dispositivos hot start e anti-stick pré-configurados;

Regulagao arc-force

Indicacdo do didmetro do elétrodo recomendado em fungdo da
corrente de soldadura;

ACESSORIOS DE SERIE

tocha;
cabo de retorno completo com pinga de massa;

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

3.

Adaptador de garrafa de argénio;
Carro (onde previsto);

Méscara com auto-escurecimento;
Kit de Soldadura MIG-MAG;

Kit de soldadura MMA;

Kit de soldadura TIG.

DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda
séo resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1-

Fig.A
Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacio das
maquina 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
préximo de grandes massas metélicas).

7- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~ : tensdo alternada monofasica;
3~ :tensdo alternada trifasica.

8- Grau de protecao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, :Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentacéo 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 méxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

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

- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10min
(p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim
por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C
ambiente) sejam ultrapassados se determinaré a intervencéao da
protecdo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até
quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

- A/V-A/V : Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem
(minimo - méximo) 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- : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

13- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta

contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

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

pre

Opria 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)

PINCA PORTA-ELETRODO: ver tabela 4 (TAB. 4)

0O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR
DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO.

APARELHO DE SOLDAR (Fig. B1, B2)
No lado dianteiro:

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

Painel de controlo (ver descricdo).

Cabo e tocha de soldadura.

Cabo e borne de retorno em massa.

Acoplamento tocha.

Tomada répida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
Ficha répida ligada a ligagéo da tocha.

No lado traseiro:

8-
9-

Interruptor geral ON/OFF.
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-
2-

LED de sinalizagao presenca tensao de rede.

LED de sinalizacao de alarme (intervencdo do terméstato de
seguranga, curto-circuito entre tocha e cabo de massa, sobre/
subtensao).

v
™ MODALIDADE MIG-MAG SINERGICO:
Regulagao da espessura do material (poténcia de soldadura).

- MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):

Regulagao da corrente de soldadura com indicagao do diametro do
elétrodo recomendado.

MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):

Regulagéo da corrente de soldadura.
MODALIDADE MIG-MAG SINERGICO:

: Regulagdo do cordao de soldadura (comprimento do arco);
: predefinicéo.

— :tensao de arco inferior.

: tensdo de arco superior.

FORCE "] MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):
Regulagéo do arc force (0-100%).
MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):
nao habilitado.
Seletor do processo de soldadura MIG-MAG, TIG ou MMA (apenas

a0 multiprocesso).

MODALIDADE MIG-MAG MANUAL (apenas versdo 220A):

Regulagéo da velocidade de alimentagéo do fio.

- MODALIDADE MMA (apenas versao multiprocesso):

Regulagao da corrente de soldadura com indicagao do didmetro do
elétrodo recomendado.

MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):

Regulagéo da corrente de soldadura.

MODALIDADE MIG-MAG:

Regulagao da tensao de soldadura;

MODALIDADE MMA (apenas versdao multiprocesso):
ARC o,

R

Regulagao do arc force (0-100%).
MODALIDADE TIG (apenas versao multiprocesso):
nao habilitado.

5.INSTALAGAO

JAN

ATENGAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGCOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O APARELHO
DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO

DA REDE DE ALIMENTAGAO.
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AS LIGAGOES 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-pinga
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
pos 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.

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 instalagéo.

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

alimentacao com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecao 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 sao 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
maxima abastecida pelo aparelho de soldar e a tensdao nominal de
alimentagao.
ATENGAO ! A falta de observacido 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 LIGACOES
A 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, serao produzidos sobreaquecimentos dos conectores com a

relativa deterioragao rapida e perda de eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

- Evitar de utilizar estruturas metélicas que ndo 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.

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

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

- Garrafa de gas carregével no plano de apoio da garrafa da maquina de

soldar: max 30 kg (apenas para versao 180A).

Aparafusar o redutor de pressao (*) a valvula da garrafa de gas

interpondo a reducao apropriada fornecida como acessério, quando

for utilizado gas Argénio ou mistura Argénio/CO,.

Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira.

Afrouxar o aro de regulagao do redutor de pressdo antes de abrir a

valvula da garrafa.

(¥) Acessério 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, 0 mais proximo possivel da jungao 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 (apenas versao multiprocesso) Fig. B1
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha na ligagao da tocha (Fig. B-4).
- Ligar aficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (-) (Fig.
B-6).
- Soldadura FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha na ligagao da tocha (Fig. B-4).
- Ligar aficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Ligar o cabo de retorno da pinca na tomada rapida negativa (+) (Fig.
B-5).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

Ligacao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de presséo na valvula da garrafa de gas
interpondo, se necessario, a reducdo apropriada fornecida como
acessorio.

- Ligar o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abragadeira

fornecida.

Afrouxar o anel de regulagao do redutor de presséo antes de abrir a

valvula da garrafa.

- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gés (I/min) segundo os dados
indicados de uso, ver tabela (TAB. 5); eventuais ajustes do fluxo de gas
poderdo ser executados durante a soldadura atuando sempre no anel
do redutor de pressao. Verificar a vedagao de tubagens e conexdes.

ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula 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 estd 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.

LIGAGOES 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.
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Ligagao 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).

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde esta apoiado, o0 mais préximo 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 OPERACOES DE CARGA DO

A ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA

DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

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

PROTECCAO.

- Abrir o véo do carretel.

Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do

arame para cima; certificar-se que a ponta de puxar do carretel esteja

corretamente alojada no furo previsto (1a).

Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es

(2a-b).

- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagéo 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-

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 alimentacéo, ligar a maquina de solda,
apertar o botao da tocha ou o botéo de tragdo do arame no painel de
comandos (se presente) e esperar que a ponta do arame percorrendo
toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte dianteira da
tocha, soltar o botéao.

f ATENGAO! Durante estas operagdes o arame estd sob

tensao elétrica e é submetido a for¢ca mecanica; portanto
pode causar, se nao forem adotadas as precaucdes
adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos
elétricos:
- Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.
- Né&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 fusdo do fio e desprendimento da gota ocorre por curtos-circuitos

consecutivos da ponta do fio no banho de fusao (até 200 vezes por

segundo). O comprimento livre do fio (stick-out) normalmente esta

incluido entre 5 e 12mm.

Acos de carbono e de baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,6 -0,8 mm (1,0 mm - versao 180A)
(1,0 - 1,2 mm- versao 220A)

- Gas utilizavel: CO, ou misturas Ar/CO,

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gés utilizével:

Aluminio e CuSi

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,0mm

- Gas utilizavel: 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
O caudal do gés de protecao deve ser de 8-14 |/min.

FUNCIONAMENTO SINERGICO:

REGULAGAO DA FORMA DO CORDAO

A regulagao da forma do corddo 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 gas utilizado. Os pontos A, B,
C, D representam bons pontos de partida para soldar em vérias condigoes
de trabalho.

x:.- 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 fusdo.

\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 configuragdo 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, gas e espessura que se
pretende soldar.

FUNCIONAMENTO MANUAL:

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagdo do fio e a tensao
de soldadura sao 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: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO (apenas
versao multiprocesso)

PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os acos 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 a 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 usar o diametro
exato de elétrodo com a corrente exata, ver tabela (TAB. 5). 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 jungdo. Para espessuras
finas preparadas apropriadamente (até aprox. 1mm) nao é preciso
material de aporte (Fig. I). Para espessuras superiores sdo necessarias
varetas com a mesma composi¢do 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 (IGNICAO LIFT)

- Regulara 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 ¢ efetuado com o contato e o

afastamento do elétrodo de tungsténio da pega a soldar. Esse sistema

de ignicdo causa menos interferéncias eletro-radiadas e reduz ao

minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do elétrodo.

Apoiar a ponta do elétrodo na pega, com ligeira pressao.

- Elevar imediatamente o elétrodo de 2+3 mm obtendo assim a igni¢ao
do arco.
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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 indicagdes 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 fungdo 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:

Alimentador de fio

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tragao do
arame, remover periodicamente o pé metélico que se deposita na area
de tracdo (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO
DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
A DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.
Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de

@ Elétrodo (mm) C?rrente de soldad (R)
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 posicdo de
execucao, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma conservagao
correta mantenha os elétrodos protegidos da humidade, guardados
nas embalagens ou caixas especificas).

ATENGAO:
Em funcédo 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 peca 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 igni¢do 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 inclinagao do elétrodo no sentido do avango devera ser
de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do corddo de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo
ligeiramente para trés em relagdo a direcdo de avanco, 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. MANUTENCAO
ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENCAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGCOES DE MANUTENGCAO 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 vedacao da tubulagao e conexdes de gas.

- A cada substituicao 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.

solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato

direto com partes sob tensao e/ou lesées devido ao contato direto

com 6rgdos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiéncia em funcao da utilizagao
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda
e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e
retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.
Na ocasiao verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e
as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operagées remontar os painéis da maquina de solda
apertando a fundo os parafusos de fixagao.
- Evitar absolutamente de executar operagbes de soldagem com a
maquina de solda aberta.
Depois de ter efetuado a manutencao ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagdes 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
primério 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 lampada relativa deve acender-se;
em caso contrario o defeito estd na linha de alimentacao (fios, tomada
fixa ou movel, fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca

térmica de sobretensao ou queda de tenséo ou de curto circuito.

Assegurar-se de haver observado a relagao de intermiténcia nominal;

em caso de intervento da prote¢do termostatica esperar o resfriamento

natural da maquina, controlar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tensao de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado

baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal

caso proceder a eliminagdo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados

correctamente, sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente

coligada na peca com auséncia de materiais isolantes (ex. vernizes).

O gas de proteccao usado seja correcto e na justa quantidade.
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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 boogl de desb ffend
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen
(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: App voorb I

Deel 9: Installatie en gebruik”).

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

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde

buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordunen
Geluid: Als er door b d

hed.

j e laswerk

een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK 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 he velden § medische apparatuur
(bijv. pac kers, ademhali pparatuur, len protheses, enz.)
verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen
voor dragers van dit soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de
toegang tot het gebruiksgebied van het lasapparaat of voer een
individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor
exclusief gebruik in een industriéle geving voor prof
doeleind De naleving van de basisli 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:

- de laskabels naar elkaar toe br
als dat mogelijk is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het

Iakband

gen. Ze be met p

lasmachine die losgekoppeld is van het dii lascircuit;
- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het di - de laskabels nooit rond. len voorwerpen of om uw lichaam
voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt. wikkelen;

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene

'men en -wetten.

- De Iasmachlne mag uitsluitend verbond jen met een
di met een neutraalgeleider verb met de aarde.
- Verifiéren of het di ontact correct verb is met de

beschermende aarde.

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

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

- Niet lassen op c iners, bakk of leidi die vloeib of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
- Vermijden te werken op materialen die sch g kt zijn met

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 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

g

chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

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

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen
voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een
systematische benadering nodig voor de ievandeli

daard van het product voor het ultslunend gebrmk op
industriéle plaatsen en voor prof leind De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp ing dat de geb voor huiselijk gebruik voedt.

= SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

van blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling,
concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

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

0,00

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

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor
geschikte handsckt sch 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 s of hel die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (vol:

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordeluke expert” en altijd uitgevoerd worden in
heid 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).
- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond
pgeh staat, behoud het eventueel gebruik van een

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

veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel

- 44 -



stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee verschillende
elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een
de die het dubbel van de toegel limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren cooérdinator 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:
App voor b I Deel 9:1 llatie en gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de Iasmachme op een horizontaal opperviak
pl met een ad gen voor de massa; zoniet
(vb. hellende, oneffen bevloermgen enz...) bestaat het gevaar van
omkanteling.

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

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.

hial deal

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

OPGELET! Gelijk welke le ing
van de draadvoeder, bijvoorbeeld:
rollen en/of draadgeleid.
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.

p op ged in ging

- Ver S;

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.

0ok 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);

- Ombkering 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;

Kit TIG-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 jnax - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, 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
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van de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- TIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3)
- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 4 (TAB. 4)
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.

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)

1-  Waarschuwingsled igheid netspanni

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

v
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:

g,

:Regeling van de lasnaad (lengte van de boog);
:standaardinstelling.

:lagere boogspanning.

IS
N
.H:L :hogere boogspanning.

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.

- 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):

?:' ARC o
Regeling van de arc force (0-100%).

TIG-MODUS (alleen multiproces-versie):

niet ingeschakeld.

5.INSTALLATIE

LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN DE
A ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN  HET
ELEKTRICITEITSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN

UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

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

M laskabel-elektrodehoud

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
A 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
A 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

A VOLGENDE AANSLUITINGEN OF HET LASAPPARAAT IS

UITGESCHAKELD EN  LOSGEKOPPELD

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.

VAN  HET
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- 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.

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
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

A 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.

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
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gewoonlijk tussen de 5 en de 12 mm.

Koolstofstaal 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 CusSi

- 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,-mengsels 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

De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 |/min zijn.

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.

x:‘- 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:L} Holle vorm: Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is,
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.
Om goed te lassen, moet de exacte diameter van de elektrode met de
exacte stroom worden gebruikt, zie tabel (TAB. 5). 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:

Lasstroom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Max.
6 25 50
20 40 80
25 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
A UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
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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

A LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT

ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE

LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

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 XPHIHZ

NPOXOXH!

MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOZEKTIKA
TO ErXEIPIAIO XPHEZHEZ!

2YZKEYH ZYTKOAAHXZHX ME XYNEXEX XYPMA TIA TH XYTKOAAHZH
TO=OY MIG-MAG KAl FLUX, TIG, MMA T[POBAEMOMENEXZ TIA
ENATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH XPHXH.

Tnueiwon: Ito Keipevo mou akolouBei Ba xpnolpomoleital 0 6pog
"SUOKEUH} OUYKOMNONG" 1 "SUOKEUH GUYKOAANGNG  TTOMNATAWV
Stadikactwv" yla ta HOVTEAA TIOU TTPOC@PEPOvTal Yia CUYKOAMnon MIG-
MAG KAI FLUX, TIG, MMA.

1.TENIKH AZOANEIA TIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XeIpIOTIG TIPEMEL VA Eival EMAPKWG EVIHEPWHEVOG TTAVW GTNV
ac@ali Xpion Tou CUYKOAANTH Kat TANPOQOPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvouc¢ mrou oxetilovrat pe Tig Stadikacieg suykoAAnong té&ov, Ta
OXETIKA pPETpa MPOOoTACiag Kal EMEPPACNG GE MEPIMTWON EKTAKTOU
Kiv8Uvou.

(Kavte avagopd kat otov Kavovioué "EN 60974-9: Zuokevég yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykatactaon kat Xprion”).

Ano@eUyete AUECEC EMOPEC ME TO KUKAWHA GUYKOAAnong. H
TAGN O€ AVOIKTO KUKAWHA TIOU TTapEXETal amd To GUYKOAANTH o€
opIopEVEG CUVORKEG uTopEi va givan emkivéuvn.

H o0vdeon Twv KaOAwSiwv oUYKOAANONG, Ot EVEpyeLeg emaliBeuong
KOl EMOKEVIG IPEMEL VA EKTEAOUVTAL HE TO GUYKOAANTH GBNOTO Kat
amoouvdepévo amo to Siktuo tpogodoaiag.

IBAOTE TO OUYKOAANTH Kai amoouvdéote Ttov amd to Siktuo
TPOPOSOCiag MPIV AvTIKATACTHOETE TUHaTa Aoyw ¢Bopdc.
EKTENéOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAON OUHQWVA HE TOUG
1OXUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

O OUYKOAANTIG TIpEMEL va GUVSEETAl AMOKAEIOTKA O GUOTNHA
TPOPodociag He yeElwpévo oudéTepo aywyo.

BefaiwBeite 61 n mpila tpopodociag sival cwoTd cuvdedepévn
oTn yeiwon npoctaciag.

Mn Xpnotponolgite To GUYKOAANTH O Lypd MepIBAAAOVTA 1) KATW
ané Bpoxn.

- Mn xpnoipomnoteite KAAWSIa pe OapHEVN HOVWGT 1) XAAAPWHEVEG
ouvdéosic.

Anog@eUyete va epydaleote ot UAIKG mTou KaBapiotnkav HE

¥AwpoUxa SIAAUTIKA I} KOVTA OE TAPOHOIEG OUGIEC.

- Mnv cuykoMAAeite o€ Soyeia umo mison.

ATHAKPUVETE amo TNV MEPLOX) EpYACiag ONEC TIC EVPAEKTEC OUGIEC

(m.x. §0Mo, XapTi, mavia KAm.)

E€ao@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1j péca katdAAnia

yla va a@aipolVv TouG KAmvoug GUYKOAANONG Kovtd oTo To&o.

Eival amapaitnto va AapBdavetre unoyPn He GUGTNHATIKOTNTA TA

opla £kBeong GTOUG KAMVOUG GUYKOAANONG OF ouVAPTNON TNG
UvOECNC, GUYKEVTPWONG Kat TG Sidp NG idlag tne ékBeong.

MAwatnpeite T @AAR  pakpud andé mnyéc Oeppdtnrac,

oupnepihapfavopévng Kat ™G NAaKhR¢ aktivoBoliag (av

Xpnoponoisitat).

POL6®

- Yio0eteite pia KatdAAnAn nAsKTpIK HOVWon o€ oxéon ME T
Adpma, T0 UNIKGO UM KatEpyacia Kai £VOEXOMEVA YEIWHEVA
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HeTaAAKa pépn tomoBeTnpéva Kovtd (mpooitd).

MPEMEl mponyoupévwg va EKTIPN ané évav "Texviké

AUTO EMTUYXAVETAL KOAVOVIKA @QOPWVTAG YAVTIa, Snpara,
KAAuppa Ke@ahiol Kat evéUpata mov mpoBAémovral yia 1o GKOo
aAUTO Kal PEoW TNG XPONG SAMESWV Kal HOVWTIKWV TATTNTWV.
- MpooTATEVETE MAVTA TA PATIA HE TA EISIKA PIATPA AVTATIOKPIVOHEVA
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomo@stnpéva mdvw o PACKEG N
Kpavn avramokpivopeva o€ UNIEN 175.
XPNOIHOTIOIEITE EISIKA TIPOOTATEVTIKA EVOUPATA KATA TNG PWTIAG
(avramokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia GuykGAAnong
(avramokpivopeva cg UNI EN 12477) qno&pzuyovmc va ekBétete
mv pHida onig ¢ Kau puBpec akTiveg mMouL
ﬂﬂpdeVle amdé 1o TOEO. H TIPOOTGUII! TIPE'H'EI va EMEKTEIVETAL
Kot o€ GAAa TPOCWTTA KOVTA OTO T6E0 S1a HECOU TOIXWHATWY i PN
AVTAKAAVAOTIKWY KOUPTIVWV.
OopuBotnta: Av e§attiag £181KA EVTIOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
Samotwvetal pia npueprcla otadpun atopikic ékBeong (LEP) ion
1 avtepn twv 85 dB(A), givan UTOXPEWTIKN N XPoN KATAAANAwV
péowv atopiKi¢ mpootaciag (M. 1).

E M F|
TA HAEKTPIKA KAI MAINHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI

EMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peVpA TTOU & évav Sfimote aywyo6 mpokaAei
TOMKA NAEKTPIKA Kat payvnTika media (EMF). To pepa cuyk6AAnong
Snuovpysi éva medio EMF yUpw amé 1o KUKAWHA GUYKOAANGNG Kat
anod Tnv idla cucKevl) CUYKOAANGNG.

Ta nAekTpopayvnTikda media pmopolv va mapépf HE OPIOpEVEC
LOTPIKEC £¢ (yia mapadeiypa BnpatoSOTeC, AVATIVEUOTIKEG
OUOKEVEG, HETANNIKEG TTPOBETEIC KAL),

Mpénel va AapBdavovral KATAAANAa TPOANTITIKG METPa OF OXECN
HE ATopa oV PEPOUV auTol Tou &idoug ouokevic. MNa mapadeypa
anayopeVeTe TNV €i0080 GTNV TEPIOXN) XPHONG TNG GUGKEUNG 1
a&10\OYEITE TOV ATOUIKO KiVEUVO TIOU TIPOEPXETAL GTOUG GUYKOAANTEG.
AvuTH n cuOKeUL] OUYKOAANONG IKAVOTIOIEL TIC TEXVIKEG OMAUTIOEIG
TIPOIGVTOG yia XPioN AMOKAEICTIKY) G€ BIOPNXAVIKG TEpIBAANOV yia
EMaYYeAPATIKO OKOMO. A€V eyyudTal n avtioTolyia ota Bacika 6pla
OXETIKA pE TNV £€KBEGN TOU AvOpWMOU oTa NAEKTPOpAYVNTIKAG TTESia
O€ OIKIaKO TrePIBaAlov.

‘O)\o1 Ol XEIPICTEG MPEMEL VA TNPOUV TOUG AKGAOUOOUC KAVOVEC, WOTE
va EAATTWOOUV 0To EAAXI0TO TNV £KOE0N oTa MESia anmd To KUKAwHA
OUYKOAANONG:

- mAnowalete petadld Toug Ta media OUYKOAANGNG. ZTEPEWCTE TA HE
AUTOKGAANTN Tatvia étav givat Suvatov,

Satnpeite ke@ahl Kat Kopud 660 To Suvatdv mo pakpud and To
KUKAwpa 6uyKOAAnong,

HNnv TUliyovtat moté Ta KaAwSia GUYKOAANoNG YUpw amd PeTAAAIKA
QAVTIKEIPEVA 1} TO CWHQ,

HNV GUYKOAAEITE HE TO CWHA AVAREGA 0TO KUKAWHA GUYKOAANGNG,
Satnpeite appotepa ta kKaAwdia GuyKOAANoNG 1o idlo pépog Tou
CWHATOG,

OUVSEéeTE TO KOAWSIO EMOTPOPHG PEVUHATOG OUYKOAANONG OTO
KOMPATI UAIKOU TTOU TIpETTEL va OUYKOAANOEi 600 To Suvatév mo
KOVTA 070 onpeio oUvdeong unod ektéleon,

- MNV OUYKOAAEITE KOVTA GTN GUGKEUI GUYKOAANGNG,

OMot ot XeIpIoTég Ba mpémel va TNPOUV TIG EAAXIOTEG ATTOGTAGEIG
onwg s veTan oo Sehtio oToixeiwv EMF,

Py

Yriey ” Kal va EKTEAOUVTAL TAVTA TTAPOUGia GAAWVY atépwv
EKTTASEVPEVWV WG TIPOG TIG EMEPPAOELG GE TIEPIMTWGN AUECOV
Kiv8uvou.

MPEMEl va vioBstolvtal Ta TEXVIKA MEGA TpooTaciag mou
neptypagovtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou KavovicpoL "EN 60974-
9: ZUOKEVEG yia OUYKOAANnon to§ou. Mépog 9: Eykatdotaon Kat
xeron"

- MPENEI va anayopgVetal | GUYKGAANGN 6Tav 0 GUYKOAANTHG 1) 0
TPOPodATNC cUpHATOC oTnpileTal and To XelptoTh (m.X. Sia pécov
pavtwv).

- MPENEI va amayopevetal n uuvxonnon av o XEIPIoTAG Bpluxs'rul

AVUPWHEVOC OE OXEON HE TO SATTESO, EKTOC AV XPNOIY Tau

£181ka daneda acpalsiag.

TAZH ANAMEZA XZE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEX: katd tnv

£pyacia pe MEPIGGOTEPOUC GUYKOAANTEC MAVW OTO i50 KOPMATL

n og nspmuu‘r:pu KOMpAtia cuv6£6£p£vu NAEKTPIKA, pmopei va
JHovpyNOBei éva emkivd £V KEVW avap

o€ Suo SlapopeTikéG BATELC nAsxtpolev | AGUTEG, O TIPK TTOU

UITOPE( Va PTAGEL WG TO SITAG TOU EMTPATEUEVOU Opiov.

Eivan yKaio évag memelpapévog ouv1'ovwrr'|< va sxts)\éosl m

pétpnon pe opy wote va Kabop av Suvog kat

va pmopei va uvioBetiioel katdAAnha pétpa npoc‘ramuc onmc

TIEPIYPAPETAL 0TO 7.9 Tou KavoviopoU “"EN 60974-9: ZuOKEVEG yia

GUYKOAANGN T6€ou. Mépog 9: Eykatdotacn kat Xxprion”.

YMOAOINOI KINAYNOI
- ANAMOAOrYPIZMA: tomoBeTiioTe TO0 GUYKOAANTH Ge opi{6vtio
eningdo pe KatdAAnAn mpog Tov OVKO Kavotnta. e avtibetn

nsplm’wun (nx K:K)upsva, ppala Sameda  KAm.
10¢).

PX:

S YUpPIOH

AKATAAAHAH XPHZIH: sivat emkOvduvn n €yKAatactacn tou
cuyKoqu ya onoménnors £pvqum SapopeTiky andé TV
1 (m.x. Eemaywp 1 ano 1o 15pIKo SikTuo).

POBA H

- AKATAAAHAH XPHZIH: gival emkivéuvn n Xpon Tng CUOKEUNG
GUYKOAANONG aTT0 MEPIGGOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHXH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: ota@spomoleite mavra
T @IaAn agpiov pe katdAAnAa péoa wote va epmodiovral Tuxaisg
TITWOEIG TNG (av Xpnoponoteital).

- Amayopsvetaiva xpnoty

TNG GUYKOAANTIKIG GUGKEUNG.

itatn xeipoAapn wg péco avopwong

O1 TPOCTACIEG KL TA KIVNTA NEPN TG CUGKEVATIAG TOU GUYKOAANTH
Kal ToU Tpo@odotn cupparog mpémel va Bpiokovral o Béan, mpwv
OUVS£oETE TO GUYKOAANTH GTO SiKTUO TpOPodoaiac.

MPOXOXH! OmoladiimoTe XEIPWVAKTIKI} EVEPYEIO TAVW G THRHATA
TOU TPOYOod 6T GUPHATOG, OTIWG:
- avTikataotaon KUAivépwv kai/n ompdh;

anéctacn andé nnyn EMF o€ onpeio népav tou iou n ¢ 1
givan KatWTEPN TOU 20% TNG EAAXIOTNG EMTPENOPEVNC TIMRG: d =15
cm.

- Zuokeun Katnyopiag A:

Auti n OUYKOAANTIKA HNXavi] IKAVOTOIEl TIC OMAITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIOVTOG Yyl OMOKAEIOTIKN XPHON Of
Bopnxaviké mePIBAAAOV Kal yia EMAYYEAHATIKO OKOMO. Agv
EYYUATal N aVTamoKpion TNV NAEKTPOUAYVNTIK cuppatétnta o
ou(laKo n:pll}a)\)\ov Kal Omov umdpyel apecn ouvdeon ot Siktuo
pPOY ¢ XAUNANG TAoNE OV TPOPOSOTE KATOIKIEC.

A EMIMNAEON NPO®YAAZEIZ

- Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHIHX:
- oemepiPallov pe av§npévo kivduvo nhektpoAnéiac;
- OE MEPIOPIGHEVOUC XWPOUG;
- O£ MAPOUCIA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV UAWV.

- ywyn cUppatog 6Toug KuAivépoug;

TomoBétnon Tou Mnviouv cUpHATOG;

KaBap1opd¢ KLUAivVEpwy, ypavallwv Kai TG EPIoXIi¢ mov BpiokeTat
MO KATW;

- Aadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO ZXYTKOAAHTH ZIBHITO KAl
AMOXYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAX.

2. EIZATQrH KAI TENIKH MEPIFPAOH

AUTA N OUOKeLn} OUYKOMNONG €ival wa Ty PeVMATOG Yla TN
OUYKONMNGN TOEOU, €I8IKA KATAOKEVAOHEVN Yla TN OUYKOAANon MAG
Twv avBpakoxaAuPBwv 1 xapnhov Babupov kpapatomoinong e aéplo
npootaociaq CO, R piypata Argon/CO, xpnowwomolwviag olppata
NAEKTPOSIOU YEUATA 1} TAPAYEUIOHEVA (CWANVWTA).

Eivat emiong KatdAAnAn yia T ouykdAnon MIG Twv avo&eidwtwy XaAuBwv
He aépto Apydv + 1-2% o&uydvou, Tou aloupiviou Kat CuSi, (ETeEpoPuNC)
HE aéplo Apyov, Xpnolpomolwvtas cUppata nAektpodiou olvBeong
KATAANNANG TTPOG TO HETANAO TTOU TIPETTEL VA GUYKOAANBEL.

Eivat emiong duvatr n xprion mapayepIoHEVWY CUPHATWY KATEAANAWY yia
xprion xwpic aépto mpoaotaciag Flux mpooappdlovtag T moAKOTNTA TG
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AAQpMaG oTIG EVSEIEEIS TOU KATAOKELAOTH) GUPHATOG.

Eival i8laitepa evEeSelypévn yia EQUPUOYEG O ENAPPEG KATAOKEVEG Kal
o€ apafwpata, yia Tn cuykoMnon yaiBaviopévwv ehacpdtwy, high
stress (UPnAoL opiou Slapporic), inox kat ahovpviou.

EKAOXH MOANAMNAQN AIAAIKAZION:

H cuokeur] GUYKOMNONG TIPOCPEPETAL EMMIONG Kal yla T UYKOAnon TIG
og ouvexég pevpa (DC), pe epmupeupa To&ou Sia emagnc (tpomog LIFT
ARC), 6Awv Twv xaABwv (GvBpaka, XAUNAWV Kal UPNAWY KPAHATWY)
Kal Twv Bapéwv HETANwY (XaAKOG, VIKENIO, TITAVIO Kal KpApatd Toug)
ue aéplo mpootaociag kKabapd Apyod (99.9%) N, yia €8IKEC EQAPUOYEG,
pe piypata Apyd/HAo. MpooépeTal miong Kat yla T cuyKOAAnon pe
nAektpddlo MMA oe ouvexég pevpa (DC) emkaAUppéVWY NAEKTPOSIWV
(pouTiAiou, 6& VWY, BACIKWV).

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

Tuvepyikn Aettoupyia (autdpatn),

Xelpokivntn Aertoupyia (pdvo ekdoxr 220A),

- Xpovog Tehiknig kavong (Burn-back) og ouvaptnon pe Ty TaxutnTa ToU

olppaTog,

OgPUOCTATIKA TTPOOTAGIA,

Mpootacia Katd Twv TuXaiwv BPaXUKUKAWHATWY OQPENOHEVWY OE

£MAPr) HETAEL AAPTTAE KAl CWHATOG,

- TMpootacia KATd TwV AVWPAAWV TPoPoSoTHoEWY (Tdon Tpopodoaiag

TIOAD UYNARA 1} TTOAD XapnAR),

AvTioTpo@n TOAKOTNTAG (ZuykOAAnon Flux) (6mou mpoBAénetan),

TIG (n6vo ekdoxn moANamAwV Stadikaciwv)

- Epmopevpa LIFT,

MMA (pévo ekdoxn} moAAamiwv Siadikaciwv)

- Juotruata hot start kat anti-stick mpopuBuiopéva,

- PUBuion arc-force

- Evdei€n evdedelypévng Slapétpou nAektpodiou o€ ouvapTnon HE TO
pela CUYKOAANONG,

NMPOMHOEYOMENA EEAPTHMATA
- Aaurma,
- KaAS10 EMOTPOPNIG EQOSIaopévo pe Aapida owpatog,

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA
- TPocapHOCTAC PIAANG apyod,

- Kapotot (dmou mpoPAémetal),

- Mdoka autépatng okiaong,

Kit ouykoMnong MIG/MAG,

Kit osuykéAnong MMA,

- Kit ouykOMNnon¢ TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta kUpla otolkeia mou oxetiCovtal pe Tn Xprion Kat Ti¢ anoSoelg Tou

OUYKOMNNTH  cuvoyilovtal OTOV TVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV

akdAoubn évvola:

Eik. A

1- EYPQMAIKOZ Kavoviopog avag@opds yla Tnv ao@Alela Kal v
KATAOKEUT HNXAVWV YIa GUYKOANON TOE0L.

2- Ovopa kat §1evBuvon TOU KATAOKEVAOTH.

3- 'Ovopa Tou HovTENOL.

4-  TUpPoN0 ECWTEPIKNAG SOUNG GUYKOANNTH.

5-  Z0ppoAo mpoPAenduevng Siadikaoiag.

6- SUpPoAo S: Seixvel OTI UMOPUV va EKTEAOUVTAL CUYKONNAOELG OF
mePIBANoV pe auEnuévo Kivduvo nAektpomAnéiag (.. TOAO KovTd

O& HETANNIKA oWpaATa).

7- Z0ppolo ypappnig Tpopodoaiac:
1~ : eVaNQOCOOPEVN HOVOPACIKH TAON.
3~ : evaAaCOOHEVN TPIPATIKI TEON.
8- BaBuog mpootaciag matsiou.
9-  TexVIKA XapaKTNPIOTIKA TNG YPAHHAG TPO(odosiag:

- U, :Evalaooopevn téon kat ouxvotnta 1po@odooiag cuykoMnTh
(amodektd dpia +10%).

= 1}y - AVWTOTO QTTOPPOPNHEVO PEVUA OO TN YPAUUNA.

- | Mpaypatikéd pevpa tpogodooiag .

10- An0dOOCEIC KUKAWHATOG GUYKOANNONG:

- U, : avitatn Téon G€ avoXtéd KUKAWUA.

- 1,/U, : Kavovikomoinpévo pedpa Kat avTioTolxn Téon mou pmopovv
va TTapéxovTal amd To CUYKOAMNTH KaTd Tn ouykOAAnon.

- X : Zxéon Slaleimovoag Asttoupyiag: Seixvel To xpOvo Katd Tov
0T10i0 0 CUYKOAANTIG MTTOPEL VAl TTAPEXEL TO avTIoTOIXO peUpa (iSta
KOAOVa). Ekppaletat og % Baoel evdg kukAou 10min (.. 60% = 6
AemTd epyaciag, 4 AemTd mavong KATL).

S& TEPIMTWON TIoV EEMEPACTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPHONG (TEXVIKOU
mivaka, avagepopevol oe 40°C mepiBalovtoq), emepBagivel n
Beppikr mpooTacia (0 CUYKOANTHG pével o€ stand-by péxpt mou n
Beppokpacia Tou Sev KaTePEi oTa EMTPEMOPEVA OPIA).

- ANN-AV Agixvel TNV KANipaka EUBUIONG TOU  PEVHATOG
OUYKOANONG (EAGXIOTO - PéyloTo) OTnV avtioTolxn Taon To&ou.

11- ApBUAG UNTPWOU Yia TNV avayvwpLon Tou GUYKOANTH (amapaitnto
yla TV TEXVIKY cupmapdotaon, {ftnon avtaAaKTIKWY, avaliitnon
KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).

12- -—— : Aia Twv acgaleiv KabuoTtepnpévng evepyomoinong
TIOU TIPETTEL va TIPOPBAEPTEL yla TNV TPOOTAGIA TNG YPAUHNAG.

13- Z0pBola avapepdueva ot KavOveq ac@aAEiag n onupacia Twv
OTIoIWV AVaPEPETAL OTO KEQ. T “TEVIKN AOQANELA yia TN CUYKOANGCN
T16&0V",

Inpeiwon: To avagepdpevo mapadelypa G TApmENAG gival eVEEIKTIKO

™M¢ onpaciag Twv oupPOAwv Kal Twv Yneeiwv. Ot akpiBeic Tipég

TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TOU OUYKOAANTH] OTNV KOTOXN OOG TPETEL va

S1apacTolv kateubeiav OTOV TEXVIKO TTIVOKA TOU {510V TOU GUYKOAANTH.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYZIKEYH ZYTKOAAHZIHEZ: BAéne mivaka 1 (MIN. 1)

- NAMIMA MIG: BAéne mivaka 2 (MIN. 2)

- NAMMA TIG: BAéne mivaka 3 (MIN. 3)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme mivaka 4 (MIN. 4)

To Bapog TG GUOKEUNG CUYKOAANONG avaypdgetal otov mivaka 1
(MIN. 1).

4. NEPIFPA®H ZYZKEYHX ZYTKOAAHZHZ
ZYITHMATA EAErXOY, PYOMIZHX KAI ZYNAEZHE.

ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHE (Ek.B1, B2)

Ztnv pnpooTivi MAgvpa:

1-  Mivakag eAéyxou (BAéme meptypa@n).

2-  Kahwdio kat Aapuma cuykOAAnong.

3-  Kahwdio kat akpoSEKTNG EMOTPOPHG CWHATWONG.

4-  X0vdeon Aaumac.

5-  Taxumpila BeTikn (+) yia ouvdeon kalwdiou GuYKOANONG.
6-  Taxumpila apvntikn (-) yla ouvdeon kadwdiouv GuykOAANoNG.
7-  Dig ouvdeSEPEVO OTO GUVEECHO NGOG,

Itnv miow mMAgupa:

8- Tevikog Siakomtng ON/OFF.

9-  JUvEECHOG CWARVA YIa AEPLO TTPOOTAGIAG.
10- KaAwdio tpopodoaiag.

Ztnv umodoxn avéung:

11- OETIKOG aKPOSEKTNG (+).

12- ApvNnTIKOG akpoSEKTNG (-).

MPOXOXH: AvtiocTpo@r} MOAMKOTNTAG Yia GUYKOAAnGn FLUX (xwpic
agéplo).

MINAKAZ ENETXOY THZ ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHE (Ek. C)

1-  Avyxvia cjpavong mapougiag Taong Siktoov.

2- Auvyvia oRpavong ouvaysppol  (mapépPfacn  Oeppootdtn
ao@aleiag, PPAXUKUKADHOTOG HETAgy Adapmag kat  KoAwdiou
OWHATOG, UTTEP/TTOTACNC).

v
3- A TPOMNOZ MIG-MAG ZYNEPTIKOZ:
PUBuIoN axoug UAIKOU (10XUG GUYKONANGNG).

TPOMOZ MMA (pévo ekdoxry  TMOANAMAWY

S1adIKaotwv):
PUBpION  pelpATOC  OUYKOAANONG e
evdedelypévou nhektpodiou.

TPOMOZ TIG (uo6vo ekdoxr moAAmwy S1adikactwv):

PUBUION PEVMATOG GUYKOANNONG.
4- TPOMOZ MIG-MAG ZYNEPTIIKOX:

g

= : PUBUION TOU KOPSOVIOU GUYKOAANONG (KOG TOU TOEO0UL),

évdeln  Slapétpou

> : apxIkn puBuion (default).
= : KATWTEPN TAoN TOEOU.

=5 : aVWTEPN TAon TOEoU.

TPOMOX MMA (uovo exkdoxry MOANATMAWV
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S1a81KacIV):
PUBIoN Tou arc force (0-100%).
TPOMOZ TIG (po6vo ekdoxr mOAAmAwY S1adIkactwv):
Hn evepyomolnpévo.
5- Emloyéag tn¢ Stadikaciag suykoAAnong MIG-MAG, TIG  MMA
(Hbvo ekdoxr TOMNATAWV S1aSIKACIWV).

6- 8 TPOMOZ MIG-MAG XEIPOKINHTOZ (u6vo ekdoxri 220A):
PUBpION TaxvtnTag TPoPodoaiag cUPUATOC.

- TPOMOX MMA (uévo ekdoxry mOANQTMAWY

S1a81KacIV):
PUOBUION  PEVMATOG  OUYKOANANONG M€
evdedelypévou nhektpodiou.

TPOMOZ TIG (po6vo ekdoxr mMOAAmAwy S1adiKactwv):

PUBHION PEVHATOG CUYKOAANONG.
7- TPOMNOZ MIG-MAG:
PUBUION TdoNG CUYKOANNONG,
TPOMOZ MMA (p6vo ekdoxr TOMamAWV S1adIKactwy):

m PUBion Tou arc force (0-100%).

TPOMOZ TIG (po6vo ekdoxr moAamwy S1adikactwv):
N evepyoroinuévo.

évdeln  Siapétpou

5.EFTKATAZTAZH
MPOZOXH! EKTEAEXZTE ONEZTIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ
A KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH ZYTKOAAHTIKH
MHXANH AMOAYTQX IBHITH KAl AMOXYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.
OIHAEKTPIKEX ZYNAEZEIZ MPENEINA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA
ANO EIAIKEYMENO H NEMEIPAMENO MPOXZQMIKO.

TOMOGETHXH (ex8oxr 180A kai 220A)
Ewx.D
ATIOCUOKEUAOTE TO OUYKOMNTH, EKTENECTE TN OUVOPHOAOYNON TwV
SlaPOPWV TUNUATWY TTOU TIEPIEXOVTAL 0T CUCKELATIA.

ZuvappoAoynon kahwdio emotpo@rc-AaBida
Ew.D1

TuvappoAéynon KaAwdio cuykdAAnon¢-Aapida nAektpodiov
EIK. D2

TOMOGETHZIH THX ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ
Evtomiote Tov TOTMO TOMOBETNONG T OUYKOMNTIKY HNxavr] WoTe va
HNV UTApPXOLV EUMOSIa OE Oxéon HE Ta avoiypata 1668ou Kat 660U
Tou aépa Puéne. BePaiwbeite Tautoxpova Ott Sev avavoppopoivTat
EMAYWYIKEG OKOVEG, S1aBpWTIKOI aTHO, Uypaadia KA.
Awatnpeite Touhdxlotov 250mm  eAelBepou xwpou ylpw amd TN
OUYKOANTIKI pnxavn.
MPOZOXH! TomoBetiGTE TN GUYKOAANTIKY pnxavy o€
A opi{évria eme@aveia Ku'm)\)\qhnc lKavotntuc; Tpo¢ TO
Bapo¢ wote va 0}
EMKIVOUVEG HETAKIVAOELG.

a

X800V YUPIOH

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Tpwv ekteNéoeTe omoladrmoTe NAeKTPIKY) oUvdeon, BePawbeite Tt Ta
OTOIKE(D TTOL avaypd@ovTal 0TV TVAKISa TNG CUYKOANNTIKAG MNXAVAG
QVTIOTOIXOUV OTNV TACN Kal ouxvotnta Siktvou mou Siabétovtal oTov
TOTTIO EYKATAOTAONG.

- H ouykoMNTIKR pnxavr mpémet va cuvSeBei amoKAEIOTIKA O CUOTNHUA

TPOPOS0TIaG HE YEWHEVO OUSETEPO ayWYO.

MNa va €€ac@aNioeTe TNV TPOOTACiO KATA TNG GUEONG EMAPNG,

XPNOIHOTIOLETE S1aPOPIKOUG SIAKOTITEG TOU TUTTOU:
Tomog A ( ) Ylo HOVOQOOIKA pnyavipata.

la va kavomotouvTal ot 6pot Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvioTatal n oUv8eon NG OUYKOMNTIKAG HNXavig ota onueia
Sagmagpric Tou SIKTUoU TPoPodosiag Tou mapouctalovy cUVOETN
avTioTaon KatwTePn amd Zmax = 0.2 ohm.

- H ouykoMNTIKA pnxavr] Sev ePTNTEL OTA TPOOGVTA TOU KAVOVIOHOU
IEC/EN 61000-3-12.

Av n i6la ouvdeBei oe Snuoolo Siktuo Tpopodoaiageival otV
£uBUVN TOU TEXVIKOU TNG EYKATACTAONG 1} TOU XPHOTN va emaAnBeloet
o1l n OUYKONANTIKA pnxavy upmopei va ouvdelei (av avaykaio,
OUMPBOUAEUTEITE TNV UTINPESIA TIAPOXTG Tou SIKTUOUL Slavopng).

PeupatoAimtng kai mpila
Juvdéote To peupatoAimTn Tou kaAwdiou Tpogodoociag oe mpila
SIKTOOU €QOSIOOUEVN HE AOQAAELEG 1) autopato Slakomtn. To edikd
TEPHATIKO Yeiwong mpémel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong (Kitpvo-
TPACIVO) TNG YPApMNG Tpogodoaiag. O mivakag 1 (MIN.1) avagépel Tig
OUMPBOUNEVOUEVEG TIHEG O ampere TwV KABUOTEPNUEVWY AOPANEIDV
YPAUHAG BAGEL TOU AVWTATOU OVOHACTIKOU PEVUUATOG TTOU TIAPEXETAL ATTO
TN GUYKOANNTIKF HNXav, Kat TNG OVOUAOTIKAG TAoNG Tpo@odoaiac.
MPOZOXH! H pn tTpnon Twv mapandvw Kavovwv kadiotda
A avamoTeAACOHATIKO TO  cUoTNHa  ac@aleiag  Tou
npoﬂhzns‘ml unu Tov Karaokevaotn (katnyopia 1) pe
G yia aropa (my. nAektpomAngia)

€ OA
¢ gopapovug

Kal avTiKEipeva (my. mupkayta).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZIHZ
MPOZOXH! MPIN EKTEAEXZTE TIZ AKONOYOEZ ZYNAEZEIZ
A BEBAIQOEITE OTI H ZIYFKOAAHTIKH MHXANH EINAI
IBHITH KAl

TPOOOAOZIAE.

O Mivakag (MIN. 1) ava@épel TI¢ TIpéG Tou cUPBoLAEVOVTAL YIa T KAAWSIA

GUYKONNONG (0 mm?) BACEL TOU PEYICTOU PEVUATOC TIOU TTAPEXETAL ATTIO

TN GUYKOANNTIKA punxav.

Emiong:

- TeploTPéPTe  HéXPL TEPMA  TOUG OUVEECHOUG TwV  KaAwdiwv
OUYKOMNNONG oTig Taxumpileq (av umdpxouv), woTe va gyyunBei
TéNel NAEKTPIKA ema@r). Xe avtiBetn mepimtwon Oa mapaxBoluv
unePBEPUAVOEIC 0TOUG CUVOETHOUG PE emakoloudn ypriyopn ¢Bopd
TOUG KAl ATWAELD ATTOSOTIKOTNTAG.

- Xpnotdomolgite KaAWSIA GUYKOMNONG 600 TO SuvaToV HIKPOTEPOU

HAKOG.

ATIOPEVYETE VO XPNOIUOTIOIEITE METANMKEG KATAOKEVEG TOU  Sev

aviikouv 6To UANIKO UTT6 KATEPYAOia, O€ avTiKatdoTtaon Tou KaAwdiou

EMOTPOPG TOU PEVHATOC OUYKOAANONG. Auté Ba pmopolce va

gival emkivduvo yla TNV ac@Aalela kat va SWOEL Un IKAVOToINTIKA

anoTeNéopata oTn ouykOAAnon.

AMOXYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ LYTKOAAHZHE ZE TPOMO MIG-MAG

ZUvdean otn @1aAn agpiov (av xpnotp itan)

- O18An agpiou TTOU POPTWVETAL OTNV EMPAVEIR OTHPIENG TOU KAPOTOIOU:
max 30 kg.

- OGN aepiou mou Tomobeteital oto emimedo oTHPIENG PLANNG Tou

OUYKOMNNTA: max 30 kg (H6vo yia ekSoxri 180A).

Bidwote 10 pewt mieong (*) otn PalBida g @aAng agpiou

TOMOBETWVTAG AVAPESA TNV EISIKH TTPOGAPHOYH TIOU TTPOUNBEVETAL WG

e€aptnua, dtav xpnotponoleitat aépto Argon 1y piypa Argon/CO,.

- TuvdéoTe To OWAVA E100S0U AEPIOL OTO HEIWTH Katl GQANoTE Tn {wvn.

- NaoKApeTe TO SAKTUANIO PUBUIONG TOU PEWWTH TTIECNG TIPIV QVOIEETE TN
BaBida TG @LaAng.

*) E€aptnua mou ayopdletal Eexwplota av Sev mpopnBeveTal e TO

TIPOIOV.

TUvdeon kaAwdiov EMOTPOPNC TOU PEURATOG CUYKOAANGNG
Tuvdéetal 0To PHETAANO TIPOG GUYKOAANON 1} OTO METAANIKO TIdyKO OTTOU
otpiletal, 600 To SuVATOV TIO KOVTA OTN CUVSEDN UTIO EKTENEDN.

Adapma
MpodiabéaTe TNV OTNV MPWTN YOPTWON CUPHATOC, ATEYKABIOTWVTAG TO
HITEK KAl TO OWANVAPAKL EMAPAG yIa Vo SIEUKONUVETE TV £€080.

AN\ayn moMKOTNTaC E0WTEPIKOU Etk. B1
- Avoi&Te TO TOPTAKL TNG UTTIOSOXNG AVEUNG.
- ZuykoAnon MIG/MAG (aépto):
- Juvdéote 1o KaAWSIO TNG AApmag oto pavpo akpodéktn (+) (Ei.
B-11).
- Juvdéote 10 KoAWSIo emotpo@nc Aafidag otnv apvntiky (-)
Taxunpila (Ek. B-12).
- ZuykOMnon FLUX (xwpig aépto):
- Juvdéote To KOAWSIO TNG Adumag oto Havpo akpodéktn (-) (Ei.
B-12).
- Tuvdéote To Kahwdio emoTtporc AaBidag otn Betikn Taxumpila (+)
(Ek.B-11).
- Kh\eioTe 10 MOPTAKI TNG UMOSOXNAG AVEUNG.

ANayny moMikétnTag e§WTEPIKOV
Sadikaciwv) Eik. B1
- ZuykoAnon MIG/MAG (aépto):

- Tuvdéote To kaAwdio Aapmag oto cUVSeopo Adpmag (Eik. B-4).

(novo ekdoxny moAAamAwv
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- Zuvdéote 1o @I (Eik. B-7) otn Betikn (+) taxumpila (Eik. B-5).

- Juvdéote TO0 KOAWSIO emoTtpo@ng Aapidag otnv apvntikh (-)
Taxunpila (Ewk. B-6).

- ZuykOMnon FLUX (xwpic aépto):

- Tuvdéote To kKaAwdio Aapmag oTo cUvSeopo Aapmag (Eik. B-4).

- Tuvdéote 1o @I¢ (Ek. B-7) otnv apvntikA (-) taxunpila (E. B-6).

- Yuvdéote To Kahwdlo emoTtporic AaBidac ot Betikn Taxumpila (+)
(Ek. B-5).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX XYTKOAAHZIHEZ ZE TPOMO TIG

TUvdeon otn @1aAn agpiov

- Bidwote 1o pewtipa mieong otn BaABida TG @AANG agpiou

TOTOBETWVTAG AVAHEDT, AV avaykaio, TNV &SIKr TPOCAPHOYH Tou

TIPOUNOeVETAl WG EEAPTNAL.

JuvSEoTe TO OWAVa 10680V TOU CEPIOU OTO HEWWTAPA Kal OPANOTE

Vv mpopnBguopevn Awpida.

XaAapwoTe To SAKTUMO PUBHIONG TOU HEIWTAPA TTIECNG TIPIV AVOIEETE

™ BaABida NG PraAnc.

- Avoi&te ™ @IEAN Kat pubpioTe TV moodTNTa agpiov (I/min) cupPwva
HE Ta evOEIKTIKG SeSopéva xpriong, BAéme mivaka (MIN. 5). Evéexopeveg
Sl0pBWOEIC TNG EKPONG AEPIOU PIMOPOUV va EKTEAECTOUV Kal KATd
™ SIAPKEI TNG CUYKOANNONG EVEPYWVTAG TTAVTA 0TO SAKTUAIO TOU
HewTrpa migonc. ENéyETe To KpATNHA CWANVWOEWY Kal CUVOECEWV.

MPOZOXH! KAeivete mavta tn BaABida tn¢ @raAng agpiov
oo Té\og TNG Epyaciag.

ZUvdeon kaAwdiov EMOTPOPIC TOU PEUHATOG GUYKOAANGNG

- Tpémel va ouvSebdei 0TO UNIKO UTIO KaTEPyaoia 1} 0TO HETAANIKO TIdyko
mou auTo akouumdel, 6oov To Suvatdv Mo KovTd oTn cuvdeon umd
£KTENEON. AUTO TO KOAWSI0 TIPETEL va OUVOEDEl OTOV OKPOSEKTN HE
oUuBoAo (-) (EK. B-6).

Aapma
- Eiodyete 10 KaOAwSI0 pevpatog oTtov 181Kk Taxuouvdeopo (+) (Eik. B-5).
TuvSéoTe To CWANVA agpiov TNG AGUTAg 0T GLAaAN.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHE ZE TPOMO MMA
TameploooTepa oXedOV eMKaAUHpEVA NAEKTPOSIA cuVSEovTal 0TO BETIKO
OO (+) TG yevvrtplag. Kat' e€aipeon otov apvnTikd moho (-) cuvdéovtat
Ta NAEKTPOSIA e 6&Ivn emKAALYN.

Tuvdeon kaAwdio cuyk6AAnongG-Aafida nAektpodiov (Eik. D2)
DEpvel OTO TEPHATIKO évav e8IKO akpodéktn mou xpeldletal yia va
O@aAiCel TO aKAAUTTTO PEPOG TOU NAEKTPOSiov. AuTd To KaAWSIo TPEmeL
va ouvSeBei oTov akpodEKTN pe cUPPOAO (+) (Eik. B-5).

TUvdeon kaAwdiov EMOTPOPIC TOU PEUHATOG CUYKOAANGNG

- Tpémnel va ouvSeDei GTO UAIKO UTIO KATEPYATia ) 0TO HETAANIKO TIGYKO
OOV AUTO AKOUMTAEL, GooV To Suvatdv TIO KOVTA OTn CUVSEDN UTTO
eKTENEON. AUTO TO KaAWSI0 TIPETTEL va GUVOEDEL OTOV AKPOBEKTN pE
oUppoMo (-) (Ek. B-6).

TOMOGETHZH MHNIOY ZYPMATOX (EIK. E)
MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TOMOOETHIHZ
A IYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O XIYTKOAAHTHX EINAI
IBHITOXZ KAl AMOXYNAEAEMENOX AMO TO AIKTYO
TPOOOAOZIAL.
EAETZTE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHIZEIZ XYPMATOZ, TO
ZMNIPAA KAl TO ZQAHNAPAKI EMAOHXE THX AAMMAZ ANTIZTOIXOYN
3TH AIAMETPO KAI XTH OYXH TOY XYXPMATOX MOY OEAETE NA
XPHZIMONMOIHZETE KAl OTI EXOYN TOMOOETHOEI XOXTA. KATA TIZ
QAZEIZ EIZATQIHE TOY XYPMATOX, MHN OOPATE MPOZTATEYTIKA
TANTIA.
- Avoi€Te tn Brjkn Tou dova.
- TomoBetrote 1O TNVio oTov d&ova, S1aTNPWVTAG TO APXIKO HEPOG TOU
oUppaATOG TPOG Ta Mavw. BeBaiwbBeite 6Tt n pikp Baon éAéng tou
olpuaTog eival TomoBetnpévn oty e8Ik o (1a).
Ane\euBepwoTe TOV/TOUG aVTIKUAIVOPO/avTIKUAIVOpOUG mieong Kat
ATTOPAKPUVETE TOV/TOUG amd ToV/Toug KATw KUAivépoug (2a-b).
BeBaiwBeite 0TI To/Ta KAPOLA/a TpoYodoaiag givat kataAnAo/a mpog
TO XPNOIHOTIOI0UHEVO CUppA. (2¢).
AmeNeuBepWOTE TO  APXIKO HEPOC TOU  OUPHOTOG, KOYTE TNV
Tapapopewpévn  dkpn  optlovtiwg  Kal  Xwpi¢  umoAgippaTa.
MepIoTPEPTE TIPOC APIOTEPA Kal BANTE TO APXIKO TUAKA TOU GUPHATOC
péoa otov odnyd méfovtag To katd 50-100mm otov odnyd TNng
ouvdeong Aaumag (2d).
- TomoBetroTe AL TOV/TOUG avTIKUAIVSpo/avTikuhivdpoug pubpilovtag

mv mieon oe evdiapeco enimedo, emaknBevote 6Tl To GUpua gival

OWOTA TOMOBETNHEVO OTO KEVTPO Tou iSlou Tou dova. (3).

AQaIPECTE TO AKPOPUOIO KAl TO CWANVAPAKL emagnic (4a).

Elodyete 10 pevpatodimtn oty mpila tpogodoociag, avayte To

OUYKOMNTH, TMEOTE O TARKTPO AAQUMAG 1) TARKTPO TIPOXWPNHATOG

OUPUATOG TIAVW OTOV TTiVAKA EAEYXOU (av UTIAPXEL) KAl AVAUEVETE WOTE

TO ApXIKO HEPOG TOL CUPHATOG SlaviovTag 6Ao To oTpdA Byet katd 10-

15cm amnd 1o PmpooTIvo HEPOC TG AdUMag. AQroTE UOTEPA TO MARKTPO.
f MPOZOXH! Katd tn S1dpKEla QUTWV TWV EVEPYEIWV, TO

oUppa BpioKetal UMG NAEKTPIKI TAON KAl UTIOKEITAlL OF
pnxavikny Svvaun. Mmopsi yia avto, av dsv vioBetiioste
KatdAAnla pétpa, va mpokaléoer KivSuvo nAektpomAniag,
TPAUHATA KAl VA Tapdyel NAEKTPIKA TOga:
- Mnv KaTeuBUVETE TO AVOLYHa TNG AAUTTAE TIPOG HéPN TOU CWHATOG 0AG.
Mnv mAnotddete ™ Aduma otn QIAAN.
- TomoBetroTe MAAL 6T AGUTa TO CWANVAPAKL ETAPG KAl TO AKPOPUTIO
(4b).
EAéy€Te OTI TO TPOXWPENMA TOU CUPHATOG gival OHaAO. PuBLioTE apxikd
v Tieon Twv KLAIVEpWVY Kal To @PEVAPIoUa Tou A&ova Ot TIHEG 600
TO SuVATOV XapNAOTEPEG, ENéyXOVTag OTL TO cUppa Sev YAIOTPA Kat 6Tt
Kata v €AEn Sev xaAapwvouv ot ENIKEC CUPHATOG AOYW UTTEPBOAIKAC
adpdvelag Tov mmviou.
- Koyte tnv dkpn tou olppatog mou Pyaivel amé To akpopuoto oe 10-
15mm.
KheioTe tn Brjkn tou déova.

6. ZYTKOAAHZH: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

SHORT ARC (ZYNTOMO TO=0)

H tén Ttou olppatog kal amokOAANon ¢ otayovag yivetar Sia
S1adoxKIKWV BPayL-KUKAWHAETWY TNG atXuig Tou cuppatog oto Bubiopa
™MENG (Héxpt 200 popéc To SeutepOAenTo). To eNeUBePO HAKOG TOU
oUppatog (stick-out) mephapdavetal kavovikd HeTagy 5 kat 12 mm.

AVO. XGAUBEC Kat ENappa-KpapaT JHévor xaAup

- AIAPETPOC XPNOILOTIOICIUWY CUPUATWV:

0.6 - 0.8mm

(1.0mm - ekdoxr| 180A)

(1.0 - 1.2mm - ekSoxr| 220A)

- XpnotUomolioIpo aéplo: CO, 1y piypata Ar/CO,
Avoéeidwrot xaAuBeg

- AIGPETPOC XPNOIUOTIONCIHWY CUPHATWY: 0.8mm

(1.0mm - ekdoxr| 180A kat 220A)

- Xpnotyomolioipo aéplo: iypata Ar/O, 1y Ar/CO, (1-2%)

Aloupivio kat CuSi

- AIAPETPOC XPNOIUOTIOINOIHWY CUPUATWV: 0.8-1.0mm
- Xpnotuomolotpo aéplo: Ar
Mapayspiopévo ocvppa

- AIQPETPOC XPNOIUOTIOICIUWY CUPUATWV: 0.8-1.2mm

(exdoxn} T40A, 180A kat 220A)
0.8 - 0.9mm (exSoxn 115A)
- Xpnoiomolotyo aéplo: Kavéva
AEPIO MPOXTAZIAZ
H porj Tou agpiov mpootaciag mpémel va givat 8-14 I/min.

ZYNEPTIKH AEITOYPTIA:

PYOMIZH ZXHMATOZ KOPAONIOY

H pubpion tou oxripatog Tou kopdoviov yivetat amd To Stakomtn (Eik. C-4)
oV PUBICeL TO prKOG Tou TOEOL Kat kaBopilel Aotmdv Tn peyaAutepn 1
HIKPOTEPN EI0POPA BEPPOKPATiag 0Tn GUYKOAANGN.

Kavovtag avagopd otnv tapméha mou Satibetat otn pnxavry (Ek. F)
pubpiote to Slakomn (Eik. C-4) avdloya pe XPNOIMOTIOIOUMEVO UNIKO,
oUpua Kat aépto. Ta onueia A, B, C, D avumpoowmevouv KaAA onpeia
£vap&ne yla va ouyKOAOETe O€ S1AQopEG CUVONKES Epyaaiag.

x:ln Kapmolo oxfipa: Inpaivel 0Tt umdpyel xapnAn Bepuikn elopopd
OTIOTE N CUYKOAANGON TTPOKUTTTEL “Kpud, pe Aiyn Sieiobuon. MeplotpéPte
Se€160TpOPa TO SIAKOTTN yla va EXETE PEYOAUTEPN BEPUIKN EI0POPA HE
QMOTENEGHA GUYKOMNNONG ME PEYAAUTEPN THEN.

'H:Ll Koilo oyxnupa: Inpaivel ot umdpxel uPpnAnp Beppikn glopopd
OTIOTE 1 GUYKOAANGON TIPOKUTTTEL TTOAU “Beppry’; pe umepBolikn Sieicduon.
MeploTpéPte Aomédv  apIOTEPOOTPOPA TO SIOKOTITN yla va EXETE
WIKPGTEEN THEN.

PYOMIZH MAXOYZ

H puBuion tou mayoug yivetat and 1o Sakomtn (Eik. C-3) mou puBpilet
™V 10XV TNG CUYKOAANONG BACEL TOU TTAXOUG TNG Aapapivag Kat emnpeddet
TaUTOXpova TNV TaxUTNTa éAENG Kal Tnv moodtnTta PEVHATOG TTOU
petapiBaletal oTo cUPHA TPOCONRKNG.
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Kavovtag avagopd otnv tapméla mou Statibetal otn pnxavr (Ek. F)
pubpiote to SakdmTn (EiK. C-3) avdloya pe UAIKO, GUPHQ, aépLo Kal Tou
TIAXOUG TTOU TTPOKELTAL VO GUYKOMOETE.

XEIPOKINHTH AEITOYPTIA:

T€ XEIPOKIVNTO TPOTIO, N TAXUTNTA TPOYOS0Giag CUPHATOG Kal N Taon
ouykOAnong pubpifovtatl Egxwplotd. O MePIOTPOPIKOG SlakomTng (EIK.
C-6) pubiCel TNV TaxUTNTA TOU CUPHATOC, O TIEPIOTPOPIKOG SIAKOTITNG
(Ei. C-7) puBpiCel v TAon ouykoAnong (mou kaBopilel tnv 1oxU
OUYKOANONG Kat empedlel To oXrpa Tou kopdoviov).

Kdvovtag avagopd otnv tapméla mou Siatibetal otn pnxavry (Ek. F)
pubpiote

Toug StakomTeg (Ei. C-6 kat C-7) avéhoya pe UNKO, OUPHA, €PLo, Kal
TIAYXOUG TTOU BENETE VAl GUYKONN OETE.

7.ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPITPA®H THX AIAAIKAZIAX (p6vo ekdoxn
moAAanmAwv Stadikaciwv)

FENIKEZ APXEZ

H ouykdAAnon TIG DC givatl katdAnAn yia 6Aoug Toug xdAuBec avBpaka
XaUNAOU Kal uPnAoU KPAHATOG Kal yia Ta Bapéa pETAaNa, XaAKo,
VIKENIO, TITAVIO Kal Kpdpatd toug (EIK. G). MNa tn ouykdAnon ot TIG
DC pe nAektpodio otov Mmoo (-) XpNOIHOTOLETAl YEVIKA TO NAEKTPOSIO
He 2% Anuntpiou (xpwpatiopévn ykpt Awpida). Eival amapaitnto va
AemTUVETAL A§OVIKA TO NAEKTPOSI0 amTd BOAPPAWIO pE AELQVTIKO EpYaAEio,
BAéme EIK. H, mpoogxovtag n aiun va givat amoAUTws OMOKEVTPN WOTE
va amo@evyovTal €KTPOTEG Tou TO&ou. Mpooé€te wote n Agiavon va
TpaypatonoinBei Katd To PKOG Tou nAektpodiou. H evépyeia autr Ba
enmavahapBaverat meplodika avaloya pe tn xprion kat m ¢Bopd Tou
nAektpodiou fj av To id10 Tuxaia poAvveTal, o§eISWVETAL I} XpnOIOoTOLETaL
akatdMnAa. Ma Kald amoTéAecpa OUYKOMNONG eival avaykaio va
XPNOoTOLETal N AKPIPBAG SIAHETPOG NAeKTPOSioU pE To aKpIBEG pelpa,
BAéme mivaka (MIN. 5). H kavovikr} mpog€oxr Tou KEpApkol NAeKTpodiou
gival 2-3mm Kat UIopei va PTACEL £wG 8 mm yIa YWVIAKEG GUYKOANAOELG.
H ouykOAnon mpaypatomoleTal pe TNV TN Twv dkpwv tng ouvdeong.
Mo Aemtd mdyn KatdA\nha mpoetolpacpéva (péxpt Tmm mep.) Sev
xpetaletat UAIkO mpoaBrikng (EIK. 1). NMa peyalutepa maxn eivat avaykaieg
Bépyeg ouykoMroews iSlag ouvBeoNG pe TO UNIKO KaTtepyaciog Kat
KataAAnAng Stapétpou, pe e8Ik mpoeTolpacia Twv dkpwv (EIK. L). Na
KAAO ammOTENEOHA GUYKOANONG, €ival amapaitnTo Ta Tepdyia UAKou va
gival amoAUTwg KabBapd Kal xwpig 0&eibio, £Aata, YkpAoa, SIGAUTIKA KATT.

AIAAIKAZIA (EMYPEYMA LIFT)

PuBpiote 10 pedpa OUYKOMNONG OTNV €MOUUNTA T péOw TOU

mePIOTPOPIKOL Stakomtn C-3 1y C-6,

MpocopHOOTE TO PEVMA KATA TN OUYKOANANCN OTNV TPAYHATIKNA

avaykaio BEPUIKN E10POPA.

EmaAnBeloTe T owaoTr EKPON) TOu agpiou.

To eumUpeVPA TOU NAEKTPIKOU TOEOU TIPAYUATOTIOLETAL PE TNV EMAPY

Kal TV amopdkpuvon tou nAektpodiou Bolgpapiov amd 10 UAIKO

Katepyaoiac. Autog O TPOTIOG EUMUPEVHATOC TTPOKAAED AMyOTEPEC

£VOXANOEIG NAEKTPIKNG akTvoBoAiag Kal EAATTWVEL OTO EAGXIOTO Ta

gykheiopata Bolgpapiov kat T @Bopd Tou NAekTpodiou.

- AKOUMTAOTE TNV alXpr} Tou NAEKTPOdiou Mavw 0To UAIKO He EAappd

miigon.

TNKWOTE APEOWC TO NAEKTPOSIO KATA 2+3 mm EMTUYXAVOVTAG £TOL TO

EUMUPEVHA TOL TOEOU.

H ouokeur} cuykOANoNG apxIka mapdyet éva Xapnho pevpa. Meta and

HePIKA SeutepOlenta, Ba apyioel va mapdyetal To MPOPUBUICHEVO

PEUA CUYKOANONG.

- Mo va SIaKOYETE T GUYKOAANGN ONKWOTE YPIyOoPa TO NAEKTPOSI0 amd
TO UNIKO.

8. ZYTKOAAHZH MMA: MEPIFTPA®H THZ AIAAIKAZIAZ (pévo ekdoxn

moAAamAwv Stadikaciwv)

TFENIKEZ APXEZ

Eivat avaykaio va avagepbBeite ot evdeielg Tou kataokevaoth

TIOU AVAYPAPOVTAL TTAVW OTIC CUOKEVAGIES TWV XPNOIUOTIOIOUHEVWY

nAektpodiwv Kat mou Seixvouv Tn owoTr TOAKOTNTA Tou NAeKTPOdiou

Kal To OXETIKO BEATIOTO pelpa.

- To pevpa GUYKOMNNONG Tpémel va puBpiletal avdloya pe tn Siapetpo
TOU XPNOILOTIOIOUNEVOU NAEKTPOSIOU Kal Tou TUTIOU CUVSEDNG TTOU
TIPOKEITAL VOl EKTENEDETE. EVOEIKTIKA TA XPNOIHOTOOIHA PEUA YIa TIG
Slagpopec Slapétpoug nhektpodiou ival:

@ HAextpoSio (mm) P.st'ma GUYKOAAnGNG (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

- Ac mapatnpnBei ot pe ion SidpeTpo NAekTPodiou, UPNAEC TIpEG
pevpaTog Ba xpnolpomolovvTal yia EMMESEC GUYKOMIOELS, EVW yla
KABETEC OUYKOMNAOEIG 1} 0po@rg Ba Tpémel va xpnotlpomolovvTal
XapunAdTeEPa pevpa.

- Ta pNXQVIKA  XAPOKTNPIOTIKA NG OUVOEONG TIOU  EKTEAEITAL
kaBopilovtal, eKTOC amd TNV €MAEYHEVN €vTaon PEVHATOC, Kal amd
TIC AMNEG TTAPAPETPOUG CUYKOAANGONG OMWwG prKog To&ou, Taxutnta
Kal Béon ektéeong, SIAUETPOC Kal moldTNTA NAeKTPodiwv (yia Tn
OWwOoTH ouVTHPNON SlATNPEITE Ta NAEKTPOSIA HaKPUE amd TV uypadia,
uAaypéva oTIG EI8IKEG CUOKEVATIEG 1} Soxeia).

MPOZOXH:
Avaloya pe Tn pApka, To €60o¢ kal To MAXOC NG EMKAANUYNG Twv
nAeKTpOdiwy, pumopei va Siamotwbouv acTabeleg Tou TOEOU OPENOUEVES
01N oUvBeon Tou iSlou nAektpodiou.

AIAAIKAZIA
- Alatnpwvtag tn pdoka MMPOXTA XTO NMPOZAOMO, TpiPTe TNV atXur) Tou
NAeKTPOSioU 0TO UNIKO YA KATEPYATIT EKTEAWVTAG I Kivnon OTiwg av
avdfete éva omipTo. AUTH €ival n Mo owoTH HEBOSOE yia To EUMUPELHA
Tou TOEoUL.
MPOXOXH: MHN XTYTIATE 10 nAektpddlo mavw o1o UAIKO, autd Ba
HmopoUoe va BAAPEL TV emMKAALYPN KAvovTag SUCKONO TO EUMUPEVHA
ToU 160U,
- Apéowg PETA TO EUMUPEVHA TOU TOEOU, TTPOOTIABNOTE Va S1aTnProETE
Hia améoTacn ano To UAIKG Katepyaoiag avtioTolyn oTn SIGHETPO Tou
XPNOIHOTIOIOUHEVOU NAEKTPOSIOU Kal S1aTnPROTE AUTH TNV anoeoTaon
600 mio Suvatov Mo oTabepn KAtd TNV eKTEAEON TNG CUYKOANNONG.
OupunBeite 611 N KAion Tou NAekTpodiou oTNV KatevBuvon MPéwong Ba
mipénel va gival mepimou 20-30 polpwv.
510 TENOG TOU KOPSOVIOU OUYKOMNNONG @EPTE TNV GKpPn TOU
NAekTpodiou ENaPPWE TPOG Ta Tiow Ot Oxéon He TNV katevBuvon
TPOWONG, MAvVw ammd TOV KPATAPA YIa va EKTENECETE TN YEUION, OTN
OUVEXEID ONKWOTE ypriyopa To NAeKTPOdio amd 1o Bubopa tENg
WoTe va emrevkBei 10 oprioo tou TO&ou (OYelc Tou Kopdovioly
OUYKOANONG - EIK. M).

9. ZYNTHPHXIH
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETETIZ ENEPTEIEZ ZYNTHPHZHE,
A BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOX KAI
ANOZYNAEAEMNEOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
OI ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN
ANO TO XEIPIZTH.

Aapma

- Mnv akoupmdte Tn Aapma kat To KaAws10 NG og Bepud kKoppdatia. Auto
Ba pmopoUoe va MPOKAAETEL TV THEN TWV HOVWTIKWY UNIKWY BéTovtag
YPriyopa Tn CUCKEUK| EKTOG AElTOPLYIAG.

- ENéyxete meplodikd To KpATNUA TNG CWARVWONG Kal TwV CUVSECEWV

agpiou.

e KGBe aVTIKATAOTOAON TOU TINVIOU CUPHATOG QUONETE pe Enpd

nemeopévo aépa (max 5bar) oto ompdh kat eNéyETE TNV akepaldTNTa

Tou.

ENéyxETe, TOUNAXIOTOV pia @Opd TNV Npépa, TN @BopA Kal TO oWoTo

HOVTEPIONA TWV TEPMATIKWY TUNUATWY TG AGUMAG akpo@uaolo,

owAnvapakt emagic, Stavopéa agpiov.

Tpo@oddtn cupparog

- EAéyxete ouxva tn ¢Bopd twv KuAivpwv Tpopodooiag, agaipeite
TIEPLOSIKA TN METAANKH OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE GV TePLoxn €AENG
(KOAVSpoL Kal oTTiPAA €1l0680U Kal §680u).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO MENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQONTAZ TON TEXNIKO
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KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZX TOY

A ZYTKOAAHTH KAl EMEMBETE XTO EZQTEPIKO THEZ,

BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZIBHITOZ KAl

AMOXYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAE.

Evdexopevol :)\syxm HE n)\sxtpu(n Taon oto E0WTEPIKO TOU

OUYKOAANTH pmop va Bapn nAektpomAnia

ané aueon ema@n Be pépn uno Taon Kair/i Tpavpata oPeIAGpEVa G

AQueon emagn pE 6pyava ce Kivnon.

Meplodikd Kat omoodNnoTE He ouxvOTNTA, avaloya pE TN XPrion Kat

MV moodTNTa oKOVNG Tou TIEPIBANOVTOC, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO

TOU OUYKOMNTH Kal a@alp€OTeE T OKOVN TIOU OUYKEVTPWONKE OTO

HETAOKNHATIOTH, QvTioTacn Kal avopBwtr pe Enpo MeMECHEVO agpa.

(péxpt 10bar).

Mn KaTeUBUVETE TOV TIEMIECUEVO AEPA OTIC NAEKTPOVIKEG TIAAKETEC.

KaBapiote Teq pe pia moA amalr} Bouptoa i KAtdAAnAa StaAUTIKA.

Me Vv ukaipia EAEyXETE OTI Ol NAEKTPIKEG OUVEETEIS Eival GPANOUEVES

Kal Ta Kapmapiopata Sev mapouatalouv BAABEG 0T pévwon.

- IT0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTOBETHOTE TIG TAGKEG TOU

OLYKOMNNTH o@ahilovTag péxpt To Téppa Tig Bideg oTepéwong.

ATIOQEVYETE AMOAUTWG VA EKTENEITE EVEPYEIEC CUYKOAANONG HE QVOIXTO

OUYKOMNNTH.

- A@oU eKTENECATE TN OLVTAPNON 1| TNV EMOKELH, AMOKATAOTAOTE TIG
OUVSECEIG KAl T KAPMAAPIiopaTa OTiwg HTAV 0TNV apXr TPOCEXOVTAG
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €M@ HE MEPN TIOU KivoOvTal Iy TToU
HImopolV va @Tacouv o€ VPNAEG Bepuokpacies. A£oTe pe TIG Awpideg
dAoug Toug aywyolg Omwe otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va
SlatnenBolv amoAUTWG HOVWHEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPNARA Taon amd Tig SeUTEPEVOVTEC OE XaUNAr Taon.

Xpnolpomolote OAe¢ TIG aubevTikéG podéleg kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKELN.

10. WAZIMO BAABHZ

2E MEPINTOQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAYZ THX

MHXANHZ, KAI TTPIN NA KANETE MO XYXTHMATIKO EAEXO H MPIN NA

ATMEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAX KENTPO EZYMHPETHZHX EAEMXETE

AN:

- Me 10 yevikd Slakomtn oe «ON» n OXeTIKAR Aduma givat avappévn:
oe avtifetn mepimtwon n PAAPn ouvBwg Ppioketal otn ypapun
TPOP0odOTNONG PEUATOG (KaAwdia, TPia Kat/ 1 Pioa, ACPANELEC, KATL).

- To kitpwvo LED mou onpaivel v eméppaocn tng Bepuikig ac@aieiag

Umep fy umo-Tdon H BPaxuKUKAWHATOC Sev ival avappévo.

BeBaiwBeite 6T mapakoAouBroaTe TN OXEONOVOUAOTIKAG SIGAEPNC

o€ TePInTwon eméupaong TNG BEPHOCTATIKNG TPOCTATIOG AVAUEVATE

™ QUOIKA PUEN TNG CUOKEUNG, EMOANBeUCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU

AVEUOTAPA.

EAéy€Te TNV TAON NG YPAUUAG: av n TIUR givat umiepPoAikd upnAn i

XAUNAR 0 GUYKOANNTAG TAPAPEVEL UTAOKAPIOHEVOG.

- EAéy€ate o1 Sev epgaviletal kamolo BpaxukukAwpa katd Ty é€odo
NG OUOKEUNG: G'auTr TN MEPIMTWON MPOPEITE OTOV ATTOKAEIGHO TOU
anpoomToL.

- Ot OUVSECEIG TOU KUKAWHATOG CUYKOANNONG €XOUV YiVEL OWOTA, EISIKA

av n AaBida tou kaAwdiov palag eivar mpdypatt cuvSedepévn oTo

KOMUATL KAl XWw Pi¢ TAPEUBONT HOVWTIKWV UAIKQV (.. Bepvikia).

To aéplo NG mMPOCTACIAg OV XPNOIUOTIOIEITE €ival 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 SI FLUX, TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL SI
INDUSTRIAL.

Not&: In textul urmator se va folosi termenul ,Aparat de sudura”si "Aparat
de sudura multiproces” pentru modelele prevazute pentru sudura MIG-
MAG SI 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.

Opriti aparatul de sudurad si deconectati-l de Ia reteaua de

alimentare inainte de a inlocui ¢ letului de
sudura predlspuse la uzura.
- R latia electrica coresp ator 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.

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 caldura, inclusiv iradiatia
solara (daca este utilizata).

POL 0@

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

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incaltami masti si imbraca 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.
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- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de
intensive, se constata un nivel de expunere personalad zilnica
(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea

or echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

LO®AOGO®

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 electr ic 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 ca ile electr ice in
gospodarii.
Toti operat
reduce la

i trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a

mum expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

tre 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

aproape 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 péana la un punct dincolo de care

expunerea este mai mica de 20% din valoarea minima permisa: d =

15cm.

- Aparatde clasa 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 medii curiscridicat de electrocutare;

- in spatii ingradite;

- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil
expert”si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane
calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise
la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau
alimentatorul de sarma este sustinut de operator (de exemplu,
prin intermediul unor curele).

- TREBUIE sé fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime 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
p a pentru a determina
daca exista un risc si sa poata lua masuri de protectie adecvate
dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ea cu instr cor

ALTE RISCURI
RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd
orizontala corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de
ex. podele 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 hidrica) este periculoasa.

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:

- finlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
troducerea 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 $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE $1 DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc,
realizat special pentru sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz
de protectie CO, sau amestecuri Argon/CO, utilizand sarme electrod pline
sau cu miez (tubulare).

De asemenea, sunt adecvate pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile
cu gaz Argon + 1-2% oxigen si a aluminiului si CuSi (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 sérmei.

Este deosebit de indicata 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 sudura 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 masé;

- Protectie impotriva alimentarilor anormale (tensiune de alimentare
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prea ridicata 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 masd;

ACCESORII LA CERERE

3.

Adaptor butelie argon;
Carucior (daca este prevazuta);
Masca heliomats;

Kit Sudura MIG/MAG;

Kit sudura MMA;

Kit sudura TIG.

DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

su
sel

1-

10-

durd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele
mnificatii:

Fig.A
Normd EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.
Numele si adresa fabricantului.
Numele modelului.
Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.
Simbolul procedeului de sudura prevazut.
Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).
Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazica;
3~ :tensiune alternativa trifazica.
Gradul de protectie a carcasei.
Date caracteristice ale prizei de alimentare:
- U, :Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de

sudura (limitele admise +10%).
= 1}y - Curent maxim absorbit din priza.
- 1, Curentul efectiv de alimentare.
Randamentul circuitului de sudura:
- U, : tensiune maximd 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
sudura poate transmite curentul corespunzator (aceeasi coloana).
Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60%
= 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depasi 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.

Numaérul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

12- ——} : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru

13-

protectie.

Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicatd in capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placé indicatoare prezentat este orientativ in

ce

ea 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)

Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $1 CONECTARE.

APARAT DE SUDURA (Fig. B1, B2)
Pe partea anterioara:

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

Panou de control (a se vedea descrierea).

Cablu si pistolet de sudura.

Cablu si borna de retur la masa.

Racord pistolet.

Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
Prizd rapidd negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
Mufd rapida conectata la racordul pistoletului.

Pe partea posterioara:

8-
9-

Intrerup&tor general ON/OFF.
Conectorul tubului pentru gaz de protectie.

10- Cablu de alimentare.

Pe compartimentul bobinare:

11- Borna pozitiva (+).

12- Bornd negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1-
2-

7-

Led pentru semnalarea tensiunii retelei.
Led de semnalare a alarmei (interventia termostatului de siguranta,
scurt-circuit intre pistolet si cablul de masa, supra/subtensiune).

A4
"™ 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.
MODALITATEA MIG-MAG SINERGIC:

: : Reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului);

: setare de default.

— :tensiunea arcului inferioara.

ensiunea arcului superioara.

MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):
Reglarea arc force (0-100%).

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):

neabilitat.

Selectorul procesului de sudura MIG-MAG, TIG sau MMA (doar
versiunea multiproces).

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.

MODALITATEA MIG-MAG:

Reglarea tensiunii de sudura;

MODALITATEA MMA (doar versiunea multiproces):

Reglarea arc force (0-100%).

MODALITATEA TIG (doar versiunea multiproces):
neabilitat

5.INSTALAREA

JAN

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA

ALIMENTARE.
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LEGATURILE ELECTRICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE
PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

ECHIPAMENT (versiunile de 180A si 220A)
Fig.D
Scoateti aparatul de suduréd din ambalajul sau original si montati piesele
aferente prezente in ambalaj.

Asamblare cablu de retur-cleste
Fig. D1
A blare cablu de sud
Fig. D2

leste port-electrod

AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA
Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe
vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire; in acelasi timp, asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi
corozivi, umiditate etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.
ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana
A 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 legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile la locul de instalare corespund cu
datele de pe placa indicatoare a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudurd trebuie sa fie conectat numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi

intrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( ) pentru aparate monofazate.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker),
se recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata
ale retelei de alimentare care prezintd o impedantd mai mica de Zmax
=0.2 ohm.

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).

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
A 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
$I 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 sudurd in prizele rapide
(daca 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 sigurantd 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 incarcata pe planul de sprijin al caruciorului:

max 30 kg.
- Butelia cu gaz reincarcabila 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.
- Slabitiinelul 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 asezatd, cat mai aproape posibil de racordul din executie.

Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontéand 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.

- Conectatifurtunul 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.

ATENTIE! inchideti intotd L
sfarsitul lucrului.

liei de gaz la

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta
este asezatd, 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
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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).

INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. E)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA

A OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA

APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| 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 Sl 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 deformaté printr-o téiere

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 sdrma sa fie corect pozitionata in santul
rolei inferioare (3).

- Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

- Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti
aparatul, apasati pe butonul pistoletului de 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 iasd cam 10-15 cm din partea anterioard a bobinei si apoi
eliberati butonul.

f ATENTIE! in timpul acestor operatii sirma 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 regulatg; calibrati presiunea rolelor
si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va
ca sarma nu aluneca 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

Debitul gazului de protectie trebuie sa fie de 8-14 I/min.

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.

nH:‘l Forméa convexa: inseamna ca aportul termic este scazut, deci
sudura este ,rece’, cu putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul
pentru a obtine un aport termic mai mare cu efectul unei suduri cu o
fuziune mai mare.

‘H:L Forma concava: Inseamna ci aportul termic este ridicat, deci
sudura este prea,caldad’, 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 transferatd 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) regleaza 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 5i 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. Aceasta operatie
va trebui repetatd 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 o sudura buna, este indispensabila folosirea
diametrului exact al electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul
(TAB. 5). In mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramicé
este de 2-3 mm si poate atinge 8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri
pregatite corespunzator (pana la circa 1Tmm) 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 pregatirea adecvata a marginilor (Fig. L). Este bine, pentru un bun
rezultat al sudurii, ca piesele sa fie curatate cu grija si sa nu aiba oxizi,
uleiuri, unsori, solventi etc.

PROCEDURA (AMORSARE LIFT)
Reglati curentul de sudura la valoarea dorita 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
amorsare provoaca mai putine deranjamente electro-iradiate si reduce
inimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.
iti varful electrodului pe piesa, cu o usoara presiune.
- Ridicati imediat electrodul cu 2+3 mm obtindnd astfel amorsarea
arcului.
Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupa cateva
momente, va fi debitat curentul de sudura stabilit.
- Pentru aintrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.
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8. SUDURA MMA:
multiproces)
PRINCIPII GENERALE
Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate
pe ambalajul electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corecta 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:

DESCRIEREA PROCEDURII (doar versiunea

INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALATREBUIE SA FIEEFECTUATE
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
A APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURA]'I—VA CA APARATUL ESTE
OPRIT $I 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

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 sudurd 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 efectudrii sudurii; amintiti-

va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui sa fie de circa

20-30 de grade.

La sfarsitul cordonului de sudurd, duceti capatul electrodului usor

inapoi fatd 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
A 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 sarma suflati cu aer comprimat
sec (max. 5 bar) in invelisul dispozitivului de avans, pentru a verifica
integritatea acestuia.

Verificati cel putin o data pe zi statul de uzurd si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor
de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzuré 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).

in migcare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul
de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.

Curent de sudura (A
@ Electrod (mm) - urent de sudura (A)
Min. Max. '
1.6 25 50 F
2.0 20 =
2.5 60 110
10 bar).
3.2 80 150 B
4.0 120 180

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
sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in migcare 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 S| 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 nominala este corespunzator;

in caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturald

a aparatului de sudur; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca 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 sa fie efectuate in mod corespunzator;
in special verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv
conectata la piesa fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex.
vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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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 féljer anvdnds 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 satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band med bag ing, om de respektive skyddsatgarderna

och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och andning”’

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgéng
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.

- Stadng av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter
ut forslitningsdetaljer pa skédrbriannaren.

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

- Svetsen far endast ansl till ett matni y
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.

i VA

- Svetsaintepab e eller rorledni somi
innehallit brandfarliga &mnen i vitske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
losningsmedel eller i narheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

med en neutral

hall hall

eller har

av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller
oversuger 85 dB(A), ar det oblig. iskt att inda lamplig:
iduella sk (Tab. 1).

FIOICIISIEIS

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 elektrumagnetlska filten kan fororsaka stérningar pa viss
knisk  utr ing (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgiarder ska vidtas for personer som bér
sadan utrustning. Forbjud t.ex. tilltrade till svetsmaskinens
anvandningsomrade eller gor en individuell riskbedomning fér
svetsare.

Denna svetsmaskin  uppfyller knisk pr t darder
for professionell andnii i industriella miljéer enbart.
Overensstimmelse med de grundlidggande granserna for mansklig
exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljo garanteras inte.
Alla operatorer ska félja reglerna nedan for att minimera exponering
for EMF-falt fran svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mdjligt fran svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.
Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall badda svetskablarna pa samma sida av kroppen.

- Nar svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska
svetsas ska det goras sa ndra den aktuella fogen som majligt.
Svetsa inte nédra svetsmaskinen.
Alla operatérer ska respektera de
EMF-databladet.

Avstand fran EMF-kéllan pa en punkt 6ver vilken exponeringen ar
lagre dn 20% minsta tillatna varde:d = 15 cm.

/N

Snd

som kravs enligt

- Apparat av klass A:
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
endast ar dda att inomi in och for prof 1

bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i
hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt kopplade till ett
elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:
- I miljé med okad risk for elektrisk stot

- Forsdkra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller and
er av nagot hjalg del for ut av svet: na i narheten
av bagen; det dr nédvandigt med en sy isk kontroll for att
bedoma granserna for exponeringen for rok fran svetsningen,
beroende pa rokens sammanséttning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran viarmekallor, inklusive solljus (om
den anviénds).

POL0®

- Anvind en lamplig elektrisk isolering i férhallande till
svetsbrdnaren, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som finns i narheten (tillgangliga).

Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjalp
och klader som forutses for indningen och g att
per eller isoleri tor.

- Skydda alltid 6gonen med sarskilda filter som 6verensstammer
med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvénd sdrskilda 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 skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund

- langrinsande utry
- Inérvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en “Ansvarig expert” och alltid utforas
i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrws i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974 9: Apparater for
g.Del 9:1 llation och and "
Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatéren (t.ex. med hjélp av remmar).
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvindning 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 spanning pa t mellan tva olika
elektrodhallare eller skdrbrannare, anda upp till ett varde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna gransen.
Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor
instrumentmaétningen for att avgéra om det finns nagon risk,

for att kunna anvinda skyddsatgérder som ar la sa som
indikeras i 7.9 i normen “EN 60974 9: Ap for bag i
Del 9: 1 llation och ind "
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A ATERSTAENDE RISKER

TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt
goly, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anvinda svetsen
for nagot annat &n vad den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

FELAKTIG ANVANDNING: det ir farligt om fler &n en operator
anviander svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sékra alltid gasbehallaren med
lampliga medel for att forhindra ovédntade fall (om den anvénds).

Det é&r forbjudet att anda hand som

upphiéngningsanordning.

Skydden och de rérliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje
maste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla [}

ingrepp pa trad ens rorliga delar, som

till exempel:

Byte av rullar och/eller tradledare;

Inférning av traden i rullarna;

Laddning av tradrulle;

Rengérning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;
Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkélla 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 (tubulara).

De &r dessutom ldmpliga for MIG-svetsning av rostfritt stal med Argon-
gas + 1-2 % syre ch aluminium samt CuSi (I6dning) med Argongas, genom
att anvanda elektrodtradar som &r lampliga for stycket som ska svetsas.
Det gar dven att anvanda lampliga tradar med karna utan skyddsglas av
typen Flux genom att anpassa svetsens polaritet enligt anvisningarna
fran tradtillverkaren.

Den ldmpoar sig sarskilt mycket for tillampningar inom ldttare snickeri och
karosseriverkstader, for svetsning av forzinkade platar, high stress (med
en hdg bojning), rostfritt stal och aluminium.

VERSIONEN MULTIPROCESS:

Svetsen &r dven forberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC) med
kontaktaktivering av bagen (lage LIFT ARC) pa alla typer av stal (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 kvéve. 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
brannare och jord.

Skydd mot onormal matning (fér hog eller for lag matningsstrom).
Polaritetsvéxling (Flux-svetsning) (i forekommande fall).

TIG (bara versionen multiprocess)

LIFT-aktivering.

MMA (bara versionen multiprocess)

Forinstallda 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 forekommande fall).

- Automatiskt nedblandande 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

féljande 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 for matningslinjen:
1~ : enfas véxelspanning;
3~ : trefas véxelspanning.

8- Holjets skyddsgrad.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, :Vaxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna
granser £10%).

= 1 e - Maximal strdm som absorberas av linjen.

- | Reell matningsstrom.

10- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spénningstopp pd tomgéng (svetsningskretsen
oppen).

- L,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spénning 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- :Varde for de férdrojda sakringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

13- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras

i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pé skylt som finns hér & symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena 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)
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-
2-
3-

Kontrollpanel (se beskrivning).

Svetskabel och svetsbrannare.

Kabel och klamma for aterledning till jord.
Brénnarfaste.

Plus snabbuttag (+) fér anslutning av svetskabeln.



6-  Minus snabbuttag (-) fér anslutning av svetskabeln.
7-  Snabbkontakt ansluten till brannarfastet.

Pa baksidan:

8- Huvudbrytare ON/OFF.

9- Kontaktdon till réret for skyddsgas.
10- Stromkabel.

Pa utrullningsrullens utrymme:

11- Pluspol (+).

12- Minuspol (-).

OBS! Polvixling for FLUX-svetsning (utan gas).

SVETSENS MANOVERPANEL (Fig. C)

1- Lysdiod for signalering av forel de natspa

2- Lysdiod for larmsignalering (utldsande av en sdkerhetstermostat,
kortslutning mellan brénnare och jordkabel, 6ver-/underspanning).

3- + 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:

2

== :Justering av svetsfogen (bagens langd).

— :standardinstallning.
— :nedre bagspéanning.

> :6vre 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 svetsstrom.
7- FUNKTIONSLAGE MIG-MAG:
Justering av svetsspanning.
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
A 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-klamma
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 pa minst 250 mm runt svetsen.
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 nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att
uppgifterna pa svetsens markplat 6verensstaimmer med spanningen
och néatfrekvensen som finns tillgénglig pa installationsplatsen.
Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning
ansluten till jord.

For att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du anvanda
differentialbrytare av typen:

- TypA( - ) fér enfasmaskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar
vi att man utfér anslutningen av svetsen till natspanningens
granssnittspunkter som har en impedans under Zmax = 0.2 ohm.
Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillforselnat, &r det installatérens eller
anvéndarens skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid
behov, kan man konsultera distributionsnatet).

Kontakt och uttag
Anslut kontakten pa natkabeln till ett uttag med sakring eller automatisk
strombytare. Den sérskilda jordningsterminalen maste anslutas till
jordledningen (gulgrén) i matningslinjen. Tabell 1 (TAB.1) innehaller
de vérden som rekommenderas i Ampere for tréga sakringarna i den
valda linjen enligt den maximala nominella strmmen som svetsen
tilhandahaller och enligt den nominella matningsspanningen.
VARNING! Om man inte féljer reglerna ovan, blir
A 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,
A SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN STROMNATET.

Tabell 1 (TAB. 1) innehaller de védrden som rekommenderas for

svetskablarna (i mm?) enligt svetsens maximala tillférda strom.

Vidare:

- Svetskablarnas kontaktdon ska dras at ordentligt i snabbkopplingarna
(i forekommande fall) for att garantera perfekt elektrisk kontakt. Annars
kommer dessa kontaktdon att dverhettas, vilket leder till att de forstors
och fungerar daligt.

- Anvénd sa korta svetskablar som mdojligt.

Undvik att anvdnda metallkonstruktioner som inte utgor en del av

detaljen som bearbetas istallet for svetsstrommens aterledarkabel

eftersom det kan utgora en fara for sakerheten och ge otillfredsstallande
svetsresultat.

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MIG-MAG

Anslutning till gasbehall (om den anvénds)

- Laddbar gasbehallare pa vagnens stédplan: 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
anvénda reduceraren som tillhandahélls som tillbehér da du anvénder
Argon-gas eller en blandning Argon/CO,.

- Anslut gasens inloppsledning till reduceraren och dra &t strappen.

- Lossa pa tryckreducerventilens justeringsskruv innan du Oppnar
behéllarens ventil.

(*) Tillbehor som kdpes separat om den inte ingar med produkten.

Anslutning av 0 returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbéanken som
den star pa, sa nara fogen som utfors som majligt.

Svetsbrannare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket
och kontakthylsan for att underlatta tillforseln.
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Polaritetsvixling pa insidan Fig. B1
- Oppna luckan till utrullningsrullens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut brannarens kabel till den réda klamman (+) (Fig. B-11).
- Anslut kldmmans 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.

s 2 <1

Polari ling pa (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 kldmmans aterledarkabel till snabbuttaget minus (-) (Fig. B-6).
- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut brannarens kabel till brannarféstet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till snabbuttaget minus (-) (Fig. B-6).
- Anslut kldmmans aterledarkabel till snabbuttaget plus (+) (Fig. B-5).

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET TIG

Anslutning till gasflaska

- Skruva in tryckregulatorn pa gasflaskans ventil genom att lagga dit det
avsedda reducerstycket som medfdljer som tillbehor, om nédvéndigt.
Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at den medféljande
klamman.

Lossa pa tryckregulatorns justerring innan gasflaskans ventil 6ppnas.
Oppna gasflaskan och justera gasflédet (I/min) i enlighet med de
referensvarden som galler for tillimpningen, se tabellen (TAB. 5). Det
gdr 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 mdojligt. Denna kabel ska anslutas till kiimman som har
symbolen (-) (Fig. B-6).

Brannare
- Sétt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (+) (Fig. B-5).
Anslut brénnarens gasror till gasflaskan.

SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA

Nastan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol
(+), med undantag for elektroder med sur belaggning som ska anslutas
till minuspolen (-).

Anslutning av kabel-elektrodhallare (Fig. D2)
P& dnden finns det en speciell klimma som anvands 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 ndra den pagaende
fogen som majligt. Denna kabel ska anslutas till klimman som har
symbolen (+) (Fig. B-6).

LADDNING AV TRADRULLE (Fig. E)
VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR
ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV TRADEN.
KONTROLLERA ATT TR/&DMATNINGSRULLARNA, 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 d@nde uppat, férsékra er om
att haspelns drivtapp &r korrekt placerad i det for detta avsedda halet
(1a).
- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avlagsna 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 trddénden

i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i tradledaren i skarbrannarens

anslutning (2d).

Satt 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).

- Stickin stickproppen i ndtuttaget, satt igdng svetsen, tryck pa knappen
pé skarbrannaren eller p& knappen foér frammatning av trad pa
kontrollpanelen (om sadan finns) och invanta att tradéanden 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
inte vidtar de nédvéndiga forsiktighetsatgarderna finns
det risk for elektrisk stot eller andra skador samt for oavsiktlig
tandning av elektriska bagar:

Rikta aldrig skérbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

- Latinte skdrbrannaren komma i narheten av gastuben.

- Satt tillbaka kontaktroret 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 pa 10-
15 mm,

- Stdng utrymmet med haspeln.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

SHORT ARC (KORT BAGE)

Tradens smadltning och frankoppling fran droppen sker via de

efterfoljande kortslutningarna av tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200

génger 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 anvandas: CO, eller blandningar av Ar/CO,

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvéndas: 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 CusSi

- Traddiameter som kan anvandas: 0,8-1,0mm
- Gas som kan anvéndas: 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 anvdndas: Ingen
SKYDDSGAS
Skyddsgasens flode ska vara 8-14 |/min.

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.

Hanvisa till tabellen som ar 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.

x:ln Konvex form: Betyder att varmetillforseln &r lag och att svetsningen
ar "kall” med lag genomtréangning. Vrid ratten medurs for att erhalla en
hogre varmetillforsel och en svetseffekt med mer smalt material.

\Hén Konkav form: Betyder att varmetillforseln ar hég och att
svetsningen &r for "varm” med for hog genomtrangning. Vrid ratten
moturs for att erhalla mindre smalt material.

INSTALLNING AV TJOCKLEKEN
Tjockleken stélls in med ratten (Fig. C-3), vilken justerar svetseffekten
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baserat pa platens tjocklek och inverkar samtidigt pa matningshastigheten
och méngden strom som 6verfors till svetstraden.

Hanvisa till tabellen som &r tillganglig 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 faststéller 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 allménhet en elektrod med 2 % cerium (gratt félt). Tungstenelektroden
ska slipas axialt med en slipskiva, se Fig. H, sa att man erhéller en spets
som ar helt koncentrisk for att undvika avvikelser av bagen. Det &r viktigt
att utfora slipningen i elektrodens langdriktning. Denna atgédrd ska
upprepas regelbundet baserat pa hur ofta elektroden anvands och hur
sliten den &r samt varje gang den oavsiktligt har férorenats, ar oxiderad
eller har anvants pa fel satt. For ett tillfredsstéllande svetsresultat &r
det nodvandigt att noggrant folja exakt elektroddiameter och exakt
svetsstrom, se tabell (TAB. 5). Elektrodens normala utskjutning fran
keramikmunstycket ar 2-3 mm och kan uppna 8 mm fér vinkelsvetsningar.
Svetsningen sker genom smadltning av fogens kanter. For tunna
detaljer som forberetts pa lampligt sétt (upp till 1 mm cirka) krévs inget
extramaterial (Fig. I). For tjocka detaljer ar det nédvandigt att anvanda
stavar av samma materialsammansattning och med lamplig diameter
samt forbereda kanterna pa lampligt satt (Fig. L). For ett tillfredsstallande
svetsresultat ar det viktigt att detaljerna rengérs noga och ér fria fran
oxidation, olja, fett, [6sningsmedel osv.

FORFARANDE (LIFT-AKTIVERING)

- Justera svetsstrommen till 6nskat varde med hjélp av ratten C-3 eller
C-6.
Anpassa strommen under svetsningen till den faktiska varmetillfrsel
som behovs.

- Kontrollera att gasflodet &r korrekt.

Den elektriska bagen tdnds nar tungstenelektroden kommer i kontakt

och sedan tas bort fran detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssatt

orsakar farre storningar pga. elstralning och minimerar inforande av

tungsten och elektrodens slitage.

Placera elektrodspetsen pa detaljen med ett ltt 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 frén detaljen.

8. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV FORFARANDET (bara version
multiprocess)

HUVUDPRINCIPER

- Det &r nodvandigt att folja tillverkarens anvisningar som anges pé de
anvénda elektrodernas forpackning for korrekt polaritet pa elektroden
och optimal stromstyrka.

Svetsstrommen ska justeras baserat pa den anvanda elektrodens
diameter och typen av svetsfog som man vill astadkomma. Till exempel
kan féljande stromvarden anvandas for elektrodernas olika diametrar:

@ Elektrod (mm) i Svetsstréom (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Anmark att vid samma elektroddiameter ska man anvanda hogre
stromvarden for plana svetsningar, medan lagre stromvarden ska
anvandas for svetsningar i vertikalt eller upp och nedvant lage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis p& den valda
stromstyrkan, men &ven péd 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!
Bagen kan vara instabil pa grund av elektrodens sammansattning, vilken
beror pa elektrodens mérke, typ och tjockleken pa beléggningen.

FORFARANDE

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot
detaljen som ska svetsas med en rorelse som ndr man tander en
tandsticka. Detta &r den mest korrekta metoden for att aktivera bagen.
OBSERVERA! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada
beldggningen och férsvara aktiveringen av bagen.

- Sa snart som bagen aktiveras ska du forsoka halla ett avstand till

detaljen som ér lika stort som diametern pa den anvéanda elektroden

och bibehdlla detta avstand sa konstant som mgjligt hela tiden

som svetsningen utfors. Kom ihag att elektroden ska lutas at

frammatningsriktningen med omkring 20-30 grader.

I slutet av svetsfogen ska elektrodens d@nde flyttas tillbaka en liten bit i

férhallande till frammatningsriktningen, ovanpa kratern for att utféra

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
A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

ORDINARIE UNDERHALL
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

Skarbrénnare

- Undvik att placera skédrbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skarbrannaren kommer
snabbt att bli oanvandbar.

Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar
haller tatt.

- Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni bladsa genom tradhylsan med
torr tryckluft (max. 5bar) for att kontrollera att den ar hel.

Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbrannarens yttre
delar inte &r utslitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke,
kontaktrér, 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

A OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna ar under

spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt

kontakt med k under och/eller skador p.g.a.

direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur

mycket den anvands och i hur dammig miljé.Avlagsna damm som

ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av

en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor

eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta

lampliga l6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt

atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras

ditigen, drag &t skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nér svetsen ar 6ppen.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla

anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga

med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
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delar som kan na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med
hogspéanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.
Anvénd 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 ar tillslagen och att lampan

lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp,

vagguttag, sékringar, mém).

Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot Gver

eller underspanning eller kortslutning inte har utlosts.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras.
Om termostatskyddet utloses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt
satt. Kontrollera att flakten fungerar.

- Kontrollera ndtspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt blockeras

svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar

fallet maste felet dtgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda,

sarskilt att klimman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste

vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

Att den anvédnda skyddsgasen &r av ratt typ och att den tillfors i ratt

méngd.

(CS)

Ve /AN

- Nesval“'ujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

bsahuji nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.
- Vyhnete se ¢innosti na matenalech vyastenych chlorovymi
stédly nebo v blizkosti j ych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstraiite z pracovniho prostoru vsechny zapalné latky (napt.
drevo, papir, hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstraniovani svafovacich dymi z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky pfistup p h vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostatecné vzdalenosti
od zdroji tepla, véetné sluneéniho zafeni.

POL0®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci vii svafovaci pistoli,
opracovavanemu dilua prlpadnym uzemnénym kovovym éastem,

hlivl s (d

v 1 P

Obvykle toho Ize dosahnout pouiitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izolaénich 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.

NAVOD K POUZITI

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.
Pozndmka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz ,Svarecka” a
»Multiprocesova svarecka” pro modely uzptisobené pro svarovani MIG-
MAG A FLUX, TIG, MMA.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k hezpeénému pouziti

P jte prislusny 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
ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
v blizk blouku, a to p stinidel nebo neodrazivych
zavésh.

Hlu¢nost: 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 prostiedky (tab. 1).

LO®AOE®

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA
Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpusobuje

svarovaC|ho pr|stroje a |nformovan o rizicich spojenych s p py
pfi svafovani oblouk o pfislusnych ochrannych opalremch ao
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
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti
nebezpeéné.

Pfipojeni svafovacich kabeli, kontrolni operace a opravy musi

lokali: a elektricka a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud
vytvari pole EMF v okoli svafovaciho obvodu a samotné svarecky.
Elektr ickd pole h li at cinnost nékterého
zdravotnlckeho vyk i (napf. pac 0, respiratort, kovovych
protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni
vidi nositelim téchto zafizeni. Napftiklad zakazat jejich prlstup do
prostoru pouziti svaiecky nebo provést vyhodnoceni individualnik
rizika pro svarece.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém
prostiedi k profesionalnim ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich

byt provadény pfi vypnuté ar im pistroji, odpojeném od

elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte
i pFistroj a od| jej znapéjeci sité.

Vykonejte elektrickou i laci v ladu s platny

zakony pro zabranéni Grazam.

Svaiovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

systému s uzemnénym nulovym vodic¢em.

Ujistéte se, Ze je napajeci fadné pfipoj: k och

zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vlhkém, mokrém prostiedi

nebo za desté.

i predpisy a

- Nepouzivejte kabely s posk izolaci nebo s uvolnénymi
spoji.
- Za pif i jednotky kapali ého chil i se musi operace

hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zarué¢eno.

Vsichni operatofi musi dodrZovat nize uvedena pravidla s cilem snizit
expozici 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 piedméti nebo
kolem téla;

- nesvafujte s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho obvodu;
udrzujte oba svarovaci kabely na stejné strané téla;

pfipojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke
svafovani, co nejblize k realizovanému spoji;

nesvarujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované

plnéni provadet PpFi vy ém od

napajeciho rozvodu.

im pFistroji, odpoj

dal i, jak je v karté udaji EMF;
- vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice
mensi nez 20 % minimalni d é hodnoty:d =15 cm.
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- Zafizeni tfidy A:
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku uréeného pro vyhradni pouz v

prﬁmyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektr icka i a v domacich budoviach a v
budovach pfimo prlpo;enych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro doméci pouziti.

DALSI OPATRENI
OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvysenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pl"itomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbnrnym vedoucim” a
vyl pokazdé v pfi i osob vy
v nouzovych pripadech.
MUSI byt pfijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
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 (napf. pomoci femenii), MUSI byt svafovani zakazano.
- MUSI byt zakazano svarovani 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
nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odlisnymi driéky
elektrod nebo se svarovaclml plstoleml, s hodnotou, kterd muize
dosah a u pfip é meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni 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 svarovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”.

ych pro zasahy

ZBYTKOVA RIZIKA
PREVRACENI: Umistéte svarovaci pristroj na vodorovny povrch
s nosnosti odpowdajla dané hmotnosti; v opaéném prlpade
(napf. na naklonéné, p é podl. atd.) existuj peci
prevraceni.

NESPRAVNE POUZIT: Pouzm svarovaclho pristroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spra p i, (napf. rozmr ani potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

- NEVHODNE POUZITI: sou¢asné pouziti svarecky vice nez jednim
operatorem je nebezpeéné.

- PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev s plynem
(pouziva-li se) vzdy é hod i prostiedky uréenymi k

zabranéni jejiho nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svafovaciho pfistroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi
véechny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svafovaciho
pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manuélni zasah na pohyblivych soué¢astech
podavace dratu, napftiklad:

- Vymeéna vale¢ki a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do vale¢ka;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi valeckl, ozubenych pievodu a zény pod nima;

- Mazani ozubenych pievodu.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

2.UVOD A ZAKLADNI{ POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specidlné 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 (pajent) plynem argon
s pouzitim elektrody, jejiz sloZzeni je vhodné pro svafovany dil.

Déle 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 plech, pro svafovani dili high
stress (s vysokym stupném unavy), pro svafovani nerezové oceli a hliniku.
MULTIPROCESOVA VERZE:

Svarecka je uzpUsobena pro svafovani TIG se stejnosmérnym proudem
(DC) se zapélenim oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) viech 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 specialnich pouziti. Je uzptsobena
také pro svafovani elektrodou MMA jednosmérnym proudem (DC)
obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

HLAVNI CHARAKTERISTIKY

MIG-MAG

Synergicka cinnost (automaticka).

- Manualni ¢innost (pouze verze 220A);

Doba dohofeni (Burn-back) v zavislosti na rychlosti dratu.

Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti nahodnym zkrattim, zptisobenym stykem mezi svafovaci

pistoli a ukostienim.

Ochrana proti poruchovému napéjeni (pfilis vysoké nebo pfilis nizké

napéti).

- Zména polarity (Svafovani Flux) (je-li souéasti).

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 doporucena v zavislosti na
svafovacim proudu.

STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- svafovaci pistole;
- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

- adaptér pro plynovou lahev s argonem;
- vozik (je-li soucasti);

samozatmivaci kukla;

sada pro svafovani MIG/MAG;

- sada pro svafovani MMA;

- sada pro svarovani TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim stitku a jejich vyznam je nésledujici:

Obr.A

1-  Pfislusnd EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci stroji pro
obloukové svafovani.

2- Nazev a adresa vyrobce.

3-  Nézev modelu.

4-  Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

5-  Symbol predur¢eného zptisobu svafovani.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovéni v prostiedi se zvy$enym
rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soudasti).

7- Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofazové napéti;
3~ stiidavé tifazové napéti.

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stiidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%).
= 1 1o - Maximalni proud absorbovany vedenim.
- | Efektivni napdjeci proud.
10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
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- U, : MaximélIni napéti naprézdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavéany

svafovacim pristrojem béhem svarovani.

X : Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muze svarovaci

pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje

se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napi. 60% = 6 minut
préce, 4 minuty prestavky; atd.).

Pfi piekroceni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

piipustného rozmezi).
- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

11- Vyrobni ¢&islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednéavky nahradnich dild, vyhledavani pdvodu
vyrobku).

12- ——} : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k
ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zéakladni bezpecnost pro obloukové svafovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty

technickych Udajd vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany piimo
zidentifika¢niho 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).

Hmotnost svafecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVARECKY
KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY.

SVARECKA (obr. B1, B2)

Na pfedni strané:

1-  Ovladaci panel (viz popis).

2-  Svarovaci kabel a svafovaci pistole.

3-  Zemnici kabel se zemnici svorkou.

4-  Pfipojka svafovaci pistole.

5-  Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
6- Zéaporna zésuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
7-  Zastrcka pro rychlé pripojeni, pfipojena k pfipojce svarovaci pistole.

Na zadni strané:

8- Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP).
9- Konektor trubky ochranného plynu.
10- Napajeci kabel.

Na prostoru pro odvije¢ dratu:

11- Kladna svorka (+).

12- Zaporna svorka (-).

POZN.: Zména polarity pro svaiovani FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL SVAROVACIHO PRISTROJE (obr. C)

1- LED signalizace pfitomnosti sitového napéti.

2- LED signalizace alarmu (zdsah bezpecnostniho termostatu, zkrat
mezi svafovaci pistoli a zemnicim kabelem, prepéti/podpéti).

3- + SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:
Nastaveni tloustky materialu (svafovaciho vykonu).

REZIM MMA (pouze multiprocesové verze):

Nastaveni svafovaciho proudu s uvedenim doporuceného praméru
elektrody.

REZIM TIG (pouze multiprocesova verze):

Nastaveni svafovaciho proudu.
4- SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:

i : Nastaveni svaru (délky oblouku).
— :vychozi nastaveni.

— :spodni napéti oblouku.

—> : horni napéti oblouku.

REZIM MMA (pouze multiprocesova verze):
Nastaveni Arc-force (0-100 %).
REZIM TIG (pouze multiprocesovd verze):
neni aktivovan.

5- Voli¢ procesu svafovani MIG-MAG, TIG nebo MMA (pouze
multiprocesova verze).

6- 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 multiprocesové verze):

Nastaveni svafovaciho proudu.
7- REZIM MIG-MAG:
Nastaveni svafovaciho napéti;
REZIM MMA (pouze multiprocesova verze):

Nastaveni funkce Arc force (0-100 %).

REZIMTIG (pouze multiprocesova verze):
neni aktivovan.

5.INSTALACE
UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
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 <asti
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
otvorl pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.
Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimélné do
vzdalenosti 250 mm.
UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch
A s nosnosti, ktera je imérna jeho hmotnosti, abyste piedesli
jeho prevraceni nebo nebezpecnym piesuntim.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, kterd je k dispozici v misté instalace.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napéjecimu 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 nepfesahujici Zmax = 0.2 ohm.

Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pii pripojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi
konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka

Pripojte zastrcku napajeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené
pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusna zemnici svorka musi
byt pfipojena k zemnicimu vodi¢i (Zlutozelenému) napajeciho vedeni. V
tabulce 1 (TAB. 1) uvadime doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek v
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ampérech; tyto hodnoty byly zvoleny na zakladé maximalni jmenovité
hodnoty proudu dodévaného svafovacim pfistrojem a jmenovitého
napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel
A bude mit za nasledek neucinnost bezpeénostniho systému

navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf.
pozar).

PRIPOJENi SVAROVACIHO OBVODU
UPOZORNENIi! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH
A 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 kabell az na doraz do zasuvek

umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvali zajisténi

dokonalého elektrického kontaktu; v opa¢ném piipadé bude dochazet

k prehtivani samotnych konektorl s jejich naslednym rychlym

opotiebenim a ztratou ucinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu, pro svod svafovaciho proudu namisto
zemniciho kabelu; mize to znamenat ohroZeni bezpeénosti a vést
k neuspokojivym vysledkiim svafovani.

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

Pfipojeni 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 nalozit na opérnou plochu svafovaciho
pristroje urcenou 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.

- Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci
pasku.

Pied otevienim ventilu tlakové ldhve s plynem povolte kruhovou matici
regulace reduktoru tlaku.

(¥) PFislusenstvi, které je tieba zakoupit samostatné a které neni dodavano
s vyrobkem.

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
Zemnici kabel je tieba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Svarovaci pistole
Pripravte ji pro zahdjeni podavéni dratu demontazi trysky a kontaktni
trubicky, aby se usnadnilo vyusténi dratu.

Vniténi zména polarity - obr. B1
- Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachdzi odvije¢ dratu.
- Svafovani MIG/MAG (s plynem):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k cervené svorce (+) (obr. B-11).
- Pripojte zemnici kabel klesti do zdporné zasuvky (-), umoznujici
rychlé pfipojeni (obr. B-12).
- Svafovani FLUX (bez plynu):
- Pfipojte 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 nachézi odvijec¢ dratu.

Vnéjsi zména polarity (pouze multiprocesova verze) - obr. B1
- Svafovani MIG/MAG (s plynem):

- Pripojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).
Pripojte zastr¢ku 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).
- Svafovéni FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).
- Pripojte zastr¢ku umoznujici rychlé pripojeni (obr. B-7) do zaporné
zésuvky (-), umoznujici rychlé pfipojent (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.

- Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte 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

orientacnich Gdaji 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 zavrete 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 pislusné rychlosvorky (+) (obr.
B-5). Zapojte plynovou hadici svafovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA

Témét viechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+)
zdroje; pouze ve vyjimeénych pfipadech - u kyselych elektrod - se
pfipojuji k zapornému polu (-).

Pfipojeni svafovaciho kabelu - drzaku elektrody (obr. D2)

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevieni obnazené
Casti elektrody. Tento kabel je tieba 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 vytvarenému 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

A 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 pfisluném otvoru (1a).

- Uvolnéte pfitlacné/y valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho

véleckd/u (2a-b).

Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu drétu

(2¢).

- Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym
fezem, bez okraju; otocte civku proti sméru hodinovych rucicek a
navlecte 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 valeck(/u nastavenim
primérné hodnoty jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné
umistén ve zlabu spodniho véle¢ku (3).

- Odmontujte hubici a kontaktni trubi¢ku (4a).

- Zasunte zastrcku svafovaciho pfistroje do napéjeci 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 predni ¢asti svafovaci pistole po jeho
prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod

napétim a je vystaven mechanickému namahani; proto by
pfi ned ¢nych ochrannych opattenich mohlo dojit ke
vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouku:
- Nesmérujte svafovaci pistoli viici ¢astem téla.
- Nepiiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.
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- 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 troven a zkontrolujte, zda drat
neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi k uvolnéni
zavitt dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.

Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku 10-15
mm.

- Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

Kroztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratt

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)

CO, nebo smési Ar/CO,

- Pouzitelny plyn:

- Prlmeér pouzitelnych drat:
- 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 drat: 0,8-1,0mm
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drat

0,8-1,2mm (verze 140A, 180A a 220A)
0,8-0,9 mm (verze 115A)
Zadny

- Prameér pouzitelnych dratd:
- Poutzitelny plyn:

OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 8 - 14 I/min.

SYNERGICKA CINNOST:

NASTAVENI TVARU SVARU

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace
(obr.C-4), ktery nastavuje délku oblouku, ¢imz urcuje vétsi nebo mensi
pfisun svafovaciho tepla.

Vychéazejte 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 svafovani v rtznych
pracovnich podminkach.

:‘. Konvexni tvar: Poukazuje na to, Ze dochazi k nizkému pfisunu
svafovaciho tepla, a proto je svar,studeny’, se slabym prinikem; otacejte
oto¢nym ovladacem ve sméru hodinovych rucicek pro vétsi prisun tepla;
vysledkem bude svafovani s vyssim tavenim.

A Konkavni tvar: Poukazuje na to, Ze dochézi k vysokému pfisunu
svafovaciho tepla, a proto je svar ,horky’, s nadmérnym prinikem;
otacejte oto¢nym ovladacem proti sméru hodinovych rucic¢ek pro mensi
taveni.

NASTAVENI TLOUSTKY

Nastaveni tloustky prostifednictvim 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 oto¢ny ovladac
(obr. C-3) v zavislosti na pouzitém druhu materialu, dratu, plynu a tloustky,
kterou hodlate svarovat.

MANUALNI CINNOST:

V manualnim rezimu jsou rychlost podavani dratu a svafovaci napéti
regulovany samostatné. Otoc¢ny ovlada¢ (obr. C-6) nastavuje rychlost
dratu a druhy oto¢ny ovladac (obr. C-7) nastavuje svafovaci napéti (které
urcuje svafovaci vykon a ovliviiuje tvar svaru).

Na zékladé tabulky dostupné ve stroji (obr. F) nastavte

otocné ovladace (obr. C-6 a C-7) v zavislosti na materiélu, 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 pouziva elektroda se 2 % ceru (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce, a to
zplisobem 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 opotiebeni elektrody
nebo v piipadé, ze dojde k jeji ndhodné kontaminaci, oxidaci nebo
nespravnému pouziti. Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil
spravny primér elektrody se spravnym proudem - viz tabulka (TAB.
5). Elektroda obycejné vycniva z keramické hubice 2-3 mm a muze
dosahnout 8 mm pfi rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné
pripravenych materialCi s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni
potiebny pfidavny materidl (OBR. I). U vétsi tloustky jsou potiebné pali¢ky
se stejnym slozenim, jaké ma zakladni materidl, o vhodném praméru, s
vhodné pfipravenymi 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 prostiednictvim
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 zplsob
zapaleni oblouku zplsobuje méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje
na minimum vyskyt wolframovych vméstkd a opotiebeni elektrody.
Mirnym tlakem optete hrot elektrody o svafovany dil.
Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2+3 mm, ¢imz zpUsobite zapéleni
oblouku.
Svarecka nejdfive vygeneruje nizsi
vygenerovan nastaveny svafovaci proud.
- Za ucelem pieruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze
svafovaného dilu.

proud. Kratce poté bude

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 priiméru pouzité elektrody
a druhu spoje, ktery si piejete realizovat; indikativni hodnoty proudu,
poutzitelné pro riizné prameéry elektrod, jsou:

 Elektrody (mm) i Svarovaci proud (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Je tieba pamatovat na to, Ze pfi stejném priiméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro
svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi
hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity
pouzitého proudu urceny také daldimi svafovacimi parametry, jako je
délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, primér a kvalita elektrod
(za Ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo dosah
vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

UPOZORNENI:
V zévislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod mlze
dojit k nestabilité oblouku, kterd je zpUsobena 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 pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvareni
svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priiméru
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pouzité elektrody; pamatujte, ze elektroda musi byt naklonéna pod
uhlem 20-30 stupnii ve sméru posuvu.

Po vytvoreni svaru presunte koncovou cést elektrody mirné zpét
vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho
naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu z tavici 1dzné, abyste docilili
zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. M).

9. UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
A 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; zplsobilo by to roztaveni izola¢nich materialt

s naslednym rychlym uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spojt.

Pfi kazdé vymeéné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodice

dratu suchym stlacenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho

neporusenost.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotiebeni a spravnost
montéZze koncovych Casti svafovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky,
difuzoru plynu.

Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni vale¢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

A PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE
JE SVAROVACI

NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly p é uvnitf iho pil’stroje pod

PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD

a pulzniho proudu; v pfipadé zésahu termostatické ochrany vyckejte
na ochlazeni pfistroje pfirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost
ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti piilis vysoké nebo pfilis
nizké, svafovaci pfistroj ztistane zablokovan.

- 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

AL

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.

Kkabl

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proud s
nasledky, zptisobenymi pfimym stykem se soucastmi pod napetlm a/
nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi

kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach

nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabranite nasmérovéni proudu stlaceného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem

nebo vhodnymi rozpoustédly.

Pi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné

utazeny, a zda jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukon¢eni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld

svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.

Rozhodné zabrarte provadéni operaci svafovani pfi otevieném

svafovacim pfistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna 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 doséhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzéjemné oddélte
pfipojeni primérniho vinuti transformétoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte viechny origindlni podlozky a 3rouby 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 napédjecim vedeni (kabely,
zasuvka a/nebo zastreka, pojistky, atd.).

- neni rozsvicena zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany
zpUsobené piepétim nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho

- Spaj za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti
|zvrsen| dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuditi ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova plamenika.

Prikljuéak na struju mora biti izvrien u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sistem napajanja
sa neutralnim spr Inik sa ljenj
Provijeriti da je prikljuc¢ak za napajanje i
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavan u vlazmm ili mokrim
prostorima ili na kisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa o3tecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite 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,
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 ogranic¢enja
izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, uklju¢ujuéi sunéevih zraka
(ako se upotrebljava).

POL 6@

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektriénu izolaciju od
plamenika, komada koji se vari i eventualnih metalnih dijelova
spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini (dostupni).

-71-



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 1j na L ili kacigama

izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odje¢u otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN
12477) izbjegavajuci izlaganje koze ultraljubicastim i infracrvenim
zrakama koje proizvodi luk; potrebno je zastititi i osobe koje se

nalaze u blizini luka, nereﬂektlrajuam pregradama ili zaslonima.
reglstrlra

Buénost: ako se zbog posek g j
razina b g izl
85 dB(A), mora se obavezno upotrebljavati prikladna individualna

zastitna oprema (Tab. 1).

SHOIOIC ISIRIW)

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na 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.).

M i odgov: Ce 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 de proizvoda za

isklju¢ivu profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne mozemo

jamdciti da su vrijednosti |zlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u

pustenim 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. Ucvrstite ih ljepljivom
trakom kada je to moguce;

- glavui trup tijela treba drzati sto dalje od kruga za varenje;

d

kucansk bijentu u d

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
instr ima kako bi io ako p j
i primijenio priklad mjere, kao 3to je navedeno
pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no 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 UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za
varenje za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr.
Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

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 nehotican
pad iste (ako se upotrebljava).

Zabranjeno je upotrebljavati ru¢ku 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 prikljuéi na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u pokretu uredaja
za napa]anje Zicom, npr.:

- nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko
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 sto
blize spoju koji izvodite;

- nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti
kako je navedeno u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tockl preko koje je izlaganje manje od
20% minimalne d vrijedi itd=15cm.

i

- Uredajklase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za isklju¢ivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jamdi se elektromagnetska prikladnost u domacinstvu
iu d koje su i 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.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehni¢ka 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 j varenje op u u odi na
pod, osim u slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEPU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa

-Z ljaka i/ili vodica Zice;

- Unoszueuvaljke,

- Postavljanje koluta Zice;

- Cis¢enje valjaka, zup¢anika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I
ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

2.UVOD | OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za lu¢no varenje, izraden je specifi¢no
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 ¢elika 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 prilagodavajudi polaritet plamenika vrijednostima
koje navodi proizvodac Zice.

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u
limarstvu, za varenje pocincanih 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 ruénom 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
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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

3.

Adapter za bocu argon;

Kolica (ukoliko je predvideno);
Samozatamnjiva maska;

Komplet za MIG/MAG zavarivanje;
Komplet za MMA zavarivanje;
Komplet za TIG zavarivanje.

TEHNICKI PODACI

PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje

na

vedeni 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 izmjeni¢ni napon.

8- Zastitni stupanj kucista.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatljive granice £10%).

= | ax - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1,4 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/V-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 cije je znacenje navedeno

u poglavlju br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; to¢ni tehni¢ki podaci stroja za varenje kojima raspolazete
moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

Te:

4.

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)
Zina aparata za zavarivanje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE.

APARAT ZA ZAVARIVANJE(SI. B1, B2)
Na prednjoj strani:

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

Kontrolna ploca (vidi opis).

Kabel i plamenik za zavarivanje.

Kabel i povratna stezaljka za masu.

Priklju¢ak za plamenik.

Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za zavarivanje.
Negativna brza uticnica (-) za spajanje kabla za zavarivanje.
Brzi prikljucak spojen na prikljucak za plamenik.

Na straznjoj strani:

8-
9-

Glavna sklopka ON/OFF.
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-
2-

Led svjetlo koje pokazuje da je aparat pod naponom.

Led svjetlo koje dojavljuje alarm (intervencija sigurnosnog
termostata, kratak spojizmedu plamenika i kabela za masu, prenizak/
previsok napon).

v
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.
SINERGIJSKI REZIM MIG-MAG:

g

: Regulacija $ava zavarivanja (duzina luka);

\|:|:k| :zadana postavka.
xH:.z : donji napon luka.
L ornji napon luka.

REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):
Regulacija arc force (0-100%).

REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):

nije omoguceno.

Selektor procesa zavarivanja MIG-MAG, TIG ili MMA (samo
multiprocesna izvedba).

8 RUCNI REZIM MIG-MAG (samo izvedba 220A):
Regulacija brzine napajanja zicom.

- REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):

Regulacija struje zavarivanja i pokazivanje preporucenog promjera
elektrode.

REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):

Regulacija struje zavarivanja.

REZIM MIG-MAG:

Regulacija napona zavarivanja;

REZIM MMA (samo multiprocesna izvedba):

T FORCE "®] Regulacija arc force (0-100%).

REZIM TIG (samo multiprocesna izvedba):
nije omoguceno.

5.POSTAVLJANJE STROJA

JAN

POZOR! IZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE STROJA |
ELEKTRICNO PRESPAJANJE DOK JE STROJ UGABEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE.

ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.
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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.

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 elektricnu energiju).

Utika¢ i uti¢nica
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
onesposobljava sigurnosni sustav kojeg je predvidio
proizvodac (klasa I) sto moze dovesti do teskih opasnosti
za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

SPAJANJA KRUGA VARENJA
POZOR! PRIJE VRSENJA SLUEDECIH PRESPAJANJA,

A 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 zajamcio savrsen elektri¢ni kontakt; u protivnom
doci ¢e do pregrijavanja samih konektora i oni ¢e brzo dotrajati i
izgubiti u¢inkovitost.

- 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 3$to se
umetne prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se
upotrebljava plin Argon ili mjesavina Argon/CO,.

- Spojiti cijev za dovod plina na reduktor i stisnuti traku.

Odviti prsten za regulaciju na reduktor pritiska prije otvaranja ventila
boce.

(*) Dodatna oprema koja se posebno nabavlja ako nije dostavljena sa
proizvodom.

Spajanje povratnog kabela struje za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je
blize moguce komadu koji se vari.

Plamenik
Osposobiti ga prilikom prvog postavijanja Zzice, 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.

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 prikljuéci 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,
A PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN
1Z STRUJE.
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PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE |
KONTAKTNA CIJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI
ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNO
POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI
ZASTITNE RUKAVICE.
- Otvoriti vratasca kucista vitla.
Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kolci¢ za vucu 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 prikljucka plamenika (2d).
Ponovno postaviti protuvaljak/ke reguliraju¢i 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 ploc¢i (ako je prisutna) i pri¢ekati da pocetak
Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa prednje strane
plamenika, ispustiti gumb.

f POZOR! Tijekom ovih operacija zZica je pod strujnim

naponom i podlijeze mehanickoj snazi; stoga moze
prouzroditi, bez prikladne zastite, opasnost od strujnog
udara, ozljede i moze prouzroditi elektri¢ne lukove:
- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.
- Ne smije se pribliziti plamenik boci.
Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev¢icu i mlaznik (4b).
Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravajuéi da Zica ne sklizne unutar otvora i da se prilikom
zaustavljanja vu¢e 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 celici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - izvedba 180A)

(1.0 - 1.2mm - izvedba 220A)
CO, ili smjese Ar/CO,

- Plin koji se moze koristiti:
Nehrdajuci celici

- Promjer 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
- Promjer 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
Protok zastitnog plina mora biti 8-14 I/min.

SINERGISKI NACIN RADA:

REGULIRANJE OBLIKA SAVA

Reguliranje oblika $ava 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, Zzici ili koristenom plinu. To¢ke A, B, C, D predstavljaju
dobre polazne to¢ke za zavarivanje u razli¢itim radnim uvjetima.

n:.- 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.

h

=—> Konkavni oblik: Zna¢i 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, rucica (SlI. 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
Zzavariti.

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 trosenju elektrode ili kada je ista
nehoti¢no kontaminirana, oksidirana ili neispravno uporabljena. Za dobro
zavarivanje neophodno je upotrijebiti tocan promjer elektrode sa toénom
strujom, vidi tablicu (TAB. 5). 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 1mm) nije potreban dodatni materijal
(SL. 1). Za deblje slojeve potrebni su 3tapici istog sastava kao i osnovni
materijal i sa odgovarajucim promjerom, ¢iji 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¢nog luka se vrsi kontaktom i udaljavanjem elektrode
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 isporu¢uje 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 pode3ava ovisno o promjeru koristene elektrode i
tipu spoja koji se zeli dobiti; indikativno navodimo struje koje se mogu
koristiti za razlicite 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 ravnom, dok ce se za okomito zavarivanje
koristiti niZe vrijednosti struje.
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- Mehani¢ke karakteristike zavarenog spoja odredene su, ne samo
odabranom jacinom struje, vec i ostalim parametrima zavarivanja kao
sto su duzina luka, brzina i polozaj izvodenja zavarivanja, promjer i
kvaliteta elektroda (elektrode morate ¢uvati 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 Sava zavarivanja, pomaknite kraj elektrode malo unazad u
odnosu na smjer rada, iznad rupe kako biste izvrsili ispun, zatim brzo
podignite elektrodu iz kupke taljenog metala kako bi se luk ugasio
(Izgledi $ava zavarivanja - SL. M).

9. SERVISIRANJE
POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
A POTREBNO JE PROVIJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN | ISKLJUCEN I1Z STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE I1ZVRSITI OPERATER.

Plamenik

- lIzbjegavati da se plamenik i kabel prislone na tople dijelove; to bi
prouzrocilo topljenje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih onesposobilo
zarad.

Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevii 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 zicom

- Cesto provjeravati stanje istrosenosti valjaka za povlacenje zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce
Zice (valjci i vodici 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 |
A POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA
POTREBNO JE PROVIJERITI

ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvr$ene pod naponom unutar stroja za varenje
mogu prouzroditi teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa
dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzrocene uslijed izravnog
dodira sa dijelovima u pokretu.
- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju ¢esto, 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 3to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir

DA JE STROJ UGASEN |

sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

10. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,
PROVJERITI:

Da je sa op¢om 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 ukljucen zuti led koji signalizira ukljuc¢enje termicke sigurnosti u
slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog spoja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
ukljucenja termostatske zastite pri¢ekati 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 prikljuéci kruga varenja izvrdeni 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 kolicini.

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

A

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
»Spawarka” 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 sp ki, jak ré6 inf

o zagrozema:h zwigzanych z procesami spawanla lukowego,

odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy “EN 60974 9: Sprzet do spawania

tuk Czesc 9:1 lacja i uzytk ).

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez
generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu

kontrole oraz nap p y byé wyk po wytaczeniu
spawarki i odtaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wy 3 zuzytych uchwytu sp Iniczego

nalezy wytaczyc spawarke i odigczyc zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektrycznq zgodnle z obowiazujacymi
normami oraz przepi ib i higieny pracy.
Spawarke nalezy podlqczyc wylacznie do ukladu zasilania
wyp gow iony przewod neutralny.

- Upewnic sig, ze wtyczka zasﬂanla jest prawidiowo podtaczona do
uziemienia ochronnego.

Nie uzywac sp ki w Srodowisku wilgotny
podczas padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

- Nie sp ¢ poj ikow, k itoréw lub pr rurowych,
ktore zawieraja lub zawmraly ciekte lub gazowe substancje

tatwopalne.

lub mokrym lub tez
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- Nie 4 Inikéw chlorowanych do materiatow
czystych i nie przechowywac w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usungé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).
Upewni¢ sie, czy w pobliz

tuku jest odp

wentylacja

przekracza 20% j wartosci d.

£\

- Aparatura klasy A:
N p ka spekni; i dardu technicznego
produktu przeznaczonego do uzytku wquczme w pomieszczeniach

fesj Inych. Nie jest gwar

)

lonej:d =15 cm.

powietrza lub czy luja sie odp srodki stuzace
do usuwania oparéw sp Iniczych; nalezy sy ycznie przemyslowych iw celach pr
sprawdza¢, aby ocenic¢ granice d ia oparéw sp ych w ¢ z wymog.

zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu

spawania.

Przechuwywac butle z dala od zrodel ciepta i chroni¢ przed
izi i stonecznych (jezeli

uzywana)

9000

- Zastosuj odpowiednia izolacje¢ elektryczna pomiedzy uchwytem
i p y przedmi i ewent i

ymi czesciami ymi, ktére znajduja si¢ w p

(s dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie

gtowy i odziez ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowaé

pomosty lub chodniki izolacyjne.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z

norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach

lub przytbicach spawalmczych zgodnych znorma UNIEN 175.

Nos odp 3 odziez na (zgodna z norma UNI EN

P ym,

Wlis

9! P

11611) oraz rekawme spawalnicze (zgodne z normq UNI EN 1 2477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dziak pr
nadfiol go i podc go wytwarzanych przez tluk;

rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.
Halashwosc Jezeh w wymku szczegolme mtensywnych operacji

st P C narazenia
osoblstego (LEPd) rowny Iub wyzszy od 85 db(A), nalezy
dpowiednie srodki ochrony osobistej

@@@@@@

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktory przeplywa przez jakikolwiek przewéd
wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu obwodu spawania i
spawarki.
Pola elektromagnetyczne moga zaktécac funkcj ie niektorych
aparatur medycznych (na przyktad urzadzenia wspomagajace prace
serca, aparaty tl protezy I itp.).
Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
0séb acych te urzad Na przyktad zakaza¢ dostepu do
strefy uzywania spawarki lub oszacowa¢ indywidualne zagrozenie
dla spawaczy.
Nini ka spekni i dardéw technicznych
produktu przeznaczonego do uzytku wqucznle w pomieszczeniach
przemyslowy(h i w celach pr fesjonalnych. Nie jest g
| ymi wymogami dotyczacymi ekspozycji

czlowmka na pnla elektromagnetyczne w otoczeniu domowym.
Kazdy operatur musi przestrzega: opisanych nizej zasad w celu

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 tulow znajdowaly sie najdalej
sliwie od obwodu sp .
- nie owijac nigdy pr déw sp
metalowych lub wokét siebie;

d

ych wokét pr

i dotyczacymi pola elektromagnetycznego
w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materlalow latwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobieg: dd. ocenie "Odpowiedziall
fachowca” i wykonywac zawsze w obecnoscl innych oséb
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii.

MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do spawania lukowego. Czesc 9: Instalacja i uzytkowanie”.

ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik
drutu sg podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca pasow).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad
podiozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza ilosciag spawarek na
jednym przedmiocie lub na kllku przedmlotach potaczonych
elektrycznie moze p na suma napiec
jatowych pomiedzy d réznymi uchwytaml elektrody lub
uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej osiggac podwdjna
wartosc graniczna dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z

zastosowaniem odpowiednich srodkow, aby okreshc czy istnieje

zagrozenie i czy mogq zostaé iednie Srodki
ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974 9: Sprzet do
spawania lukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

POZOSTALE ZAGROZENIA
WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeawnym przypadku

(np. pochyta posadzk poistaitp...) j ¥ enstwo
wywrdcenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki d j od pr idzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie pr rurowych i lacji
wodnej).

- NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki przez kilku
operatoréw jednoczesnie jest niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI zabezp|ecz zawsze butle z gazem

przy pomocy d dnich  urzad. zapobiegajacych

przypadkowym upadkom (jezeli uzywana)

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
spawarki.

Przed podlqczemem urzadzenia do sieci zasilania nalezy

nie spawac podczas przebywania w zasie p

d Ini i

pieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki i
q

zwraca¢ uwage, aby oba pr y sp e j ty sie z
tej samej strony ciata;

podiaczy¢ przewéd powrotny pradu spawania do spawanego

podajnicy drutu elektrodowego.

/A

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie
czesciach podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

przedmiotu, najblizej jak tylko jest to zliwe do sp g
ztacza;

- nie spawac w poblizu spawarki;

- kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak

wskazano w karcie danych EMF;
odlegtosc od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie

- Wymi rolek lub/i prowadnicy drutu;
- Zakladanie drutu na rolki;
- Wprowadzanie szpuli z drutem;
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- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sie pod
nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU

ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zZrédtem pradu
przeznaczonym do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do
spawania metoda MAG stali weglowych lub niskostopowych, w ostonie
gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w ktérej wykorzystywane s druty
elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Sa ponadto przeznaczone do spawania metodg MIG stali nierdzewnych
w ostonie argonu + 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi (lutowanie) w
ostonie argonu, w ktérej 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 zalecen 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 réwniez 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 rodzajow 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 koricowego (Burn-back) uzalezniony od predkosci

podawania drutu;

Zabezpieczenie termostatyczne;

- Zabezpieczenie przed przypadkowym zwarciem spowodowanym

przez zetkniecie sie uchwytu spawalniczego z masg;

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 $rednicy 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;

- Wozek (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 dotyczaca bezpieczenstwa i produkgji urzadzen
do spawania tukowego.

2- Nazwa i adres producenta.

3-  Nazwa modelu.

4-  Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

5-  Symbol wybranego procesu spawania.

6- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w

poblizu wigkszych skupisk metalu).

7- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ napiecie przemienne tréjfazowe.

8- Stopien zabezpieczenia obudowy.

9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Przemienne napigcie i czestotliwos¢ zasilania spawarki

(granice dopuszczalne +10%).

= | e - Maksymalny prad pochtoniety przez linig.

- 1, Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wydajnos$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie 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 ktérego 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 dopdki jej

temperatura nie powrdci do dopuszczalnej granicy.

- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -
maksymalny) przy odpowiednim napieciu 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 bezpieczenstwo 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)
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-  Przytacze 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- Wytacznik 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  sygnalizujagca  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).
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- 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 $ciegu spawalniczego (dtugosc tuku);
.H:k : ustawienia domysine.
\|:|:.| 1 nizsze napiecie tuku.
Hé: : wyzsze napiecie tuku.

ARC
TRYB MMA (tylko wersja wieloprocesowa):

Regulacja funkgji arc force (0-100%).
TRYB TIG (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):

FORCE "7| Regulacja funkgji arc force (0-100%).

TRYB TIG (tylko wersja wieloprocesowa):
nieaktywny.

5.INSTALACJA
UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU |
A PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM
WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI
ZASILANIA.
PODLACZENIA  ELEKTRYCZNE
WYLACZNIE PRZEZ
WYKWALIFIKOWANY.
WYPOSAZENIE (wersje 180A e 220A)
Rys.D
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowa¢ odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.
Polaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem
Rys.D1

MuUszA BYC WYKONYWANE
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB

Polaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody
RYS.D2

USTAWIENIE URZADZENIA
Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty
sie przeszkody; upewni¢ sie jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgoc itd.
Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokot urzadzenia.

UWAGA! U i¢ sp ke na plaskiej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia

wywrdcenia lub przesuniegcia, ktore sa niebezpieczne.

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:
- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.
yp £l J Y

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére
wykazuja impedancje mniejsza od warto$ci Zmax = 0.2 ohm.
Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/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 dystrybugji).

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.

ych zasad

UWAGA! Nieprzestr ie wyzej pod |
' p duj .1 sne Toinkani
z bezpi idzi przez producenta

ajacego  pr ]
(klasy ), z | nymi p znymi zag

szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

i dla oséb (np.

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
A PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST
WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.
W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodéw spawania
(w mm?), w zaleznosci od maksymalnego pradu wytwarzanego przez
spawarke.
Ponadto nalezy:
Obroéci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkoztaczkach,
(jezeli wystepuja), aby zapewni¢ prawidiowy styk elektryczny; w
przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie facznikéw z odnosnym
szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.
Uzywac najkrétsze mozliwie przewody spawalnicze.
Nie uzywac¢ metalowych konstrukgji, ktore nie s czescig 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 wézku spawalniczym: max 30

kg (tylko dla wersji 180A).

Dokreci¢ reduktor cisnienia(*) do zaworu butli z gazem, wktadajac

specjalng redukcje dostarczong w akcesoriach, w przypadku

zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/CO,.

Podtaczy¢ przewdd rurowy doprowadzajagcy gaz do reduktora i

dokreci¢ zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli poluzowa¢ nakretke regulujaca reduktor
ciénienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato ono

dostarczone razem z urzadzeniem.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe
do spawanego ztacza.

Uchwyt spawalniczy
Przygotowac do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac dysze i
rurke kontaktowa, aby utatwi¢ wyjecie.

Zmiana polaryzacji wewnetrznej Rys. B1
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metodg MIG/MAG (gaz):
- Potaczy¢ przewod uchwytu spawalniczego z czerwonym zaciskiem
(+) (Rys. B-11).
- Potaczyc przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys.
B-12).
- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):
- Pofaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czarnym zaciskiem (-)
(Rys. B-12).
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- Potaczy¢ przewod powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnig (+)
(Rys. B-11).
- Zamknac drzwiczki podajnika drutu.

Zmiana polaryzacji zewnetrznej (tylko w wersji wieloprocesowej)
Rys.B1
- Spawanie metoda MIG/MAG (gaz):
Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z przytaczem uchwytem
spawalniczym (Rys. B-4).
Potaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka dodatniag (+) (Rys.
B-5).
- Potaczyc¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys.
B-6).
- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):
Potaczy¢ przewoéd 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 dodatnia (+)
(Rys. B-5).

POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

Podtaczenie do butli gazowej

- Dokreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej, wktadajac - jezeli
to konieczne - specjalna redukcje, znajdujaca sie na wyposazeniu
urzadzenia.

- Potaczyc przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrecic¢

zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu urzadzenia.

Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujaca

reduktor ci$nienia.

- Otworzy¢ butle i wyregulowa¢ 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 cisnienia. Sprawdz szczelnos¢
przewoddw rurowych i zigczek.

UWAGA! Po zakoniczeniu pracy zamknij zawsze zawér butli
gazowej.

Podtaczenie pr go pradu sp

- Podfaczy¢ przewdd 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).

d
powr

Uchwyt spawalniczy

- Wiozy¢ przewod doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego
zacisku (+) (Rys. B-5). Podtacz przewod 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, ktore
nalezy podtaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego (Rys.
D2)

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry utatwia dokrecenie
nieostonietej czesci elektrody. Ten przewdd musi by¢ podtaczony do
zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-5).

Podtaczenie pr go pradu sp

- Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe
do spawanego zfacza. Ten przewod musi by¢ podigczony do zacisku
oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-6).

d
powr

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. E)
UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU
A 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
PRAWIDELOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU
NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.
- Otworzy¢ pokrywe podajnika.
- Zatozyc szpule z drutem na trzpien; upewnic sig, czy bolec prowadzacy

trzpien jest prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).
- Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujaca 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¢; obréci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara i witozy¢ korcowke drutu do tulejki prowadzacej
wejsciowej, wciskajagc na 50-100mm poprzez tulejke prowadzaca do
zaczki 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 koncéwka drutu
przejdzie przez caly trzpien prowadnicy i wysunie sie na dtugos¢ 10-
15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolnic przycisk.

f UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje

sie pod napieciem elektrycznym i jest poddawany sile
¢, jezeli nie ty

p p enia, zagrozenie szoku

elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Nie kierowa¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

- Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).

Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa 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.

mechanicznej; moze wiec p
d odni oo

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 OSLtONOWY
Przeptyw gazu ostonowego musi wynosic 8-14 |/min.

FUNKCJONOWANIE W TRYBIE SYNERGICZNYM:

REGULACJA KSZTALTU SCIEGU SPAWALNICZEGO

Regulacja ksztattu $ciegu spawalniczego nastepuje przy uzyciu pokretta
(Rys. C-4), ktére reguluje dtugos¢ tuku, a w zwiazku z tym wyznacza
wieksze lub mniejsze obciazenie cieplne podczas spawania.

Nawigzujac 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.

x:.- Ksztatt wypukty: Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwigzku
z tym spawanie jest “zimne’, przy stabym wnikaniu; obréci¢ pokretto w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek, aby uzyskac wieksze obcigzenie
cieplne i uzyskac efekt spawania przy gtebszym wtopieniu.

\Hé- Ksztalt wklesty: Oznacza wysokie obcigzenie cieplne, w zwiazku
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z tym spawanie jest zbyt “gorace’, przy zbyt duzym wnikaniu; obréci¢
pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby
uzyskac ptytsze wtopienie.

USTAWIANIE GRUBOSCI

Ustawianie grubos$ci nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C-3), ktére
reguluje moc spawania w zaleznosci od grubosci blachy i wywiera
jednocze$nie wplyw na predkos¢ podawania oraz ilos¢ pradu
przenoszong na drut spawalniczy.

Nawigzujac do tabeli dostepnej na urzadzeniu (Rys. F) nalezy ustawi¢
pokretto (Rys. C-3) w zaleznosci od wykorzystanego materiatu, drutu i
gazu oraz od grubosci, ktéra 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, (ktére wyznacza
moc spawania oraz wywiera wptyw na ksztatt sciegu spawalniczego).
Nawiazujac do tabeli dostepnej na urzadzeniu (Rys. F) ustawi¢

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
wieloprocesowej)

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 koricéwka byta idealnie wspétsrodkowa w celu
unikniecia odchylen tuku. Wazne jest, aby szlifowanie zostato wykonane w
kierunku wzdtuznym elektrody. Czynno$¢ te nalezy powtarza¢ okresowo,
w zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata
ona przypadkowo skazona, utleniona lub zastosowana nieprawidtowo.
Aby prawidtowo wykona¢ spawanie, nalezy stosowac elektrody o
doktadnie takiej samej $rednicy i tej samej wartosci pradu, patrz tabela
(TAB. 5). Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3mm i moze
wystawac do 8mm w przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegoéw 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 0 odpowiedniej srednicy,
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)

Ustawi¢ prad spawania na okreslong wartos¢ pokrettem C-3 lub C-6;
Dostosuj prad podczas spawania do rzeczywistego, niezbednego
obcigzenia cieplnego.

Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i
odsuniecia elektrody wolframowej od spawanego przedmiotu.
Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej zaktdcen elektro-
magnetycznych, redukuje do minimum wtracenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.

- Przytozy¢ koncéwke 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 odsuna¢ 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 $rednicy
zastosowanej elektrody oraz od rodzaju zlacza, ktére zamierza sie
wykonag; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla réznych srednic
elektrod sa nastepujace:

@ Elektrody (mm) i Prad spawania (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
32 80 150
4.0 120 180

- Prosze zauwazyc, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody,
wyzsze wartosci pradu beda uzywane do spawania poziomego,
podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego nalezy uzywac
pradéw o nizszych wartosciach.

- Wiasciwosci mechaniczne spawanego ztacza s wyznaczane, oprécz
natezenia wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania,
takie jak: dtugosc 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 wystapi¢ 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 tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w

odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, rdwnej $rednicy zastosowanej

elektrody i utrzymywac te odlegto$¢ mozliwie jak najbardziej staty
podczas catego procesu spawania; nalezy pamieta¢é o tym, ze

nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-

30 stopni.

- Po zakoniczeniu $ciegu spawalniczego przesung¢ koricowke elektrody
lekko do tytu wzgledem kierunku posuwu i umiesci¢ ja nad kraterem,
umozliwiajagc w ten sposob jego wypetnienie, nastepnie szybko
podnieé¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasic 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 materiatéw 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 koncowych 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 MUSzZA  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
A SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
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Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozié powainym szokiem elektrycznym,
ym przez bezposredni | z cze$ciami znajdujacymi
5|e pod naplgaem Iubll mogq one powodowac uszkodzenia
wynikajace z bezp g ktu z cze$ciami znajdujacymi w
ruchu.
Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac¢ wnetrze spawarki i usuwac
kurz osadzajacy sie na transformatorze, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks 10 bar).
Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sa
odpowiednio zacisniete, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.
Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowac panele spawarki, dokrecajac do konca sruby zaciskowe.
Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy
spawarka jest otwarta.
Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami 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 wtdrnego niskiego napiecia.
Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki 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 zofty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia

termicznego przepiegcia, 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 warto$c¢ jest zbyt wysoka

lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usung¢

usterke.

- Obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegélnie czy zacisk
przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie
zawiera materiatdéw izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.

(F1)

OHJEKIRJA

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 tekstissa kdytetdan termid “hitsauslaite” tai
"moniprosessi hitsauslaite” malleille, joissa on valmius MIG-MAG JA FLUX,
TIG, MMA-hitsaukseen.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kdyttdjan on tunnettava rllttavan hyvin koneen
turvallinen kéayttotapa seka kaaril liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdva, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A
ja kéytts”).
- Vdltda suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla

generaattorin tuottama tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone ja irrota se sahkoverkosta ennen

I ' lien kytk atai tarkistus- tai korjaustyon

suorittamista.

- Sammuta hltsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
Ittimen kuluneiden osien vait

- Suorita séhkoky turvalli araysten

- Hitsauskone tulee liittdaa syott | joissa on

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa aldka
hitsaa sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit
ovat loysat.

Ald hitsaa sailicita tai putkia, jotka ovat 5|saltaneet helpostl
syttyvid aineita ja k isia tai disia polt
Ald  tyoskentele materiaaleilla, jotka on
klooriliuoksilla, tai niiden ldheisyydessa.
Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.
Poista tyosk lyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit
(esim. puu, paperi jne.).
Huolehdl, ettd kaaren Iahe|syydessa on ril ttava |Imanva|hto ta|
muu jarj Ima j p isek I 1]
altlstusrajat on arvioi k
jaalti

puhdistettu

iden koost

d) lammonlahteid

keston
(jos kayts

AIa sailyta k léhelld tai

auringon palsteessa.

POLG®

- Kayta sopivaa sdhkoneristystd hitsauspaille, tydstettaville
ppaleelle sekd mahdollisille doitetuille metalliosille, jotka
ovat lahettyvilla (niita voidaan koskettaa).
Tama on normaalisti mahdollista késineilla, jal la, padhineelld
ja siihen tarkoitetuilla varusteilla sekd eristavia jalkatukia tai
mattoja kdyttamall
Suojaa aina silmét siihen 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 syttymattomida suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) sekd
yhd ' normin UNI EN 12477 kanssa)
valttaen altlstamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja

p ateille; suoj. taytyy olla vali
tai heij; ien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld
oIeV|IIe ihmisille.
- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustiden takia
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havaitaan pdivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka
on sama tai 85 dB(A), on pakollista kdyttda asianmukaisia
henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

HOOAOG®

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkéd tahansa johtimen lépi virtaava sdhko saa aikaan paikallisia
sahko- ja magneettlkenttla (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-
jaitsel laitteen ymparille.
Sahkomagneettlset kentéat voivat hairitd joidenkin laakinnallisten

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
k lle pi ! k (esim. viettavalla
ta| epatasaisella Iamalla) kone on vaarassa kaatua.

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiaytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. iputkiston sulat i ) on
vaarallista.

- VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kayttaa

pi kuin yksi tyontekija samanaikaisesti.

- HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista alna kaasupulloon
isilla tarvikkeilla sen sat

laitteiden toimintaa (esim. syda hdistin, hengitysk
metalliproteesit jne.).

Tallaisten laitteiden kayttdjille on huolehdittava erityisista
suojakeinoista.  Estdd  esimerkiksi  paasy  hi laitteen
kayttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

Téamd hitsauslaite tdyttdd tuotteelle kuuluvien teknisten

standardlen asettamat vaatlmukset yksmomaan ammatillisessa

ka a teolli ympa Per joji tayttymlsta ei taata
koskien henl en alti i sahko tisille kentille
kotitalousympéristoissa.

Kaikkien kayttdjien tulee dattaa seur | Ituja saantoja,

jotta hitsauspiirin aikaansaamille EMF-kentille altistumista voita

vahentda minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot ldhekkdin. Kiinnitda ne mahdollisuuksien
mukaan teipilla

estamiseksi (jos kaytossa).

leah hi

- Onkiellettya kayttaaka laitteenrip dlineena.
Hi ' vaipan ja | ottolaitteen ji ja I||kkuV|en
osien on oltava paikoillaan ennen hi ' kytk

sahkoverkkoon.

/N

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkkuvia osia koskeva
toimenpide, esim.
- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- pidé paa ja ylaruumis mahdollisii kauk hi p a

- ala kosl kaari hi ' leita metalli iden tai kehon
ympirille

- ala hitsaa keho hltsauspurm vélissa

- a molemp pel kehon lla puolell

- hi irran luuk li hitsattavaan K I -1

- Langan asettaminen rulliin;

mahdollisimman ladhelle tyostettavaa kohtaa

ald hitsaa ldhelld hitsauslaitetta

kaikkien kayttajien tulee noudattaa

kayttoturvalli iedotteessa vaadittuja aisyyksia

- etdisyys EMF-lahteesta kohdassa, jonka ylittyessa altistuminen on
alle 20 % sallittuun minimiarvoon nahden: d =15 cm.

- A-luokan laitteistot:

hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa
"n tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistad
tista yh ta ei taata
kotitalouskdyttoon varattuun matala;anmttemeen sahkoverkkoon

suoraan kytketyissa rakennuksissa.

EMF-

LISAVAROTOIMET
- HITSAUSTOIMENPITEET:
ympaéristossd, jossa on lisadantynyt sahkoiskun vaara;
ahtaissa tiloissa;

- helposti  syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan

toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkil6iden ldsndollessa, jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hatatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kéytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisiad
suojavalineita.
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyottolaitetta
(esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei
kéytetd turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:

yhta PK ta tai
sahkoisesti  kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntyd vaarallinen
tyhjajannlttelden summa, joka saattaa ylittdd sallitun rajan

kaksinker:

On valtts ettd i koordi tori mittaa
laitteiden avulla maarlttaakseen, onko ol riski ja k
kayttaa sopivi keinoja, jotka k normin “EN 60974-9:

Kaaril itteet. Osa 9: A

ja kdytto” kohdassa 7.9.

- Rullien, pyorien ja niiden alap hdi ;
- Hammaspyoérien voitelu.
ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA

IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

alueenp

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranlahteend kaarihitsaukseen ja on tehty
erityisesti hiiliterdsten tai vahaseoksisten terasten MAG-hitsaukseen
suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO, kdyttden tdysid tai tdytettyja
(putkimaisia) elektrodin lankoja.

Néma sopivat myds ruostumattomien terasten MIG-hitsaukseen Argon-
kaasulla + 1-2 % happea, alumiinin ja CuSi (hionta) Argon-kaasulla,
kayttden analyysin elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan
kappaleeseen.

Lisaksi on mahdollista kayttaa tdytettyja lankoja, jotka sopivat
kaytettavaksi ilman Flux-suojakaasua, sovittaen hitsauspaan 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 myos 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
myo6s hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja paallystetyilld
elektrodeilla (rutiili, happo, eméaksinen).

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 hitsauspaan ja
maadoituksen kosketuksesta;

Suojaus epdnormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala
virransy6ton jannite);

- Kaénteinen napaisuus (Flux-hitsaus) (jos mahdollista);

TIG (vain moniprosessiversio)

- PYYHKAISYsytytys;

MMA (vain moniprosessiversio)

- Laitteet hot start ja anti-stick valmiiksi asetettuina;

- Saato arc-force
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- Suositeltu elektrodin halkaisija hitsausvirran mukaan;

SARJAVARUSTEET
- hitsauspaa;
- paluukaapeli maadoituspihdilld;

TILATTAVAT LISAVARUSTEET
Argon-kaasupullon sovitin;
- Kérry (jos mahdollista);
Tummuva naamari;
MIG/MAG-hitsauspakkaus;

- MMA-hitsauspakkaus;

- TIG-hitsauspakkaus.

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot |6ytyvat kilvestd esitettynd

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

KUVA A

1-  EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

2- Valmistajan nimi ja osoite.

3-  Mallin nimi.

4- Koneen sisaisen 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~ :vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

8- Vaipan suojausaste.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).

= 1 oy - Suurin linjan kéyttama virta.

- 1,4 Tehollinen syéttovirta.

10- Hitsauspiirin toimintakyky:

U, : Suurin tyhjékdyntijénnite (avoin hitsauspiiri).

1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan

% -madrdisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6

tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen lampatilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa

(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen ldmpétila palaa sallittujen

rajojen puitteisiin).

A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi)

kaaren vastaavalla jannitteella.

11- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

12- 4 —}-:Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen
sulakkeiden arvot.

13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja

lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset 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)

, laitteen paino luk 1(TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET.

HITSAUSLAITE (Kuva B1, B2)
Etupuolella:

1-  Ohjaustaulu (katso kuvaus).

2- Hitsauskaapeli ja -paa.

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. i den ké

isyys FLUX-hi kselle (ei kaasu).

HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)

1- Verkon jannitteen merkkivalodiodi.

2- Halytyksen merkkivalodiodi (suojatermostaatin  keskeytys,
oikosulku hitsauspaan ja maadoituskaapelin valissg, yli-/alijannite).

v
3- A SYNERGINEN MIG-MAG -TAPA:
Materiaalin paksuuden s&ato (hitsausteho).

MMA -TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran saato suositellun elektrodin halkaisijan hitsausvirran
mukaan.

-TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran saato.
4- SYNERGINEN MIG-MAG -TAPA:

g,

: Hitsin saato (kaaren pituus);

\|:|:k| : tehdasasetus.

|
— : pienempi kaaren jannite.
IN
=

: suurempi kaaren jannite.

=
RCE 2| MMA -TAPA (vain moniprosessiversio):

Saato arc-force (0-100%).
TIG -TAPA (vain moniprosessiversio):
ei kaytossa.
5- Hitsausmenetelmin MIG-MAG, TIG tai MMA valitsin (vain
moniprosessiversio).

6- 8 MANUAALINEN MIG-MAG- TAPA (vain versio 220A):
Langansydton nopeuden saato.

- MMA-TAPA (vain moniprosessiversio):

Hitsausvirran sdato 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 kaytossa.

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 valilld 180A - 220A)
Kuva D
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.
Paluul lin ja pihdin k
Kuva D1

-84 -



2 N lin ia alektrodink b Lol
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KUVA D2

HITSAUSLAITTEEN SLJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd

jaahdytysilman sisaantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla,

ettd sisaan ei joudu johtavia polyjd, syovyttavaa hoyryd, kosteutta jne.

Sailytd vahintadn 250 mm vapaata tilaa hltsauslaltteen ymparllla
HUOMIO! Aseta hi | 1l lle, jonka

A kantokyky kestaa sen painon kaatumisten ja vaarallisten

siirtymisten vélttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA
Tarkasta ennen sahkokytkentojen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin
tiedot vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jénnitettd ja
taajuutta.
Hitsauslaite kytketddn ainoastaan virransyottoon, jossa on maadoitettu
nollajohdin.
- Suojauksen takaamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille.

kayta

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemista sahkoverkon liitéinndn kohtiin, joiden
impedanssi on alle Zmax = 0.2 ohmia.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetd@n julkiseen séhkoverkkoon, on asentajan tai kayttdjan
vastuulla tarkastaa, ettd hitsauslaite voidaan liittdéad siihen (ota
tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

Pistoke ja pistorasia

Liitd sahkokaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet
tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoituspéate on liitettava
virransyéttolinjan - maadoitusjohtimeen  (keltavihred). Taulukossa 1
(TAUL. 1) annetaan linjan hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa,
jotka on valittu hitsauslaitteen tuottaman maksiminimellisvirran sekd
virransy6ton nimellisjannitteen mukaan.

HUOMIO! Ylldmainittujen I ioi ta
jattaminen tekee Imistaj jausjarj Imasta
(luokka 1) tehottoman, josta seuraa vakavia riskeja

henkildille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTAJEN
A TEKEMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille
(mmZssa) hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.
Lisak:
Pyorita hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa
(jos mukana) varmistaaksesi taydellisen séhkokosketuksen; mikali ndin
eiole, liittimet ylikuumenevat, minka vuoksi ne heikkenevat nopeasti ja
menettavat tehokkuutensa.
Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.
- Vélta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tydhon,
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 venttiiliin asettaen siihen
varattu lisdvarusteena toimitettu alennin, kun kdytossa on argon-kaasu
tai seos argon/CO,.

- Liitd kaasun sisadntuloputki alentimeen ja kirista nauha.

Loysdd paineenalentimen sddtérengas ennen kuin avaat pullon
venttiilin.

(¥) Tarvike hankitaan erikseen, jos sitd ei ole toimitettu tuotteen mukana.

Hi irran paluukaapelin kytkenta

Se liitetaan hltsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolle se on
asetettu, mahdollisimman léhelle 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).
- Liitd pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+)
(Kuva B-11).
- Sulje kelatilan luukku.

Ulkoisen
B1
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liitd hitsauspaan kaapeli hitsauspéan 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):
- Liitd hitsauspaan 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).

(vain sio) Kuva

HITSAUSPIIRIN LIITANNAT TAVASSA TIG

Liitos kaasupulloon

Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa

sitd varten toimitettu alennin.

- Liitd kaasun sisdantuloputki

kiinnitysnauha.

Loysda paineenalentimen sdatérengasta ennen pullon venttiilin

avaamista.

- Avaa pullo ja sdada 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 kiristda varusteiden

VAROITUS! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.
Hi irran paluul liitos
- Se liitetd@n hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se
on, mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta. Tima kaapeli kytketdan
liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (+) (Kuva
B-5). Liita hitsauspaan kaasuputki pulloon.

HITSAUSPIIRIN LIITANNAT TAVASSA MMA

Lahes kaikki padllystetyt elektrodit liitetdan generaattorin positiiviseen
napaan (+); poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen
elektrodit.

Hi ' lin ja elektrodink inpihdin kytkenta (Kuva D2)
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas
osa. Tama kaapeli kytketdan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

I ran p liitos

- Se liitetd@n hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se
on, mahdollisimman lahelle tehtavéa liitosta. Tima kaapeli kytketdan
liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVA E)
HUOMIO! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN
A ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE
ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN
SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN
LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JA TARKISTA, 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 reikdan (1a).
- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/
rullien luota (2a-b).
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- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettavaan lankaan (2c).

- Vapauta langan paa ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kdanna kelaa
vastapdivaan ja aseta langan péaa langanohjaimen aukkoon tyontden
sitd noin 50-100 mm (2d).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, saada paine keskivertoarvoon ja

tarkista, ettd lanka on oikein siséarullan raossa (3).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

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

HUOMIO! Tamén toimituksen aikana langassa on
' sdhkojannite ja se on mek i i laii Mikali

turvalli hjeita ei voi seurauk olla
sahkoisku, tapaturma tai sahkokaari:
- Al4 suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.
- Pidé kaasupullo ja poltin etdalla toisistaan.
- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).
Tarkista, ettd lanka etenee saannollisesti. Aseta rullien paine ja kelan
jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd lanka ei
paase luistamaan rakoon ja ettd pysahdyksen tapahtuessa syotto ei
16ysaa langan kierroksia keskipakovoiman ansiosta.
Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.
Sulje syottdjan 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 vélilla 5 ja 12 mm.
Hiiliterdkset ja vahaseoksiset terakset
- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.6-0.8mm
(1.0 mm- versio 180A)
(1.0- 1.2 mm - versio 220A)
- Kéytettéva kaasu: CO, tai seokset Ar/CO,
Ruostumattomat terékset
- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8 mm
(1.0 mm - versio 180A ja 220A)
- Kaytettava kaasu: seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

Alumiini ja CuSi

- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8-1.0mm
- Kéytettava kaasu: Ar
Taytetty lanka

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8-1.2mm

(versio 140A, 180A ja 220A)
0.8-0.9 mm (versio 115A)
- Kaytettdva kaasu: Ei mikaan
SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 |/min.

SYNERGINEN TOIMINTA:

HITSIN MUODON SAATO

Hitsin muodon s&ato tehdaan kasivivulla (Kuva C-4), joka saataa kaaren
pituuden ja vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemman lampétilan
lisdyksen hitsaukseen.

Viittaamalla laitteessa olevaan taulukkoon (Kuva F), sdada kasivipu (Kuva
C-4) kédytetyn materiaalin, langan ja kaasun mukaan. Kohdat A, B, C, D
ovat hyvid aloituskohtia erilaisissa tydolosuhteissa suoritettavaa hitsausta
varten.

‘:.1 Kupera muoto: Tarkoittaa, ettd lampd on matala ja hitsaus
osoittautuu  "kylmdksi’, vdhdlld tunkeumalla; pyoritd siis  vipua
my6tdpdivaan saadaksesi suuremman lammon, josta seuraa suurempi
sulaminen.

o Kovera muoto: Tarkoittaa, ettd lampo on korkea ja hitsaus
osoittautuu lilan “kuumaksi’, liiallisella tunkeumalla; pyorita sitten
vastapaivaan kasivipua saadaksesi pienemman sulamisen.

PAKSUUDEN ASETUS

Paksuuden asetus tapahtuu kasivivulla (Kuva C-3), joka saataa
hitsaustehoa pellin paksuuden mukaan vaikuttaen samanaikaisesti
langanvedon nopeuteen sekd lisdlangalle siirretyn virran maaraan.
Viittaamalla laitteessa olevaan taulukkoon (Kuva F), sdada kasivipu (Kuva

C-3) kaytetyn materiaalin, langan, kaasun ja hitsattavan paksuuden
mukaan.

KASIKAYTTOINEN TOIMINTA:

Kasikdyttoisessa tavassa langansyoton nopeus ja hitsausjannite
saadetaan erikseen. Kasivipu (Kuva C-6) sdataa langan nopeuden,
kasivipu (Kuva C-7) sdatda 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 vahdseoksisiin ja runsasseoksisiin
hiiliteraksiin sekd 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, ettd karki on tdysin konsentrinen, jotta véltetaan
kaaren poikkeamat. On térkeda hioa elektrodin pituussuunnassa.
Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kayton ja kulumisen
mukaan tai jos se likaantuu, hapettuu tai kdytetdan vahingossa vaarin.
On viélttamatonta hyvan hitsauksen saamiseksi kayttaa tarkkaa elektrodin
halkaisijaa tarkalla virralla, katso taulukko (TAUL. 5). Elektrodin normaali
ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja voi saavuttaa 8 mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille
asianmukaisesti valmistetuille paksuuksille (1mm:in asti) ei tarvita
lisamateriaalia (KUVA 1). 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 niissd ole
hapettumia, 6ljya, rasvaa, liuottimia jne.

MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)

Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla C-3 tai C-6;

Sovita virta hitsauksen aikana todelliselle immonliséykselle.

Tarkasta oikea kaasun virtaama.

Sdhkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin
loitontamisella hitsattavasta kappaleesta. Tama 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 valttamatontd katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat
kaytettdvien elektrodien pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin
oikea napaisuus sekéd vastaava optimaalinen virta.

Hitsausvirta saddetdan kaytettdavan elektrodin halkaisijan seka
tehtavéksi aiotun liitostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat
elektrodin eri halkaisijoille ovat:

@ Elektrodi (mm) i Hitsausvirta (A)
Min. Max.
1,6 25 50
2,0 40 80
2,5 60 110
32 80 150
4.0 120 180

Huomaa, ettd yhtad isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja
kaytetaan vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai yl6salaisin
on kaytettdva matalampia virranarvoja.

Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet madraytyvat valitun virran
voimakkuuden lisdksi myo6s muiden hitsausparametrien mukaan,
kuten kaaren pituus, tydskentelynopeus ja -asento, elektrodien
halkaisija ja laatu (séilytd elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja niille
tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

HUOMIO:
Elektrodien péallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi
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olla epavakaa, mika johtuu elektrodin koostumuksesta.

MENETTELY

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSA elektrodin paatd 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, yritd sailyttdd 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
A ON  VARMISTETTAVA, ETTA  HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

Poltin

- Valtd polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien pédlle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

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

- Tarkista ainakin kerran péivdssa polttimen kuluminen ja sen paassa
olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyéttolaite

- Poista saannollisesti syottdjan ymparille (rullat ja langanohjaimen
sisd- ja ulkoaukot) kera@ntynyt pély tarkastaaksesi langansyottorullien
kulumisen.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN

SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA

SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/

EN 60974-4 MUKAAN.

HUOMIO! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI

A TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El

OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen

voi johtaa vakavaan sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin

kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kdyttomaarien 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

pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahan vélid, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja

etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen

paneelit jélleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustéita koneen ollessa vield auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkenndt ennalleen
huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitéen kunnolla erilldan toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan 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 paakapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala ilmoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisesta yli- tai
alajénnitteen tai oikosulun vuoksi.

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen

suojan kytkeydyttyd odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd,
tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jénnite: jos arvo on lilan korkea tai liian matala,
hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairion
aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin
ettd tyon kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitaan
haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen madra on oikea; linjajannite ei
ole liikan korkea.

(DA)

INSTRUKTIONSMANUAL

AL

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 efterfglgende 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
Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskmen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med b procedurerne samt de pakraevede
sikkert fi I ger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

- Undga direkte bergring med svejsekredslgb Ispaendi fra
sve;semaskmen kan | visse tilfaelde vaere farlig.
- kinen skal slukk og frakobl netforsynii

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eIIer
reparationer.
Sluk for j Kii og frak
braenderens sliddele udskiftes.
Den elektriske i ion skal veere i

Idende ulykkesforebyggende normer og love.
- j ki ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet, neutral Iednmg
Man skal sgrge for, at netstikk ten er rigitgt forb
jordheskyttelsesanlaegget
- kinen ma ikke
udendurs iregnvejr.
Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder
eller har indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.
Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med

bl den netforsyni for

Ise med de

d.

med

d

i fugtige, vade omgivelser eller

klorbrinteholdi I idler eller i nzerheden af lignende
stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige b db stoffer (sa tree, papir, klude osv.) skal

ﬁernes fra arbejdsomradet.

Man skal sgrge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fjernelse af svejsedampene i naerheden af
svejsebuen; der skal ivaerksaettes en systematisk procedure til
vurdering af graensen for udszettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.
Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler
(safremt den anvendes).

POLOG®

- Den elektriske isolering skal passe til braenderen, arbejdsemnet
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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 (ifslge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477), sa huden ikke udsattes for
de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.

Stajniveau: Hvis det personlige udsaettelsesniveau (LEPd) i

forbindelse med szerligt i svejseprocedurer kommer op pa

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 nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan veere dobbelt sa hgj som maksimumsteersklen.

Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der
kan treffes passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til
punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

= TILBAGEVARENDE RISICI

eller over 85 dB(A), er der pligt til at de eg per
vaernemidler (Tab. 1).

QEROO®

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

Str 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, resplratorer, metalproteser osv.).
Der skal treeffes | d ger for at beskytte brugerne
af dlsse apparater. Man skal for eksempel hindre adgang til
| ade eller f ge en vurdering af
de personllge risici, som svejserne udsaettes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til profi

brug. Der ydes ingen garanti for, at de grundleeggende granser for
menneskers eksponering for de elektromagnetiske felter overholdes
ved husholdningsbrug.

kinens

- VALTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som
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
svejsemaskmen til hvilket som helst formal, som afviger fra den

for delse (sa ptening af vandrer).
- UHENSIGTSMESSIG ANVENDELSE Det er farligt, hvis
) idigt 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.

Vaernene og svejsemaskmens eller tradtilferselsanordningens

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere P gelige dele skal anbringes rigtigt, for
eksponeringen for EMF fra svejsekredsen: j kil tllkobles netforsyni
- Placér kablerne teet pa hi d Fastger dem med
klzebeband om muligt. A
- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra
svejsekredsen. GIV  AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
- Svejsekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om tradtilforsel. b gelige dele, sa
metalgenstande eller om kroppen. - Udskiftning af rulle og/eller tradleder,
- Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen. - Pasaetning af trad pa rullerne;
- Hold begge svejsekabler pa den side af kroppen. - Iszetning af tradspole;
- Forbind svejsestrommens returkabel til den genstand, der skal - Rengoring af ruller, tandhjul samt det nedenfor li de omrade;

svejses, sa taet som muligt pa det led, der udfores.

Undlad at svejse i nzerheden af svejsemaskinen.

Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er
angivet pa EMF-datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er
lavere end 20 % af den tilladte minimumsvaerdi:d = 15 cm.

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produk der udelukk des i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
garanteres ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et
lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- Pa afgraensede omrader;

- Pasteder, 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 nodindgreb, til stede under udforelsen.

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 lysb Del 9: I llation og
anvendelse”.

- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder

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

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er
seerligt udviklet til MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med
beskyttelsesgas CO, eller Argon/CO,-blandinger ved anvendelse af fyldte
(rorformede) elektrodetrade.

De egner sig ogsa til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2%ilt
og aluminium samt CuSi (hardlodning) med Argongas, med anvendelse
af elektrodetrade, hvis analyse passer til arbejdsemnet.

Det er desuden muligt at anvende fyldte trade beregnede til anvendelse
uden beskyttelsesgas Flux, idet braenderens polaritet tilpasses
tradfabrikantens anvisninger.

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 ogsa
beregnet til svejsning med MMA-elektrode med jaevnstrom (DC) af
beklaedte elektroder (rutile, sure, basiske).

HOVEDEGENSKABER
MIG-MAG
- Synergidrift (automatisk);
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Manuel drift (kun version 220A);

Efterbraendingstid (Burn-back) pa grundlag af trddens hastighed;
Termostatbeskyttelse;

Beskyttelse mod haendelig kortslutning som felge af kontakt mellem
braender og jord;

Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for
forsyningsspaending);

Omvending af poler (Flux-svejsning) (hvis relevant);

av

TIG (kun flerproces-version)

LIFT-udlgsning;

MA (kun flerproces-version)

Forindstillede hot start- og anti-stick-anordninger;
Arc-force-regulering
Angivelse af anbefalet
svejsestrammen;

elektrodediameter pé& grundlag af

STANDARDTILBEH@R

Tl

3.

braender;
returkabel inkl. jordklemme;

LBEHO@R, DER KAN BESTILLES
Adapter til Argon-beholder;
Vogn (hvis relevant);
Selvmerkende maske;
MIG/MAG-svejsesaet;
MMA-svejsesaet;
TIG-svejseseet.

TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer

er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning:
Fig. A

1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende 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
naerheden af stgrre 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, . : Liniens maksimale stremforbrug.

- L4 Reel stramstyrke

10- Svejsekredslgbets praestationer:

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

- LU, Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X:Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen

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

- AN-ANV Angiver  svejsestrommens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

11- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved

henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,

bestemmelse af maskinens oprindelse.

12- -———=}: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som

13-

skal indrettes til beskyttelse af linien.
Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den

SV
SV

ejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende
ejsemaskines 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)

a.

ki vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB. 1).

)

BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

SVEJSEMASKINE (Fig. B1, B2)
Pa forsiden:

1-

Styrepanel (se beskrivelsen).

2- Kabel og svejsebraender.

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:

n

- Positiv klemme (+).

12- Negativ klemme (-).
OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)

1-
2-
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der angi p
pe, der gi alarm (udlgsning af termostat,
kortslutning mellem braender og jordkabel, over-/underspzending).

Kontroll.

Kontroll.

A4
™ 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.

MIG-MAG-SYNERGITILSTAND:

== : Regulering af svejsessmmen (lysbuens laengde);
.H:ku : standardindstilling.

\|:|:.| : laveste lysbuespaending.

xﬂé; : overste lysbuespaending.

FORCE "% MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af lysbuestyrken (0-100%).

TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):

ikke tilkoblet.

Valger af svejseprocessen MIG-MAG, TIG eller MMA (kun
flerproces-version).

8 MIG-MAG MANUEL TILSTAND (kun version 220A):
Regulering af tradtilferselshastigheden.

- MMA-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestrommen med angivelse af den anbefalede
elektrodediameter.

TIG-TILSTAND (kun flerproces-version):

Regulering af svejsestrammen.
MIG-MAG-TILSTAND:

Regulering af svejsespandingen;
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

A 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 !
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 stremledende stov, 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

A 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 maeerkedata stemmer overens med
netforsyningens spaending og frekvens pa installationsstedet.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet nulledning.
- For at sikre mod indirekte
differentialeafbrydere af typen:
Type A ( ) til enfasede maskiner.

kontakt skal der anvendes

- 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 installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes
dertil (ret om ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

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 regler gores
A det af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse I)
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 F@LGENDE
A FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER
NETFORSYNINGEN.
Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede vaerdier for svejsekablerne (i mm?) pa
grundlag af den maksimale strem, 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.
Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.
Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke horer til arbejdsemnet, i
stedet for svejsestramreturkablet, da sikkerheden ellers szettes pa spil,
og der muligvis ikke opnés tilfredsstillende svejseresultater.

SLUKKET OG FRAKOBLET

FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND
beholderen (safremt den anvendes)
- Gasbeholder der kan laesses pa vognens stotteflade: maks. 30 kg.

Fork a

- 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 folger med som tilbeher, hvis der
anvendes Argon-gas eller en Argon/CO -blanding.

Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram
speendbandet.

Losn trykformindskerens reguleringsbolt, for der dbnes for beholderens
ventil.

(*) Tilbehor, der skal kobes sarskilt, hvis det ikke leveres sammen med
produktet.

Forbindelse af svejsestroamreturkablet

Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, sa teet som muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive
udfort.

Braender
Klarger den til forste isaetning af trad, idet dysen og kontaktroret
afmonteres for at lette udstremningen.

Intern polvending Fig. B1
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):

- Forbind breenderens kabel til den rade 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 ITIG-TILSTAND

Forbindelse tif en

- Skru trykformlndskeren pé gasbeholderens ventil, og indsaet om
nedvendigt det saerlige passtykke, der falger med som tilbeher.

- Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren, og stram med

det medleverede spaendband.

Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der dbnes for beholderens

ventil.

- Abn beholderen, og regulér gasmzaengden (I/min) i overensstemmelse
med de vejledende anvendelsesdata, se tabellen (TAB. 5); eventuelle
justeringer af gasstremningen kan foretages ved hjelp 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, sa teet som muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive
udfert. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (-) (Fig. B-6).

Braender
- Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (+)
(Fig. B-5). Forbind braenderens gasrer med beholderen.

FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa
generatoren, med undtagelse af elektroder med sur bekleedning, som
tvaertimod skal forbindes til den negative pol (-).

Forbindelse af svejsekabel g (Fig. D2)

Den er forsynet med en serlig klemme pa endestykket, der lukker
elektrodens blottede del til. Dette kabel skal forbindes til klemmen
market med (+) (Fig. B-5).

I d
lektr
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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,

A 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 tradens ende vender opad;

underseg 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 tradens 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 kontaktroret (4a).

Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke

pa breenderknappen eller tradfremferingsknappen pé styrepanelet

(safremt dette forefindes) og slip den ferst, nar tradens ende stikker 10-

15 cm ud pa forsiden af braenderen efter at have gennemlgbet hele

tradhylstret.

f GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for

spaending og mekanisk kraft. Hvis man ikke treffer de
nedvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for
elektrisk sted, leesioner og teending af elektriske lysbuer:
- Undlad at rette braenderens mundstykke mod kroppen.
- Seorg for at breenderen ikke kommer i naerheden af gasbeholderen.
Montér kontaktrgret og mundstykket pa breenderen 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, nér den rager 10-15 mm ud over mundstykket.
- Luk hasperummet.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfalgende

kortslutninger fra tradens spids i smeltebadet (op til 200 gange i

sekundet). Tradens frie ende (stick-out) er normalt mellem 5 og 12 mm

lang.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- 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

Beskyttelsesgastilfarslen skal udgere 8-14 I/min.

SYNERGIFUNKTION:

REGULERING AF SVEJSES@MMENS FORM

Reguleringen af svejsesemmens form foretages med knappen (Fig. C-4),
der regulerer lysbuens lzengde og dermed fastsatter den maksimale eller
minimale temperaturtilfersel til svejsningen.

Indstil drejeknappen (Fig. C-4) i overensstemmelse med anvendt
materiale, trad og gas pa grundlag af tabellen, der er tilgeengelig i
maskinen (Fig. F). Punkt A, B, C, D er alle et godt udgangspunkt for at

svejse under forskellige arbejdsforhold.

x:ln Konveks form: Det betyder, at der er en lav varmetilfarsel, hvorfor
svejsningen virker "kold’, med ringe gennemtraengning; drej derfor
knappen med uret for at opné en storre varmetilforsel og dermed en
svejsning med starre smeltning.

\H:L- 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 stremmaeengden, der overfores 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 tilgeengelig 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 svejsespaendingen (der bestemmer
svejseeffekten og pavirker ssmmens form).

Jeevnfor tabellen, der findes i maskinen (Fig. F), og indstil
drejeknapperne (Fig. C-6 og C-7) efter materiale, trad 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 sdsom 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 serge for, at spidsen er fuldstaendig koncentrisk for
at undga 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 heandeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes
forkert. For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt
at anvende en rigtig elektrodediameter sammen med den rigtige strom,
jeevnfor tabellen (TAB. 5). Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra
keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der
skal arbejdes pa tynde emner, der er forberedt pa 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
sammensaetning 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, oplgsningsmidler osv.

FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)

- Regulér svejsestrammen til den gnskede veerdi 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 flerne
den derfra. Denne udlgsningsmade skaber faerre elektroforstyrrelser og
nedszetter tilfarslen 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.
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- Svejsestrommen 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 folger:

Svejsestrgm (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
1.6 25 20
2.0 40 80
25 60 110
32 80 150
40 120 180

- Veer opmaerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kraeves
heje stromstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere
stromstyrker til vertikale svejsninger eller underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af
strommens styrke, men ogsa af andre svejseparametre, sdsom lysbuens
laengde, hastighed og position under udferelse, elektrodernes diameter
og kvalitet (de bor opbevares i seerlige pakninger eller beholdere pa et
sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:
Alt efter maerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belaegning kan
lysbuen blive ustabil pa grund af selve elektrodens sammensaetning.

FREMGANGSMADE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod
arbejdsemnet, og foretag den samme bevaegelse som for at teende en
teendstik; 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.

- Sasnartlysbuen er udlgst, 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, sa
lysbuen slukkes (Svejsessmmens udseende - Fig. M).

9. VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! F@R DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
A MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN
VEDLIGEHOLDELSE.

UDF@RE DEN ORDINARE

Braender

- Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved
smelter de isolerende materialer og braenderen geres ubrugelig i lobet
af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersege, om gasrgrene og

overgangsstykkerne er helt teette.

Hver gang tradspolen udskiftes, skal der blaeses ter trykluft (maks. 5bar)

ind i tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

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

Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om trddenes traekruller er slidte og jeevnligt
fierne metalstovet, der laegger sig i treekomradet (ruller og tradleder
ved indgang og udgang).

EKSTRAORDIN/R 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! F@R MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
A 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

spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte

kontakt med dele under speendi g/eller laesi ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet
der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det
stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af
en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

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

- Benyt lejligheden til at undersage, om de elektriske forbindelser er

ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nér disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens

paneler igen og stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.

- Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,

mens svejsemaskinen er aben.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal

forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, s& 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 sekundzere 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
ertilfeeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger,
stik, udtag, sikringer osv.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj

eller for lav spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i

gang, skal man vente, til maskinen keler af af sig selv og undersage, om

ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver

maskinen spaerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang:

i dette tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte

specielt at spandekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket

uden forstyrrende materiale eller overfladebelaegning (eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige maengde.

-92-



(NO)

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
Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha k| d om risik med

OREOE®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE
Elektrisk stram som stremmer gjennom en hvilken som helst
leder forarsaker lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF).
Sveisestrammen skaper et EMF-felt rundt sveisekretsen og selve
sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske
apparatet (for el 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 miljoer til profesjonell bruk.
Overholdelse av de grunnleggende grensene knyttet til menneskelig

buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.
(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

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

- Koplii av kabl. j for kontroll og
reparasjon ma utfores med slatt av og frakopl,
fra stromnettet.

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

- Utfer tilkopli til st tet i henhold til
sikkerhetslover og bestemmelser.

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

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

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

- Bruk ikke kabler med utslitt isol

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

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
lgsemidler eller i nzerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

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

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fierning av sveisergyk
i naerheten av buen; det er viktig a utfgre en systematisk vurdering
av grenseverdlene for sve|ser¢yken I overensstemmelse med

' ogv av k |

- Hold beholderen borte fra varmekllder og dlrekte sollys (hvis den

brukes).

POL0O®

- Bruken 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 isolasj amper eller tepp
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 vernekleer som er k (i
med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)
for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrarad
straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til andre
mennesker i narheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.
- Stgy: Dersom sveisingen er iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
er det obligatorisk & bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

oper

generelle

eller lgse k

I d

ksp ing for elektromagnetiske felt i hjemmet garanteres ikke.
Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for &
minimere eksponering for EMF-felt fra sveisekretsen:
- ta sveisekabl naermere h dre. Fest dem med limband nar
det er mulig;
hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som
mulig;
snurr aldri rundt eller kroppen;
ikke utfgr sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;
ha begge sveisekabl pa side av kropp
koble returkabelen ved sveisestremmen til delen som skal sveises
séa naert som mulig til sammenfgyningen som skal utfores;
- ikke utfgre sveising i neerheten av sveisemaskinen;
alle operatorer bor respektere minimumsavstandene som kreves
som angitt i EMF-databladet;
avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet
overskrides er eksponeringen mindre enn 20 % av den tillatte
minimumsverdien:d =15 cm.

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal
anvendelse. V| garanterer ikke overensstemmelse med den
elektr g | i by med leiligheter
eller i bygnmger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner byg| med leiligh

kahl. HNohiol

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Inaervaerav let lige eller espl materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bll fullfert i naerveer av andre personer med ngdvendige
d i fall av nodsi
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
- Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes
av operatgpren (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 organisater med erfareinger avgjor hvis
der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet, i samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater til
g. Avsnitt 9: | Il og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
I i henhold til ellers (f.eks. gulv med

Pellg Kap
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skraninger, ujevnt gulv, etc), er der fare for velting.

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

UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen av mer enn en
operator samtidig.

FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med
egnede midler for a hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

- Det er forbudt a bruke handtaket for & 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 tradforer;

jon av traden i val

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av val. hjulene og ad
- Smering av tannhjulene.

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

under disse;

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en strgmkilde for buesveising, laget spesielt
for MAG-sveising av karbonstal eller lave legering med vernegassen CO,
eller blandinger argon/CO, ved a 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 a bruke kjernevaier som er egnet for bruk uten Flux-
vernegasstilfgrsel 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 hgy beying), rustfritt
stal og aluminium.

MULTIPROSESS VERSJON:

Sveisemaskinen er forberedt for TIG-sveising med likestram (DC) med
aktivering av kontaktbuen LIFT ARC (LIFT ARC modalitet) for alle staler
(kullstal, lave legeringer og haye 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 likestrom (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 sveisestrammen;

som gjelder kontakten mellom

SERIETILBEH@R
- sveisebrenner;
- returkabel utstyrt med masseklemme;

TILBEH@R SOM KAN BESTILLES
- Argonbeholderens adapter;

- Tralle (hvis ngdvendig);

- 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, gjennomgés

nedenfor.
Fig.A

1-  EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet

og konstruksjon.

2- Produsentens navn og adresse.

3- Modellnavn.

4- Symbol for maskinens innsides struktur.

5-  Symbol for sveiseprosedyr.

6- Symbol S:indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje med

stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store metallmasser).

7-  Symbol for stromtilferelslinjen:

1~: enfas vekselstram;
3~ :trefas vekselstrom.

8- Karosseriets beskyttelsesgrad.

9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).
= |} ax - Maksimal stram som absorberes fra linjen.

1, - faktisk forsyningsstrem.

10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

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

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende stram (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til
en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i
standbymodaus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

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

Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av

sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,

spking av produktets opprinnelige eier.

12- 4 ——}-: 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;

for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa

sveiserens skilt.

-
-y
T

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)
Sveisemaskinens vekt gjengis i tabellen 1 (TAB. 1).

4. 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 & 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 (-).

N.B. Ombytting polaritet for FLUX-sveising (ingen gass).
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SVEISEMASKINENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- Led for varsling av nettspenning.

2- Led for varsling av alarm (Termisk sikring griper inn, kortslutning
mellom sveisebrenner og massekabel, over/underspenning).

+ SYNERGISK MIG-MAG MODUS:

Regulering av materialets tykkelse (sveisestyrke).

- MODALITET MMA (kun for multiprosess versjon):

Regulering av sveisestrommen med indikasjon for anbefalt
elektrodediameter.

MODALITET TIG (kun for multiprosess versjon):

Regulering av sveisestrammen.
4- SYNERGISK MIG-MAG MODUS:

i : Regulering av sveisestrengen (buens lengde);
\|:|:k| :standard innstilling.

[N

—= :spenning ved nedre bue.

N
=

: spenning ved ovre bue.

MODALITET MMA (kun for multiprosess versjon):
Regulering av arc force (0-100 %).
MODALITET TIG (kun for multiprosess versjon):
Ikke tilpasset.

5- Valgbryter for MIG-MAG, TIG eller MMA sveiseprosess (kun for
multiprosess versjon).

6- 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.
7- MIG-MAG MODUS:
Regulering av sveisespenningen;
MMA MODUS (kun multiprosess versjon):

i
FORCE "®| Regulering av arc force (0-100 %).

TIGMODUS (kun multiprosess versjon):
ikke tilpasset.

5.INSTALLASJON
ADVARSLING! UTF@R ALL INSTALLASJON OG ELEKTRISKE
A 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 kjgleluften. Pass ogsa pa at inget stromforende

stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.
ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med

A egnet kapasitet for vekten for a unnga velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET
- 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 noytral ledning
koplet til jord.
For a garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en
differensialbryter av typen:

- Type A( ) 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
A 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
A DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEN ER SLATT FRA 0G
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabelle 1 (TAB. 1) innholder de verdier som er rekommendert for
sveisekablene (i mm?) i samsvar med sveisens maks. tilfgrte stram.
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.
Unngd & 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 stgtteplan, maks. 30 kg.

Ladningsbar gassbeholder pa sveisebrennerens stotteskive: maks. 30

kg (kun for versjon 180A).

- Drei fast trykkregulerventilen (*) ved gassbeholderens ventil ved a
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 pa trykkreduserventilens reguleringsskru for du apner

beholderens ventil.

(*) Tilbeher som man kjeper separat hvis den ikke ingér med produktet.

Kopling av returkabel\
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pé, sa nzere 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):
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- 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 | TIG-MODUS

Kobling til gassflasken

Skru til trykkreduceren til gassflaskeventilen ved & legge i mellom, om
nedvendig, mellomstykket som leveres som tilbeher.

Koble til inngangsslagen for gassen til reduceren og fest metallbandet
som fglger med.

- Skru lgst reguleringsringen ved trykkreduceren for du &pner 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 sammenfgyninger.

ADVARSEL! Lukk alltid gassflaskeventilen ved endt arbeid.

Koble til sveisestrommens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske
benken hvor delen ligger, sa naert sveiseomradet 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.
Kobling av sveisekabelen k. -elektr (Fig. D2)

Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til 4 lase fast den delen
av elektroden som ikke er bekledd. Denne kobles til klemmen med
symbolet (+) (Fig. B-5).

dehold

Koble til sveisestrammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal sveises eller til den metalliske benken
hvor delen ligger, sa 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,

A 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).

Lesne 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 trad (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

iinngangsfaringen, 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.

utsatt for mekaniske belastninger. Ta nedvendige
forholdsregler for at traden ikke skal kunne gi elektriske
stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:
- Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.
Hold brenneren godt borte fra gassflasken.
- Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).
- Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens
bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir
i sporet, og at det ikke l@sner trad pa grunn av treghet i spolen nar
matingen stanser.
Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra
munnstykket.
Lukk spindelens rom

f ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromfgrende, og

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 tradlengden for ledningen (stick-out) er

normalt mellom 5 og 12 mm.

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

Inertgassens gjennomstremningsevne ma vaere 8-14 |/min.

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 avgjer 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.

LY 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 storre
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 a 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 4 ta utgangspunkt i tabellen tilgjengelig p& 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:

| 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 pa formen pa strengen).

Med utgangspunkt i tabellen som er tilgjengelig i maskinen (Fig. F), still
inn

knottene (Fig. C-6 og C-7), avhengig av materialet, trdd, gass og av
tykkelsen som skal sveises.

7. TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV FREMGANGSMATEN (kun
multiprosess versjon)
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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 & unngd 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. For en korrekt sveising er det nedvendig &
bruke en elektrode med en eksakt diameter og strem, se tabellen (TAB. 5).
Det normale fremspringet for elektroden fra kjeramikknippelen er 2-3mm
og kan né 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 sveisestremmen til ensket 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 forer 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 & oppnéa buens aktivering.
Sveisebrenneren gir forst fra sig en redusert strem. Etter litt, blir innstilt
sveisestrgm forsynt.

- For a avbryte sveisingen, loft hurtig elektroden fra stykket.

8. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV FREMGANGSMATEN (kun

multiprosess versjon)

HOVEDPRINSIPPER

- Det er nedvendig & se produsentens instruksjoner p& emballasjen av
elektrodene som brukes for a indikere polariteten av elektroden og
dens tilhgrende optimale strom.

- Sveisestremmen reguleres i forhold til diameteren pa elektroden
som benyttes og p& den type sammenfgyning man ensker &
gjennomfore; en indikasjon pa stremstyrke som brukes ved de ulike
elektrodediametrene er:

Sveisestrgm (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 25 20
2.0 40 30
25 60 110
32 80 150
40 120 180

Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hoye
verdier av stroam anvendes for sveising i plan, mens for sveising i
vertikale eller overhengende stilling skal det brukes lavere strom.

De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjores, sa vel som
intensiteten av det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som
buelengde, posisjon og hastighet pa utfarelsen, diameter og kvalitet
ved elektrodene (for riktig lagring ma man holde elektrodene skjermet
fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller beholdere).

ADVARSEL:
Buen kan veere instabil pa 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 a utfgre en rorelse som for a 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.

- Naér buen er aktivert, skal du preve & holde et avstand til stykket
tilsvarende diameteren pa elektroden som brukes og holde dette
avstanden sa konstant som mulig nar du utferer 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
OPERAT@REN.

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 & blase

gjennom den med trykkluft (maks. 5bar) i tradkappen og kontrollere at

slangen er i orden.

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

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

A INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET

STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksj med under sp

kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som falge av direkte

bergring av stramfgrende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt

arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fljern eventuelt

stev som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen 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 a ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen
ordentlig.

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 ogsa tilhgrende
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
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sveisebrenneren blokkert.

- At det ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket p& maskinen. Om
dette skulle veere tilfelle, ma man forst og fremst fjerne 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

A

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
»velprocesni varilni aparat« za modele, vnaprej pripravljene za varjenje
MIG-MAG in FLUX, TIG, MMA.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

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 infrarde¢im zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v bliZini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je
enaka ali veéja od 85 db(A), je ok ba ustreznih bnih
$¢itnih sredstev (Tabela 1).

LO®AO®®

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA
Elektri¢ni tok, ki tece 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 povzro¢ijo motnje pri delovanju
nekaterih  zdravniskih  pripomockov (na  primer srénih
dbujevalnikov, dihalnih ap , kovinskih protezitd.).
Upostevah je treha ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer prepre(m dostop v nhmoqe uporabe varilnega
aparata ali izvesti individ ovr tveganja za varilce.
Varilni aparat je skladen z zahtevaml tehni¢nih standardov
izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za

<

Operater mora biti primerno poucen o varnem
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom oblocnega
varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih
primerih.

(Glejte tudi standard “"EN 60974-9: Oprema za oblocno varjenje. 9.
del: Namescanje in uporaba”).

- lzogibajte 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 prikljucen v elektri¢no omrezje.

- Ugasnite in izkljuéite varilni aparat iz elektri¢c(nega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala

profesionalno rabo. Skladnost ni Ij v okviru
omejitev, ki se nanasajo na |zpostavljanje ljudi elektromagnetnim
poljem vdomaéem 0k0|jl.l

Vsi varilci jo up i v nadalj j p pravila, da bi
se kar naj j jsaloizp 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 ¢im
blize tocke, na kateri zelite variti;

ne varite v blizini varilnega aparata;

vsi operaterji morajo upos i minimal htevane razdalj

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpi: var nih
normativih in zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno
omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in
vdezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

Ve WA

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive tekocine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, ociscenih 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 prezracevanje prostora ali mehansko
odzracevanje varilnih dimov v bliZini oblo¢nega varjenja: potreben
je sistematicni pristop za ocenjevanje izpostavljanja varilnim
dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne (ce je
uporabljeno).

POLO0®

- Uporablte primerno elektncno zascito glede na elektrodno drzalo,
bdel in itne kovinske dele, ki so v blizini
stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,

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.

/N

- Naprava A razreda:
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda
izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za

profesionalno rabo. Elektr tsh zdruiljivost v domovih in

dhah d i L

V Zgr v K no
omrezje, ki napaja zgradhe 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 zas¢ito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za
oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.
Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat
ali podajalnik Zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
dovolj izkljuéno z up varovalnih plos¢adi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem

d

pokrivalo in oblacila, predvidena za ta pa tudi z uporab
podstavkov in izolacijskih preprog.

Odi si vedno zasditite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, names$éenimi na maske ali ¢éelade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

p u ali na vec elektricno povezanih predmetih se lahko
nakopic¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzal celo do vred: i
ki lahko doseze dvak dovolj vred

Usposobljen koordinator mora |zvest| meritev z inStrumentom in
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odloditi, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe,
navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no
varjenje. 9. del: 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 UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo,
drugaéno od predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za
odmrznitev vodovodnih napeljav).

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ce varilni aparat socasno
uporablja vec kot en operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno
ustrezno zavarujte, da ne bi ponesre¢i padla (¢e jo uporabljate).

- Rocaja ne smete up jati za

je varilnega ap

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave
morajo biti namesceni, preden prikljucite napravo na elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli roéni posegi na gibljivih delih podajalne
naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Cis¢enje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO 1ZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za
varjenje MAG za ogljikova in malolegirana jekla z za3citnim 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 (nacin LIFT ARC), primernem za uporabo
z vsemi jekli (karbonskimi, malolegiranimi in visokolegiranimi) in za
tezke kovine (baker, nikelj, titan in njihove zlitine) s Cistim argonom kot
zascitnim plinom (99.9%), ali za posebne rabe z mesanico argon/helij.
Pripravljen je tudi na varjenje z elektrodo MMA z enosmernim tokom (DC)
z oplaséenimi elektrodami (rutilnimi, kislinskimi, bazi¢nimi).

POGLAVITNE LASTNOSTI

MIG-MAG

- Sinergi¢no delovanje (samodejno);

Ro¢no delovanje (samo za razli¢ico 220A);

- Cas konénega izgorevanja (Burn-back) glede na hitrost Zice;

- Termostatska zaCita;

Zascita pred naklju¢nimi 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 razli€ici)

- Povrsinski zacetek LIFT;

MMA (samo pri vecprocesni razlicici)

- Vnaprej nastavljene naprave za hot start in proti zlepljanju;

- Uravnavanje arc-force

- Navedba premera priporoc¢ene elektrode glede na varilni tok;

SERIJSKA OPREMA
- elektrodno drzalo;
- izhodna Zica z masnimi kle$¢ami;

DODATKI NA ZAHTEVO

- Prilagojevalnik za jeklenko argon;
- Vozicek (kjer je predvideno);

- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/MAG;

- Komplet za varjenje MMA;

- Komplet za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti

na tablici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

SlikaA

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, :Ilzmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata
(dovoljeni limiti +10%).
-1 : 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)

1,/U, : 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/N-ANV : 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- -——}: 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, tocni 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)
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:

1-  Krmilna plos¢a (glejte opis).

2-  Kabel in elektrodno drzalo za varjenje.

3-  Kabelin krtacka za vrnitev na maso.

4-  Prikljucek za elektrodno drzalo.

5-  Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.

6-  Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

7-  Hitri vti¢, povezan s priklju¢kom elektrodnega drzala.



Na zadnjem delu:

8- Glavno stikalo ON/OFF.

9-  Prikljucek za cev za zas¢itni 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- Svetleé¢a dioda za si liziranje z p

2- Svetleca dioda za signaliziranje alarma (poseg varnostnega
termostata, kratki stik elektrodnega drzala in masnega kabla, nad-/
podnapetost).

v
3- ™™ SINERGICNI MIG-MAG:
Nastavljanje debeline materiala (mo¢ varjenja).

: I2, @ 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.
4-  SINERGICNI MIG-MAG:

2,

== : 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.

5- lIzbirnik postopka varjenja MIG-MAG, TIG ali MMA (samo pri
vecprocesni razlicici).

6- 8 ROCNI MIG-MAG (samo za razli¢ico 220A):
Uravnavanje hitrosti podajanja Zice.

- 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.
7- NACIN MIG-MAG:
Uravnavanje varilne napetosti;
NACIN MMA (samo pri ve¢procesni razli¢ici):

FORCE "7| Uravnavanje arc-force (0-100%).

NACIN TIG (samo pri ve¢procesni razlicici):
ni omogocen.

5.NAMESTITEV
POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE
A NA ELEKTRICNITOK 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 - klesé¢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 prepre¢ili nevarne premike in morebitno
A 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.

- 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
(e je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

uporabite

Vtikac in vticnica
Vti¢ napajalnega kabla priklju¢ite v omrezno vti¢nico, opremljeno
z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni
terminal mora biti povezan na ozemljitveni prevodnik (rumeno-zeleno)
napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB 1) prikazuje 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 denih predpi ne upos ,
A varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ uéinkovit,
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 1Z 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 elektri¢en kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne
Zice v hitre vtikace (¢e so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do
pregrevanja priklju¢kov, njihove hitrejse obrabe in izgube ucinkovitosti.
Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.
I1zogibajte 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 (ce se uporablja)

- Jeklenka s plinom, ki se lahko nalozi na nosilno povrsino vozicka: 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):
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- Povezite kabel elektrodnega drzala z rdec¢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 kles¢ 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).
- Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri pozitivni prikljucek (+) (Slika B-5).
- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika
B-6).
- Varjenje FLUX (brez plina):
- Povezite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala
(Slika B-4).
Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri negativni prikljucek (-) ( Slika B-6).
Povezite povratni kabel kles¢ na hitri pozitivni prikljuc¢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
oplas¢em.

Povezava varilna zica - kle$ée 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).

POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika E)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
1IZKLJUCENA 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 namescena 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 plos¢i (¢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.
POZOR! V tej fazi je Zica pod elektriéno napetostjo in
A podvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko pride do
poskodb (elektri¢ni udar, rane in povzrocitev elektricnega
obloka), ¢e ne upostevate varnostnih ukrepov:
- Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.
Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.
Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in $obo (4b).
- Preverite, da Zice tece pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena
na najnizjo stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob
zaustavitvi ne izgubi napetosti zaradi negibnosti vretena.
Odrezite konec Zice, ki izstopa iz 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 Zic: 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 CusSi

- 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 (razli¢ica 115 A)

- Uporabni plin: Noben

ZASCITNI PLIN

Domet zascitnega plina mora biti 8-14 I/min.

SINERGICNO DELOVANJE:

NASTAVLJANJE OBLIKE VARKA

Obliko varka uravnavamo z rocico (Slika C-4), s katero uravhavamo
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 izhodi$¢e za varjenje v razli¢nih delovnih pogojih.

n:.- 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 mocnejse taljenje.

\Hé- Konkavna oblika: Pomeni, da je segrevanje mo¢no in je zato
varjenje “prevro¢e” in prodira pregloboko; rocico zavrtite v nasprotni
smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali segrevanje in taljenje.

NASTAVITEV DEBELINE

Debelino nastavljamo z rocico (Slika C-3), s katero uravhavamo moc
varjenja glede na debelino plocevine in so¢asno vpliva tudi na hitrost
vleke in na koli¢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 lo¢eno.
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.
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7.VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA (samo pri veéprocesni 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 Zzlitine
(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 ¢emer
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 uporabiti pravilen premer
elektrode pri pravilnem toku, glejte tabelo (TABELA 5). Navadno elektroda
strli iz keramicne Sobe 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 pali¢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 rocico 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 vkljucevanje tungstena in obrabo
elektrode.

Z rahlim 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 veéprocesni 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 razli¢ne premere elektrod:

@ Elektroda (mm) — Yarllmtok(A) PR
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 doloc¢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
$katlah).

OPOZORILO:
Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko
pride do nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

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 ¢as 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
A MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
1ZKLOPLJENA IN I1ZKLJUCENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce
dele, to bi povzrocilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu
poskodovalo.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

Pri vsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter

preverite, ali je neposkodovan.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev
konénih delov elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevéice, 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 1ZKLJUCNO

STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA

ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM

NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE

A 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 povzro¢ijo 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 ocistite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.

Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, 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 priklju¢ki 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 lucka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON";

ce 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,
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da so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve);
- Alije uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.

kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s normou UNIEN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohiniovzdorny 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

(SK)

ultr S a infraéervenému Ziareniu, vznikajucemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S|
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 uspésobené pre zvaranie MIG-
MAG A FLUX, TIG, MMA.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpeiné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi
pri zvérani 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

nachadzajuce sa v blizkosti obltiku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne i zvarani k
vystaveni hluku s duroviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo
prevysujicou 85 dB(A), musite pouzivat vhodné osobné ochranné

prostriedky (tab. 1).

QOO

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE
Elektricky prud, ktory preteka akymkolvek vodi¢éom, spdsobuje
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 uréeny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a
na profesmnalne ucely. Nie je zaruéené dodrzanie zakladnych
d. hod pozicie oséb elektromagnetickému polu

sdod

H
ych
v domécom prostredl’

naprazdno dodavané generatorom méze byt za danych i
nebezpeéné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia
byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od
elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite
zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a
zakonmi, aby ste predisli urazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k
systému s uzemnenym nulovym vodicom.

- Uistite sa, Zze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k
ochrannému zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo
za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskod
spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasnhmknch alebo potrubiach, ktoré
bsal alebo obsahovali I K Iné alebo plynné

P P

iemu

izolaciou alebo s uvolnenymi

produkty.

- Vyhnite sa cinnosti na materidloch vycistenych chlérovymi

pustadlami alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd.).

- Zabezpecte si dostatocni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrarfiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné
hodnoty vystavenia sa vyparom zo zvarama v zavislosti na

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 zvéracie kable okolo kovovych predmetov alebo

okolo tela;

nezvarajte s telom nachadzajicim sa uprostred zvaracieho

obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

pripojte zemniaci kabel zvaracieho prudu k dielu, uréenému na

zvaranie, ¢o najblizsie k realizovanému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vsetci operaton by mali dodrziavat minimalne pozadované
dial i, ako je é v karte udajov EMF;

vzdialenost od zdroja EMF v jednum bode, za ktorym je expozicia

mensia ako 20 % alnej lenej hodnoty:d =15 cm.

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu
vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemy prostredi,
a na profesionalne ucely. Nie je zaistena elektromagneticka

kompatibilita v domacich budovach a v budovach prlamo
pripojenych k keh ktora b

ej sieti ni; >
budovy pre domace pouzitie.

2

DALSIE OPATRENIA
OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;

ich zlozeni, koncentra dizke j expozicie, vyzaduju
systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.
- Udrzujte tlakovu flasu (ak je sucastou) v dostato¢nej vzdialenosti

od zdrojov tepla, vratane sinecného Ziarenia.

POLOG®

- Zabezpecte si vhodnu elektricka izolaciu voéi zvaracej pistoli,
elektréde, opracovavanej sucastl a prlpadnym uzemnenym
kovovym castiam, umi v blizkosti

Obycajne je to mozné d05|ahnut pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

Vzdy si chrarite o¢i prislusnymi filtrami, ktoré su v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na

- vovy ych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,Odbornym veducim” a
vyk é vzdy v pri i 0s6b vyskolenych pre zasahy v
nudzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.
Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drdtu drzany obsluhou
(napr. prostrednictvom remeiiov) zvaranie MUSI byt zakazané.
- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou,
s vynimkou pouzitia bezpec¢nostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI
PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom
zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch spojenych elektricky,
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mdze dojst k nebezpeénému stictu napatia medzi dvomi odlisnymi
drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.

Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak il riziko nebezpeéenstva a mohol prijat
vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim éasti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zva Cast 9:
Instalécia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch,
H { dpovedajiicou danej hmotnosti; v opaénom
pripade (napr. na nakl j, poskodenej podlahe, atd.) existuje
bezpecenstvo prevra

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek
iné pouzitie nez je spravne pouZzitie (napr. rozmrazovanie potrubia
IR L

du), je nebezpeéné

NEVHODNE POUZITIE: sti¢asné pouzitie zvaracky viac ako jednym
operatorom je nebezpecné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovii nadobu s
plynom (ak sa pouziva) vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami
uréenymi na zabranenie jej nahodného padu.

Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia
vsetky 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 val¢ekov a/alebo vodice drotu;

- Zasunutie drétu do valéekov;

- Nalozenie cievky s drétom;

- Vycistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- ych pr

MUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tento zvéraci pristroj je zdrojom prudu pre oblikové zvaranie a
je vyrobeny S3pecidlne 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 su dalej vhodné pre zvaranie MIG nerezovych oceli
plynom Argén + 1+2 % kysliku a pre zvaranie hlinika a CuSi (spajkovanie)
plynom Argén, s pouzitim elektrody so zlozenim vhodnym pre zvarany
diel.

Dalej umoziuju pouzitie dutych drétov vhodnych pre zvéranie bez
ochranného plynu Flux, a to prisposobenim 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
stupfiom Unavového zatazenia), pre zvaranie nehrdzavejicej ocele a
hlinika.

MULTIPROCESOVA VERZIA:

Zvéracka je vhodna na zvaranie TIG jednosmernym pridom (DC) so
zapalenim obliku dotykom (rezim LIFT ARC), vietkych 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 c¢innost (automaticka).

- Manualna ¢innost (len verzia 220A);

- Doba dohorenia (Burn-back) v zavislosti na rychlosti drotu.
- Termostaticka ochrana.

Ochrana proti nahodnym skratom spdésobenym stykom medzi
zvéracou pistolou a uzemnenim.

Ochrana proti chybnému napéjaniu (prilis vysoké alebo prili$ nizke
napdtie).

- Zmena polarity (Zvaranie Flux) (ak je sti¢astou).

TIG (len multiprocesova verzia)

- Zapélenie LIFT;

MMA (len multiprocesova verzia)

- Prednastavené zariadenia Hot start a Anti-stick.

- Nastavenie Arc-force.

- Udaj o odporG¢anom priemere elektrédy v zévislosti na zvaracom
prude.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- zvaracia pistol;
- zemniaci kabel so zemniacimi kliestami;

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

adaptér pre tlakovi nadobu s argénom;
- vozik (ak je stcastou);
samozatmievacia kukla;

sUprava na zvaranie MIG/MAG;

- sUprava na zvaranie MMA;

- sUprava na zvaranie TIG.

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni Udaje, tykajlice sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su

obsiahnuté na identifika¢nom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr.A

1-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvéranie.

2- Nazov a adresa vyrobcu.

3-  Nazov modelu.

4- Symbol vnutornej Struktdry zvaracieho pristroja.

5- Symbol predurc¢eného spésobu zvarania.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym
rizikom urazu elektrickym pradom (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 1 Maximalny prid absorbovany vedenim.

- 1,4 Efektivny napéjaci prad.
10- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, :Maximalne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany prid a napatie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.

X : Zatazovatel: Poukazuje na cas, , v priebehu ktorého moze

zvéraci pristroj dodévat odpovedajuci prad (v rovnakom stlpci).

Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6

minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouZzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),

dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v

pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane spat do

pripustného rozmedzia ).

A/N-A/V : Poukazuje na regulacnu radu zvaracieho pradu

(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napati obliku.

11- Vyrobné dislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie
pdvodu vyrobku).

12- ——}: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych
na ochranu vedenia.

13- Symboly vztahujtice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam
jeuvedeny v kapitole 1,Zékladnd bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma iba indikativny charakter

poukazujici na symboly a orientatné hodnoty; presné hodnoty

technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itané priamo
zidentifika¢ného $titku samotného zvéracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE PARAMETRE:

- ZVARACKA: vid'tabulka 1 (TAB. 1).

- ZVARACIA PISTOL MIG: vid tabulka 2 (TAB. 2).
- ZVARACIA PISTOL TIG: vid'tabulka 3 (TAB. 3).
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- DRZIAK ELEKTRODY: vid tabulka 4 (TAB. 4).
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 kébel a zvéracia pistol.

3-  Zemniaci kdbel so zemniacou svorkou.

4-  Pripojka zvaracej pistole.

5-  Kladna zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

6- Zéaporna zasuvka (-) 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 rirky ochranného plynu.
10- Napajaci kabel.

V priestore pre odvija¢ drotu:

11- Kladna svorka (+).

12- Zaporna 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 zvéracou pistolou a zemniacim kablom, prepatie/podpatie).

v
3- ™2™ SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:
Nastavenie hribky materiélu (zvéracieho vykonu).

REZIM MMA (len multiprocesova verzia):

Nastavenie zvaracieho pridu s uvedenim odportc¢aného priemeru
elektrody.

REZIM TIG (len multiprocesové verzia):

Nastavenie zvéracieho pradu.
4- SYNERGICKY REZIM MIG-MAG:

2

e : Nastavenie zvaru (dlzky obluka).
— :vychodiskové nastavenie.
— :spodné napitie obluka.

— : horné napétie obluka.

REZIM MMA (len multiprocesova verzia):

Nastavenie Arc-force (0-100 %).
REZIM TIG (len multiprocesova verzia):
nie je aktivovany.
5- Voli¢ procesu zvarania MIG-MAG, TIG alebo MMA (len
multiprocesova verzia).

6- 8 MANUALNY REZIM MIG-MAG (len verzia 220A):
Nastavenie rychlosti podavania drotu.

REZIM MMA (len multiprocesové verzia):

Nastavenie zvaracieho pridu s uvedenim odportcaného priemeru
elektrody.

REZIM TIG (len multiprocesova verzia):

Nastavenie zvéracieho pradu.
7- REZIM MIG-MAG:
Nastavenie zvéaracieho napatia;
REZIM MMA (len multiprocesova verzia):

RCE 7| 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 montdZz oddelenych casti
nachadzajucich sa v obale.

Montaz zemniaceho kébla-kliesti
Obr.D1

Montaz zvaracieho kébla-drziaka elektrédy
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 nenachédzali prekazky;

pricom sa uistite, ze nebude dochadzat k nasdvaniu vodivého prachu,

korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.
UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch

A s nosnostou, ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa
neprevratil, alebo aby nedoslo k jeho nebezpecnym

presunom.

PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité Udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napdtiu 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

nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

- Aby ste dodrzali poZziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), odportcame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania
elektrického rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.2 ohm.

- Zvéraci pristroj nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uzivatel
povinny overit, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi
kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

nepriamemu dotyku, pouzivajte

Zastrcka a zasuvka
Pripojte zéastrcku napajacieho kabla do sietovej zasuvky, vybavenej
poistkami alebo automatickym isticom; prislusnd zemniaca svorka
musi byt pripojena k zemniacemu vodicu (Zltozelenému) elektrického
rozvodu.V tabulke 1 (TAB. 1) s uvedené odporucané hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej
menovitej hodnoty pridu, dodavaného zvéracim pristrojom a na zéklade
menovitého elektrického napatia.
UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych
A upozorneni bude mat za nasledok neucinnost
z b d éh navrk vyrobcom (triedy
0s6b (napr. zasah elektrickym

Y
1), s nasledny aznym ol

pradom) a majetku (napr. poziar).

PRIPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH
A 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 zéklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom.
Dalej plati:
Zasunte konektory zvéracich kablov az na doraz do zasuviek
umoznujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opa¢nom pripade bude dochéddzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu tcinnosti.
- Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvaracie kable.
- Pre zvod zvéracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kébla
kovové casti, ktoré nie su stucastou zvaraného dielu; méze to ohrozit
bezpecnost, ako aj znizit kvalitu zvaru.
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ZAPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MIG-MAG

Pripojenie k tlal j nadobe s plynom (ak sa pouziva)

Tlakova nadoba s plynom, ktor je mozné nalozit na opornud 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 Argén/CO,, vioZte medzi ne prislusnd

redukciu, ktord je sucastou prislusenstva.

Pripojte privodni 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 zakulpit samostatne a ktoré nie je

dodavané s vyrobkom

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.

Zvéracia pistol’
Pripravte pistol' pre podévanie drotu tak, ze odmontujete trysku a
kontaktnu trubi¢ku, kvoli ulahéeniu vydstenia drotu.

Vnutorna zmena polarity - obr. B1
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kabel zvéracej pistole k ervenej svorke (+) (obr. B-11).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zdpornej zasuvky (-) umoziujicej
rychle pripojenie (obr. B-12).
- Zvéranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel zvéracej pistole k ¢iernej svorke (-) (obr. B-12).
- Pripojte zemniaci kébel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujlcej
rychle pripojenie (obr. B-11).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drotu.

Vonkajsia zmena polarity (len multiprocesova verzia) - obr. B1
- Zvéranie MIG/MAG (s plynom):
Pripojte kdbel zvaracej pistole k pripojke zvaracej pistole (obr. B-4).
Pripojte zastrcku umoznujucu 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 zastrcku umoznujucu rychle pripojenie (obr. B-7) do
zapornej zasuvky (-), umoznujucej rychle pripojenie (obr. B-6).

- Pripojte zemniaci kabel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoziujicej

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
pouzivate argon, vlozte medzi ne prisludnu redukciu, ktora je sii¢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
orientacnych udajov pouZzitia, 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 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
kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

Zvaracia pistol’
- Zasunte kabel zvaracieho pridu do prislusnej rychlosvorky (+) (obr.
B-5). Pripojte plynovu hadicu zvéracej pistole k tlakovej nadobe.

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA
Takmer vietky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pélu (+)

zdroja; len vo vynimocnych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju
k zdpornému polu (-).

Pripojenie zvaracieho kabla - drziaka elektrédy (obr. D2)

Na jeho konci je upevnend 3pecidlna svorka, sliZiaca na zovretie
obnazenej casti elektrody. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (+) (obr. B-5).

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. Tento
kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. E)

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII SPOJENYCH S

A 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 CI SU SPRAVNE

NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE

RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

- Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik

navijadla spravne umiestneny v prislusnom otvore (1a).

Uvolnite pritlacné/y valceky/valcek a oddialte ho/ich od spodnych/

ného valcekov/a (2a-b).

Skontrolujte, ¢i sa podavaci/ie valcek/ky hodi/ia k pouzitému druhu

drétu (2c).

- Uvolnite koniec drétu 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 dizky do vodica drétu v spoji na zvaraciu pistol (2d).

- Opétovne nastavte polohu pritlacnych/ho valcekov/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 zvéracieho pristroja do napajacej zasuvky, zapnite
zvaraci pristroj, stlacte tlacidlo zvéracej pistole alebo tlacidlo posuvu
drotu na ovlddacom paneli (ak je sucastou), vyckajte na vyustenie drotu
v dizke 10-15 cm z prednej casti zvaracej pistole po jeho prechodu
celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

UPOZORNENIE! Poéas uvedenych operacii je drét pod
' napétim a je vystaveny mechanickému namahaniu; preto

d.

by pri ¢nych ochrannych opatreniach mohlo
dojst k vzniku nebezpedia zasahu elektrickym pridom, k zraneniu
alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:

- Nesmerujte zvaraciu pistol voci ¢astiam tela.

- Nepriblizujte zvéraciu pistol ku tlakovej flasi.

Vykonajte spatnti montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej

pistole(4b).

- Skontrolujte, ¢i je posuv drotu reguldrny; nastavte tlak val¢ekov 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 cast drotu, vy¢nievajluceho 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 dochddza néasledkom po sebe

nasledujucich skratov na hrote dr6tu v taviacom kupeli (az do 200 krat

za sekundu). Volna dizka drétu (stick-out) je obvykle v rozmedzi od 5 do

12 mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Mozny priemer drotov: 0,6 -0,8 mm (1,0 mm - verzia 180A)
(1,0- 1,2 mm - verzia 220A)

- Pouzitelny plyn: CO, alebo zmesi Ar/CO.

Nehrdzavejlce ocele

- Mozny priemer drdtov:

- Poutzitelny plyn:

2

0,8 mm (1,0 mm - verzia 180A a 220A)
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 -2 %)

Hlinik a CuSi

- Mozny priemer drétov: 08-1,0mm
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drot

0,8 - 1,2 mm (verzia 140A, 180A a 220A)
0,8-0,9mm (verzia 115A)

- Mozny priemer drdtov:

-106 -



- Pouzitelny plyn: Ziadny
OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 8 - 14 I/min.

SYNERGICKA CINNOST:

NASTAVENIE TVARU ZVARU

Nastavenie tvaru zvaru sa vykonava prostrednictvom oto¢ného ovladaca
(obr. C-4), ktory nastavuje dizku obldka, ¢im zvadsuje alebo zmensuje
zvaraciu teplotu.

Vychadzajuc 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 predstavuju dobré vychodzie body pre zvéranie v réznych
pracovnych podmienkach.

:‘. Konvexny tvar: Znamena, Ze teplota zvarania je nizka, a preto je
zvar ,studeny’, so slabym prienikom; otacajte oto¢nym ovladatom v
smere hodinovych ruciciek, aby ste zvysili teplotu zvarania; vysledkom
bude zvéranie s lepsim tavenim.

N

—> Konkavny tvar: Znamena, Ze teplota zvarania je vysoka, a preto
je zvar ,horici’, s nadmernym prienikom; preto otacajte otocnym
ovlada¢om proti smeru hodinovych ru¢iciek kvoli mensiemu taveniu.

NASTAVENIE HRUBKY

Nastavenie hribky sa vykondva prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr.
C-3), ktory reguluje zvaraci vykon na zéklade hribky plechu a ovplyviuje
sucasne rychlost podavaca i hodnotu pradu prendsaného podavanému
drotu.

Vychédzajuc z tabulky dostupnej v stroji (obr. F) nastavte oto¢ny ovladac
(obr. C-3) v zavislosti od pouzitého druhu materidlu, drétu, plynu a
hrabky, ktord hodlate zvarat.

MANUALNA CINNOST:

V manualnom rezime je rychlost podavania drétu a zvéracie napdtie
regulované samostatne. Otocnym ovladacom (obr. C-6) sa nastavuje
rychlost drétu, otocnym 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 hrabke.

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 pdlu (-)
sa obycajne pouziva elektréda s 2 % céru (so sivym pruhom). Je potrebné
axialne nabrusit volframovu elektrédu na briske, sposobom znazornenym
na OBR. H, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, ¢im
sa zamedzi odchylke obluka. Je délezité, aby bolo brusenie vykonavané
v pozdiznom smere elektrédy. Tuto operéciu bude potrebné pravidelne
zopakovat v navaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrody, alebo
ked' dojde k jej nahodnej kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu
pouzitiu. Pre kvalitné zvéaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny
priemer elektrody so spravnym prudom, vid tabulka (TAB. 5). Elektroda
obycajne vy¢nieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze precnievat az 8
mm pri rohovych zvaroch.

Zvéranie sa vykondva roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne
pripravenych materidlov s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je
potrebny pridavny material (OBR. I). Pri vacsich hribkach st potrebné
ty¢ky s vhodnym priemerom a s rovnakym zlozenim, aké ma zakladny
materidl, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. L). Kvéli 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 volfrdimovej elektrédy od
zvaraného dielu. Tento spdsob zapalenia oblika sposobuje mensie
elektro-radia¢né rusenie a znizuje na minimum vyskyt volframovych
necistot a opotrebenie elektrody.

- Miernym tlakom oprite hrot elektrédy o zvarany diel.

- Okamzite nadvihnite elektrédu o 2+3 mm, ¢im sposobite zapalenie
obluka.
Zvéracka najskor vygeneruje nizsi
vygenerovany nastaveny zvaraci prad.
- Aby ste prerudili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvaraného
dielu.

prad. Kriatko 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, urcujucimi spravnu polaritu
elektrody a prislusny optimalny prud.

Zvéraci prad ma byt regulovany podla priemeru poutzitej elektrédy
a druhu spoja, ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty pradu
pouzitelné pre rozne priemery elektréd su:

POPIS PRACOVNEHO POSTUPU (len

- Zvaraci prud (A)

@ Elektrédy (mm) Min. Max.
16 25 30
20 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 120 180

Je potrebné pamiétat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy budu
pouzité vysoké hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre
zvislé zvaranie alebo pre zvéranie nad hlavou budd pouzité nizsie
hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su urcené okrem intenzity
pouzitého pridu aj dalsimi zvéracimi parametrami, ako je dizka
obluku, rychlost a poloha zvaru, priemer a kvalita elektréd (elektrody
skladujte v suchom prostredi, chranené v prislusnych baleniach alebo
nadobdach).

UPOZORNENIE:
V zavislosti na znacke a type elektrod a na hribke ich povrchovej vrstvy
moze dojst k nestabilite obltka, sposobenej zlozenim samotnej elektrody.

POSTUP

Drzte si ochranny tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o
najspravnejsi spdsob zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by doéjst k
poskodeniu jej povrchu, ¢o by sposobilo obtiaznejie zapalenie obltku.
- Bezprostredne po zapéleni obliku sa snazte po celii dobu vytvérania
zvaru udrziavat od dielu konstantnl vzdialenost, odpovedajicu
priemeru pouzitej elektrody; pamétajte, Ze elektroda musi byt
naklonena pod uhlom 20-30 stupiov v smere posuvu.

Po vytvoreni zvaru presuiite koncovu Cast elektrody zlahka naspat
(voci smeru posuvu), nad vzniknuty kréter, aby ste ho zaplnili. Nasledne
rychlo zdvihnite elektrodu z taviaceho kipela, aby oblik zhasol
(Vzhlady zvaru - OBR. M).

9. UDRZBA
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OPERATOR.

Zvaracia pistol’

- Zabrante tomu, aby doslo k polozeniu zvéracej pistole alebo jej kabla
na teplé povrchy; sposobilo by to roztavenie izolacnych materiélov s
naslednym rychlym uvedenim zvaracej pistole mimo prevadzku.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

Pri kazdej vymene cievky s drotom vyfukajte vodiace puzdro vodica

drétu suchym stlacenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho

neporusenost.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montaze koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej trubicky,
diftzoru plynu.

Podavac drotu
- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni val¢ekov tahaca drotu a
pravidelne odstranujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
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tahaca (valceky a vstupny a vystupny vodi¢ drotu).

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

A PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE

JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD

NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napatim, mozu sposoblt zasah elektrickym pridom s vaznymi
asledk o ymi priamym stykom so sucastami pod

napatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa si¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach
nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo
vhodnymi rozpustadlami.

- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostato¢ne

utiahnuté a ¢i st kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov

zvéracieho pristroja a utiahnite na doraz upevrovacie skrutky.

- Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvéarania s otvorenym

zvaracim pristrojom.

Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a

vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku

s pohybujicimi sa sic¢astami alebo so stc¢astami, ktoré mézu dosiahnut

vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to

bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzéjomne oddelte pripojenia
primédrneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vietky originalne 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 prislusna kontrolka;
v opacnom pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable,
zasuvka a/alebo zéstrcka, poistky, atd.).

- nie je rozsvietend Zzltd LED signalizujica zédsah tepelnej ochrany
sposobenej predpatim a podpétim alebo skratom.

- Uistite sa, ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a
pulzného pradu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie pristroja prirodzenym sposobom, skontrolujte ¢innost
ventilatora.

- Skontrolujte napajacie napdtie: ked je napatie prilis vysoké alebo prilis

nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v

takom pripade pristtpte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym
dorazom na skutoéné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho,
aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny material (napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a v sprdvnom mnozstve.

(HU)

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 szaméra.

1.AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogep kezel6je kellé informacio butokaban keII Iegyen
a h biztos alatarol I az

fol

kock 6, yokrél

gep
I kapc
P

és vészhelyzetben alk dé eljarasokrol.
(Vegyeﬁgyelembe az ”EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész:
Létesités és ii ” szabvanyt s).

AN

- A hegesztés aramkarével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendd;
a generator altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany
helyzetben veszelyes lehet.

- A heg kéabelek csatlak asak I az eIIem’Srzési
és j letek végrehajtasal a heg épnek
kikapcsolt allapotban kell lennie és kapcsolatat az aramellata5|
halézattal meg kell szaki

- A faklya elh alodott részeinek potlasat a
hegesztégépet ki kell kapcsom és kapcsolatat az aramellatasi

halézattal meg kell szaki
- Az elektromos o elés végrehajtasara a bi agvédel
normak és szabalyok altal eléiranyzottaknak gfeleléen kell

hogy sor keriiljon.
A hegesztogép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi

iszerrel lehet 6 kapcsolva.
- Meg keII gyozodnl arrél, hogy az aramellatas konnektora
| csatlakozik a foldelésh
- T|Ios ah 6gép , , nyirkos korny k vagy esés
idében valé hasznalata
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése

megrongalédott, vagy csatlakozdsa meglazult.

Nem hajthaté végre hegesztes olyan tartélyokon es edenyeken,

melyek gyulékony yadél vagy ga Y
tar k, vagy tartal hatnak
- Elkeriillend6é az olyan anyagok valé miiveletek végrehajtasa,

melyek tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a
t k kdzelében valé h
- Tilosa nyomas alatt allé tartalyokon val6 hegesztés.
A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony
eltavolitandé (pl. fa, papir, rongy, sth., )

anyag

- Bi itani kell a gfeleld vagy a hegesztés
kovetkeztében kepzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valo
eltavolitasara alkal kozoket; i iku: i
szilkséges a h és  kovet ék jott fiistok

i hatérainak gbecsléséh azok o lének
k és anak az icio idotar k

fuggvenyeben
A palackot védeni kell a héforrasoktol,
sugarzast is (ha haszndlva van).

VOL0®

- Megfelelﬁ elektromos ig a
al, a kalas alatt allé darabnal
és a kozelben a talajra helyezett, esetleges fémrészeknél
(megkozelithetéek).
Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelelé
vedokesztyut,vedoqpot fejfedd eSvéuG. | visel val
16 jarélapok vagy 6 h al
- Mlndlg Gvja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak

beleértve a szolar-
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Alleal

i KELL az "EN 60974 9. [vhegeszto berendezések.
9. rész: Létesités és i any 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszkézoket.
- Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet
vagy a huzaladagolét a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak
itségével).

megfelelé sziirékkel, amelyek az UNI EN 175 bvanynal
gfeleld véd kokra vagy f ipaj kra k felszerelve.
H. feleld, tiizallé védoruha (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (aml az UNI EN 12477-
nek megfelel), g alyozva a bor felha kitételét a
hegesztow altal gerjesztett, ultraibolya es |nfravoros garaknak;
a védel ki kell terj iah 6iv kozelében tartézkodo

egyéb személyekre is nem v;sszaveré arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha
biztonsagi kezelédobogon tartézkodik.
- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:

Zajszint: Ha a Kkiilono i iv h asi s alatel

ik éppel, vagy

kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal bk
élyi napi

ici6 szint (LEPd) tapasztalhato, akkor

sdéfel kK h 21 .

JexXp
£ 1l

g 6, egyéni

OREOEX®

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil foly6 elektromos aram lokalizalt
elektromos és magneses mezéket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram
egy EMF mez6t alakit ki a hegeszt6é aramkor és maga a hegesztégép
kornyékén is.

y egy kadarabon tébb heg égépp
tobb - egymassal elektr o kotott kad keriil
munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott
olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is Iehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy t It dii elvég a
es méréstannak allapitasahoz, hogy kockazat fennall-e
és alkalmazni tudja az "EN 60974 9: [vhegesztd berendezések. 9.

resz.l étesités és I " szabvany 7.9 pontjaban megjeldlt,
gfeleld védelmi intézkedésel
A EGYEB KOCKAZATOK
- BILLENES: a heg a 0 ' fel

felﬁleten kell elhelyezni; ellenkezé

Az elektroma terek néha orvosi késziilékkel (példaul
pac k 1él 6 berendezések, fémpr k stb.)
interferélhatnak.

Az ilyen k lékeket viselok a felel6 ovintézkedések

kell hozni. Példaul meg kell tiltani a hegesztogep hasznalati
térségének megknzehteset vagy fel kell mérni a hegeszté dolgozdkra

v 6 egyenl koc

Ezah gfelel azon miiszaki termékszabvanyoknak

amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben professzmnalls

célbdl valé, kizardlag felh ala Nem bi tt azon
ékeknek valé megfelelés, lyek a haztartasi korny k

az ember elektromagneses tereknek valé kitételére vonatkoznak.

Minden kezelének be kell tartani az alabbiakban felsorolt

szabalyokat a hegeszté aramkornel az EMF tereknek valé kitétel
alisra csoklk ése érdeké

Lol egymash a h P Régzi
6szal I, amikor | hetsé

tartsa a fejét és a torzsét a Ieheto legtavolabb a hegeszté

aramkortol;

soha ne csavarja a heg 6kabeleket fémtargyak

koré;

ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van;

tartsa mindkét hegesztokabelt a teste mellett ugyanazon az

oldalon;

azokat

vagy a teste

esetben (pl.
billenés veszélye.

hajlitott, szétszedett padlé stb.) fennall a

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztogep hasznalata
veszelyes barmilyen, nem elGira t végrehajtasara (pl.

k cséber I fa'gy lanitasa)

PP

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb
kezeld altal torténd, egyidejii hasznélata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE indig rogzitse a ga lackot a
véletlen | ésé gakadalyozasa Ikal 2k okkel (ha
hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa elott
édelmeknek, és a heg 6gép burkolata-, valamint a huzal
adagolészerkezete elmozdithato részeinek a helyiikon kell lennitik.

/N

- csatlakoztassa a h i 6 kabelé a
heg da Kkadarabhoz a leheté legkozelebb a készitendé
varrathoz;

- neh ah PR, .

minden kezelének fenn kell tartani a sziikséges minimalis
tavolsagokat, ahogy az EMF adatlapon meg van jel6lve;

az EMF forrastdl valo ta ag egy olyan p amelyen tual a
kitétel a megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d =
15cm.

- Aosztalyu berendezes

Ez a heg gfelel azon lszaki termékszabva

k Imé amely hatérozza az |par| kornyezetben,

professzwnalls célbol valé, kizardlag lh ala Nem
itott az elektroma | ibilitasnak valo felelé

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely lévé
részen valo kézi beavatkozast, példaul:

A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

A huzal gorgékbe valé behelyezését;

A huzaltekercs feltoltését;

A gorgék és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévé teriiletek
tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegeszt6gép egy ivhegeszté aramforras, amelyet kiilonosképpen
szénacélok vagy enyhén &tvozott acélok CO, véddgazzal vagy Argon/
CO, keverékgazzal, tdmér vagy porbeles (toltott) elektrédahuzalok

a lakéépiiletekben és a haztartasi c Iu hasznalatra az épiileteket
ellato, kisf
épiiletekben.

iiltségii tap ho: il csat t

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket'
- Olyan kdrnyezetben, ahol az a ély
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell

g 3

végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6: értékelni indi
mas - vészhelyzet esetére kiké t személyek jel kell

végrehajtani azokat.

felhasznalasaval torténd, MAG hegesztéséhez készitettek.

Ezenkivil alkalmasak rozsdamentes acélok Argon gdzzal + 1-2%
oxigénnel és aluminium és CuSi (forrasztds) Argon gézzal, a hegesztendé
munkadarabnak megfelel6, analizis elektrodahuzalok felhasznalasaval
torténd, MIG hegesztéséhez.

Mindazontul lehetséges Flux védégaz nélkiili hasznélathoz alkalmas,
porbeles huzalok alkalmazésa is, bedllitva a hegesztopisztoly polaritasat
a huzal gyartoja éltal el6irtak alapjan.

Kilonosen javasolt konnytfémszerkezeti gyartasoknal és
karosszériam(ihelyekben  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)
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tiszta Ar védégazzal (99.9%) torténd, egyenaramii (DC) TIG hegesztéséhez
is érintéses ivgyuUjtassal (LIFT ARC lizemmod), vagy Argon/Hélium
keverékekkel megvalésuld, kilonleges alkalmazasokhoz. Ezenkiviil
alkalmas bevont elektrodak (rutilos, savas, bazikus) egyendramu (DC)
MMA elektrédés hegesztéséhez is.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

MIG-MAG

- Szinergikus (automatikus) miikodés;

- Kézi miikodés (csak 220A-s verzid);

- Visszaégési id6 (Burn-back) a huzalsebesség fliggvényében;

- Termosztatikus védelem;

- Védelem a hegeszt6pisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd,

véletlen révidzarlatok ellen;

Védelem a rendellenes tapellatasok ellen (tul magas vagy tul alacsony

tapfesziiltség);

- A polaritas felcserélése (Flux Hegesztés) (ahol el6irt);

TIG (csak multifunkcionalis verzid)

- LIFT gyujtas;

MMA (csak multifunkcionalis verzié)

- Elére bedllitott hot start és anti-stick felszereltségek;

- Arc-force beallitas

- A hegesztéaram fuggvényében javasolt elektréda atméréjének
megjelolése;

SZERIA KIEGESZITOK
- hegesztépisztoly;
- foldelt fogdval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel;

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Argon palack adapter;

Kocsi (ahol eléirt);

Automata sotétedési fejpajzs;
- MIG/MAG hegesztékészlet;

- MMA hegesztékészlet;

TIG hegesztékészlet.

3. MUSZAKI ADATOK
ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznalatéra és teljesitményére vonatkozé minden
alapvet6 adat a jellemzék tablazataban van feltiintetve a kovetkezd
jelentéssel:
A Abr.
1- Az ivhegesztégép biztonsagéra és gyartasara vonatkozé EUROPAI
norma.
2- Agyartd neve és cime.
3-  Amodell neve.
4 - Ahegesztégép belsd szerkezetének jele.
5- Atervezett hegesztés folyamaténak jele.
6- Sjel:aztjeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az aramutés megnévelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtomegek kdzvetlen kozelében).
7- Az aramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfézisu fesziiltség,
3~ :haromfézisu fesziiltség.
8- Aburkolat védelmének foka.
9- Az éaramellatasi vezeték jellemzé adatai:
- U, : A hegesztégép dramellatdsanak véltozo feszilltsége és
frekvencidja (megengedett hatar £10%).
= 1 nax - AZ dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.
- 1, Aténylegesen adagolt dram.
10- A hegesztés dramkorének teljesitményei:
- U, :maximdlis Uresjarasi feszlltség (a hegesztés aramkdre nyitott).
- 1/U, : az dram és a megfelel fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgdltathat a hegesztés soran normalizalt.
X : a kihagyés aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé6 dramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban
kertil kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben, ha
a kihasznalasi faktorok (40° C -os 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 valé szabalyozasi tartomanyat mutatja).
11- A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkulozhetetlen
a muszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatdsahoz).

12- —}: A késleltetett miikodésii olvadobiztositék azon értéke,
mely a vezeték védelméhez irdnyzandé el.

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

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az

6nok tulajdonédban allé hegesztégép pontos értékei és miiszaki adatai a

hegeszt6gép 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.)

A heg 8gép sulya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA
ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

HEGESZTOGEP (B1, B2 4bra)

Az eliilsé oldalon:

1-  Ellen6rzé panel (lasd a leirast).

2-  Hegeszt6kabel és -pisztoly.

3-  Foldeléshez visszacsatlakozd kabel és szoritdkapocs.

4-  Hegesztépisztoly csatlakozo.

5- Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékébel csatlakoztatdsahoz.
6- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegesztékabel csatlakoztatasdhoz.
7- A hegesztdpisztoly csatlakozéhoz bekotott gyorscsatlakozd dugé.

A hétsé oldalon:

8- Foékapcsolo ON/OFF.

9- Véddgazcsé csatlakozo.
10- Tépkabel.

A tekercstarto rekeszen:

11- Pozitiv szoritokapocs (+).

12- Negativ szoritokapocs (-).

MEGJ. Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiili).

A HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)

1- Halozati fesziiltség jelenlétét kijelzé led.

2- Vészledllast kijelzé6 led (biztonsagi termosztit bekapcsolasa,
rovidzarlat a hegesztépisztoly és a foldkabel kozott, tulfesziiltség/
feszultségesés).

v
3- A SZINERGIKUS MIG-MAG UZEMMOD:
Az anyag vastagsaganak bedllitasa (hegesztési teljesitmény).

- MMA UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzid):
A hegesztéaram bedllitésa a javasolt elektroda &tméréjének
megjelélésével.

TIG UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):

A hegesztéaram bedllitasa.
4- SZINERGIKUS MIG-MAG UZEMMOD:

g

= : A hegesztési varrat beallitésa (ivhosszusag);

ﬂ:‘. : alapérték beallitasa.
xH:.z s also ivfesziiltség.
L elsd ivfesziiltség.

MMA UZEMMOD (csak multifonkcionélis verzié):
Az arc-force beallitasa (0-100%).
TIG UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):
nem engedélyezett.

5- MIG-MAG, TIG vagy MMA heg
(csak multifunkcionalis verzid).

ési folyamat

6- 8 KEZI MIG-MAG UZEMMOD (csak 220A-s verzio):
A huzal adagolasi sebesség bedllitasa.

- MMA UZEMMOD (csak multifunkcionélis verzio):

A hegesztéaram bedllitasa a javasolt elektroda &tmérdjének
megjelolésével.

TIG UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):
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A hegesztéaram beallitasa.
7-  MIG-MAG UZEMMOD:
A hegeszté fesziltség bedllitasa;
MMA UZEMMOD (csak multifunkcionalis verzio):

Az arc-force beallitasa (0-100%).

TIG UZEMMOD (csak multifunkcionélis verzio):
nem engedélyezett.

5. OSSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
A 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.
Visszavezet6 kabel-fogo 6sszeszerelése
D1 Abra

Hegesztékabel elektrodatarté-fogé osszeszerelése
D2 ABRA

A HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatdrozza meg a hegeszt6gép beszerelési helyét oly médon, hogy ne

legyenek akadalyok a hiitélevegé bevezeté és kivezetd nyilasai eldtt;

gy6z6djon meg arrdl, hogy a gép nem tud beszivni elektromosan vezetd

porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztogep korul
FIGYELEM! Helyezzea h ta felel

A teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszelyes

elmozdulasok elkeriilése végett.

CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ
- Barmilyen villamos 0Osszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy
a hegesztégép tablajan feltlintetett adatok az Oszeszerelés helyén
rendelkezésre &ll6 halozati fesziltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.
A hegesztégépet kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a
taprendszerbe csatlakoztatni.
- A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositasahoz az alabbi tipusi
differencidlkapcsolokat hasznalja:
- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kévetelményeinek kielégitése
érdekében ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphélézat olyan
interfész pontjaihoz, amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:
Zmax = 0.2 ohm.

A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany
kovetelményei.

Ha a hegesztégépet egy koziizemi taphalozatba csatlakoztatjak, akkor
a beszerel6 vagy a felhasznalo felel6sségébe tartozik annak vizsgalata,
hogy a hegesztégépet be lehet-e kétni vagy sem (szlikség esetén kérje
ki az elosztd halozat kezelbje véleményét).

Csatlakozédugé és aljzat
Csatlakoztassa a tapkabel csatlakozodugoéjat egy biztositékokkal vagy
automata megszakitoval elldtott, 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 keriltek kivalasztasra.
FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil
A hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt,
g d t(l osztaly), amely sulyos veszélyek
eredményezi élyek
dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozdan.

re (pl. elektromos aramiités) és

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
FIGYELEM! A KOVETKEZO BEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
A GYOZODJON 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.

Ezenkiviil:

Teljesen csavarja be a hegeszékabelek 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.

A lehetd legrévidebb hegesztékabeleket hasznalja.

Kerilie az olyan fémszerkezetek haszndlatét a hegesztéaram
visszavezet6 kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt l1évé darab
részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité
eredményeket nyujthat a hegesztésben.

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAG UZEMMODBAN

Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

- Akocsi tartdlapjan utantdltheté gazpalack: max 30 kg.

- Megtdlthet6 gazpalack a hegesztégép palack tarté feltletén: max. 30

kg (csak a 180A-s valtozatnal).

Csavarozza be a nyomascsokkentét (*) a gazpalack szelepéhez ugy,

hogy helyezze kozéjik a kiegészitéként nyujtott, sz(ikité elemet,

amikor Argon gézt vagy Argon/CO, gdzkeveréket hasznal.

Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és

szoritsa meg a gy(irdt.

- Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabdlyozogyirdjét a palack
szelepének megnyitasa el6tt.

(*) Kulon megvasarolandé kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

Ah 6aram vi 6 kabel csatlakoztatasa

A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell
csatlakoztatni, amelyre az réd van helyezve, a lehet6 legkézelebb az
elkészitend illesztéshez.

Hegesztopisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez Gigy, hogy vegye le a fivokat és az
érintkezécsovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.

Belsé polaritas felcserélése B1 abra
- Nyissa ki a tekercstarto rekesz ajtajat.
- MIG/MAG hegesztés (gaz):
- Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly kdbelét a piros szoritokapocshoz
(+) (B-11 &bra).
- Csatlakoztassa a fogd  visszavezetd
gyorscsatlakozohoz (-) (B-12 dbra).
- FLUX hegesztés (gaz nélkiil):
- Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly 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

Kiilsé 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 abra) a pozitiv
gyorscsatlakozé aljzathoz (+) (B-5 dbra).
- Csatlakoztassa a fogé visszavezetd kébelt a negativ gyorscsatlakozd
aljzathoz (-) (B-6 abra).
- FLUX hegesztés (gaz nélkul):
- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztépisztoly
csatlakozohoz (B-4 abra).
Csatlakoztassa a gyorscsatlakozé dugdt (B-7 édbra) a negativ
gyorscsatlakozo aljzathoz (-) (B-6 4bra).
- Csatlakoztassa a fogd  visszavezetd
gyorscsatlakozéhoz (+) (B-5 abra).

kabelt a pozitiv

A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez tgy, hogy
helyezze kozéjik a kiegészitoként nyujtott, szlikité elemet, ha arra
sziikség van.

- Csatlakoztassa a gaz bemeneti csévet a sziikitéhoz és szoritsa meg a

tartozékként nyujtott bilinccsel.

Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozogydrijét a palack

szelepének megnyitésa el6tt.

Nyissa meg a palackot és éllitsa be a gaz mennyiségét (I/perc) a

tajékoztatd felhasznalasi adatok szerint, lasd a tablazatot (TABL. 5);

a gazaramlas esetleges valtoztatasait végre lehet hajtani a hegesztés

folyaman, allitva a nyomascsokkenté gy(irdjén. Vizsgalja meg a csévek
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és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack
szelepét.

5 kabelének csatlak <

Ah 6aram vi:

- A hegesztendé 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).

Hegesztopisztoly
- Vezesse be az dramvezetd kabelt a megfelelé gyorsszoritdba (+) (B-5
4bra). Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly gazcsévét 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 polushoz (-) kell bekotni.

Hegesztokabel elektrodatarto-fogo csatlakoztatasa (D2 abra)
Helyezzen a kdbelvégre egy specialis szoritot, amely az elektroda fedetlen
részének szoritasara szolgal. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell
csatlakoztatni (B-5 abra).

6 kabelének csatlak

Ah 6aram vi

- 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

A 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.

- Ahuzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zédni arrél, hogy
a motor huzasanak covekje jol agyazoédik be a meghatarozott nyilasba
(1a).

- Ki kell oldani a nyomés ellengérgéjét/ellengorgdit és el kell téavolitani

azt/azokat a lejjebb |évé gorg6tél/gorgoktdl (2a-b).

Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt szélsé

részét egy szélheg nélkiili pontos vagassal; az 6ra jarasaval ellentétes

iranyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget a huzalvezeté
kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt a faklya bekstésének
huzalvezetéjébe (2d).

- Ujbol el kell helyezni az ellengérgét/ellengérgdket, beszabélyozva

szamukra egy kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal

pontosan helyezkedik el az alulsé gorgé horonyéaban (3).

Ki kell emelni a fuvokat és az érintkez6 tomlGjét (4a).

- Ellenérizze, hogy a vontaté tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt

huzal minéségénak.(2c).

Csatlakoztatni  kell a hegeszté villasdugojat az  aramellatas

csatlakozdjahoz, be kell kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a

faklya-, vagy a huzalelotolds gombjat a kapcsolétablan (amennyiben

az rendelkezésre &ll), és megvarni, hogy a huzal vége- végigfutva a

huzalvezet6 teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya

eliils6 részét, majd elengedni a nyomdgombot.
FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos

A fesziiltség alatt all és mechanikai erének van kitéve;

amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra megfelelé

iokaddcalk £

all az ar

ivek élezédésének veszélye.

- Nem szabad a faklya cs6nyilasat 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 szabalyossagat: a gorgdék

nyomésanak 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 kimené huzal szélsé részét 10-15
miliméterrel.

sériilések, és az elektromos

- 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  Smledékfirdében

(masodpercenként 200 alkalomig). A huzal szabad hosszusaga (stick-out)

rendszerint 5 és 12 mm koz6tt van.

Szénacélok és alacsony Gtvozeteik

- Hasznalhato huzalok atmérgje: 0.6 - 0.8mm (1.0mm - 180A-s verziod)

(1.0 - 1.2mm - 220A-s verzio)

- Felhasznalhaté gaz: CO, vagy Ar/CO, keverékgézok

Rozsdamentes acélok

- Hasznalhat6 huzalok d&tmérdje: 0.8mm

(1.0mm -180A-s és 220A-s verzid)

- Felhasznélhaté gaz: Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok

Aluminium és CuSi

- Hasznalhato huzalok atmérgje: 0.8-1.0mm

- Felhasznalhaté 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 verzid)

- Felhasznalhato gaz: Nincs

VEDOGAZ

A védbgaz szallitoképességének 8-14 I/perc-nek kell lennie.

SZINERGIKUS MUKODES:

A HEGESZTOVARRAT FORMAJANAK BEALLITASA

A hegesztévarrat forméjanak szabélyozésa a szabalyozogomb
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
dbra) allitsa be a szabalyozégombot (C-4 abra) az alapanyag, huzal és
a felhasznalt gaz alapjan. Az A, B, C, D pontok jé kiindulasi pontokat
jelentenek a kilonféle munkakorilmények kozotti hegesztéshez.

x:ln Domboru forma: Ez azt jelenti, hogy kismértékl hébevezetés van,
tehat a hegesztés “hidegnek” minésul, kismértéki behatoldssal; ezért
forgassa el a szabalyozégombot az érajarassal megegyez6 iranyban
a nagyobb hdébevezetés eléréséhez, amely nagyobb olvadassal jaré
hegesztést eredményez.

& Homoru forma: Ez azt jelenti, hogy nagymértékl hébevezetés van,
tehat a hegesztés tulsagosan “melegnek” mindsiil, tul nagy behatolassal;
ezért forgassa el a szabalyozégombot az érajarassal ellentétes irdnyban a
kisebb olvadas eléréséhez.

AVASTAGSAG BEALLITASA

A vastagsag beallitasa a szabalyozégomb (C-3 abra) segitségével torténik,
amely szabélyozza a hegesztési teljesitményt a lemez vastagsaga alapjan
és ezzel egyidejlleg befolydsolja a huzalel6tolas sebességét és a
hozaganyagra atvitt aram mennyiségét.

A gépben rendelkezésre all6 tablazat megtekintését kovetéen (F dbra)
allitsa be a szabalyozégombot (C-3 dbra) az alapanyag, huzal, géz és azon
vastagsag alapjan, amellyel hegeszteni kivan.

KEZI MUKODES:

A kézi médban a huzal adagolési sebességet és a hegesztéfesziiltséget
kilon-kulon kell bedllitani. A szabalyozégomb (C-6 dbra) szabélyozza a
huzal sebességét, a szabalyozogomb (C-7 dbra) szabélyozza a hegesztési
fesziiltséget (amely megszabja a hegesztési teljesitményt és befolyasolja
a varrat formajat).

Hivatkozva a gépben rendelkezésre 4ll6 tablazatra (F dbra), allitsa be

a szabalyozégombokat (C-6 és C-7 &bra) az anyag, huzal, gz 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 o6tvozeti és magas
Otvozetl szénacélra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel,
titénium és azok otvozetei (G ABRA). A TIG DC hegesztésnél a (-)
polusnal éltaldban 2%-ban cériumtartalmi elektroda (sziirke szinG
sav) hasznalatos. Tengelyiranyban csiszolokoronggal le kell hegyezni a
volframelektrédat, lasd H ABRA, tigyelve arra, hogy a hegye tokéletesen
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koncentrikus legyen az iv elhajldsdnak elkeriilése érdekében.
Fontos a csiszolas elvégzése az elektréda hosszanak irdnyéban. Ezt a
miuiveletet idészakonként el kell végezni az elektroda alkalmazasanak
és elhaszndlodasanak fluggvényében, vagy amikor az esetleg
beszennyez6dott, megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak.
A jo hegesztéshez nélkilozhetetlen a helyes atmérgji elektroda
alkalmazasa a helyes arammal egyiitt, lasd tablazat (5. TABL.). Az elektréda
rendes kinyulasa a keramia fivokabdl 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-ta
sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek Gsszeolvadasaval jon létre. A
megfelelGen elékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. 1mme-ig) nem sziikséges
hozaganyag (I ABRA). Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyag-
Osszetételli és megfeleld atmérdju palcak sziikségesek, a szélek alkalmas
elékészitésével (L ABRA). A hegesztés j6 kimenetele érdekében fontos
az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek tisztitva és rozsdatol,
olajoktdl, zsiroktdl, olddszerektdl 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.

- Ellenérizze a géz helyes aramlasat.

Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrédénak a hegesztend6

munkadarabbal valé érintkezése és az attdl vald eltavolitasa Gtjan

valésul meg. Ez a gyujtasi modozat kevesebb elektromos-besugarzasi

zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram bedgyazddasait és az

elektréda elhasznalodasat.

Tamassza az elektréda hegyét a munkadarabra és enyhén nyomja ra.

- Azonnal emelje fel az elektrédat 2+3 mm-rel, megvaldsitva ezzel az
ivgyujtast.
A hegesztégép kezdetben csokkentett dramot bocsat ki. Néhany
pillanat eltelte utan a beéllitott hegesztéaramot bocsatja ki.

- A hegesztés megszakitdsdhoz gyorsan emelje fel az elektrédat a
munkadarabrol.

8. MMA HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA (csak multifunkcionalis
verzié)

ALTALANOS ELVEK

- A felhasznélt elektrodak csomagolasan a gyartd éltal feltiintetett
eléirasok elolvasasa elengedhetetlen, amelyek az elektroda helyes
polaritdsat és a vonatkozé optimalis aramot jeldlik.

A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atmérdje és azon illesztés
tipusa fliggvényében kell beéllitani, amelyet el szeretne késziteni;
tajékoztatds cimén a kulonféle elektroda atmérékhoz alkalmazhatd
aramok az alabbiak:

- Amint meggyulladt az iv, probaljon megtartani a munkadarabtol a
felhasznalt elektroda atméréjével azonos tavolsagot és azt lehetéleg
allandéan megtartani a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az
elektrodanak az elérehaladas iranyaval bezart délésszoge kortlbeldl
20-30 fok legyen.

- A hegeszt6varrat végén vigye az elektroda végét kissé hatra az
el6érehaladas irdnyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez,
majd gyorsan emelje fel az elektrodat az omledékfurdébél az iv
kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat megjelenési formai - M
ABRA).

9. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
A 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

- Kertlni kell a faklya meleg alkatrészeinek kébelehez val6 témasztasat,

mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya

gyors Uzemképtelenné valasahoz vezet.

Idészakonként ellendrizni kell a cséberendezés és a gazcsatlakozasok

szigetelését.

A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz s(ritett leveg6t kell fujni (max.

5 bar) a huzalvezeté burkolataba, és ellenérizni kell annak épségét.

- Hasznalat el6tt minden alkalommal ellenérizze az elhasznaltsag
mértékét és a faklya végsé részeinek helyes Gsszedllitasat: fuvoka,
Oszekotd cs6, gazszoro.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgéinek kopasi éllapotat,
idészakonként el kell tavolitani a vontato tertiletén képzédott fémport
(gorgdk 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,
A ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN
ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT
ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI

beliili esetleges ellenérzések

Vegye figyelembe, hogy azonos elektréda atméré esetén magas
aramértékeket kell hasznalni a sikban torténé hegesztésekhez, mig
fuggdleges vagy fej feletti hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell
alkalmazni.

A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonségai meghatarozottak, a
kivalasztott dramerésségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken
kivll, mint az iv hosszlsaga, a végrehajtasi sebesség és pozicio, az
elektrodak atmérdje és mindsége (a helyes tarolas érdekében tartsa az
elektrédakat nedvességtdl tavol, védve az adott csomagolasban vagy
tartoban).

FIGYELEM:
Az elektrodak bevonatdnak markaja, tipusa és vastagsaga alapjan az iv
instabilitasai tapasztalhatok az elektréda Gsszetételébél 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.

stlyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé

alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy

sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
1 1

Idészakonként, a hasznalattol, és a kornyezet porossagatol fliggéen

ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra

rakddott port, széraz suritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

El kell keriilni a suritett leveg6sugarak irdnyitdsat az elektronikus

kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,

vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.

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

- Fentemlitett mdveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximélisan kertlni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

mliveletek végrehajtasat.

- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket

és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok

ne érintkezzenek mozgéasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,

amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen &t

minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy

jol elkiilonitse a nagyfesziiltség(i primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltségu szekunder csatlakozasoktdl.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgy(rit és csavart a burkolat

visszazarasahoz.

= saram (A) ALLAPOTBAN VAN E,
@ Elektréda (mm) — = HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.
Min. Max. A fesziiltség alatt 1évé heg 69ép
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110 a 3
kapcsolat k | ben k |
3.2 80 150 .
4.0 120 180

10. MEGHIBASODASOK KERESESE
NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT  SZISZTEMATIKUS
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FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,
ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” éllasban van, meggyullad-e a
megfelelé 1ampa, ellenkez6 esetben a meghibasodas oka éltaldban
az aramellatasi vezetékben talalhatod (kabelek, villasdugé és/vagy
csatlakozo, olvadébiztositékok stb.).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tal
alacsony fesziiltség, vagy rovidzarlat miatti hGszabalyozasi biztonsagi
beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossdg —aranyanak
ellendrzottségérdl; hévédelmi szabélyozés beavatkozdsa esetén meg
kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellenérizni kell a szell6z6-
berendezés miikodéképességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsdgosan magas
vagy tulsagosan alacsony a hegesztégép blokkolt dllapotban marad.

- Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél:
amennyiben igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési aramkor kapcsoldsainak pontossagat,
kiilonosen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valoban ossze van-e
kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelddtek-e kapcsolat kozé
szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé
mennyiségtinek kell lennie.

mindségiinek és

1 di 2al

suvirinimo metu 3alia lanko i iem inti;
batina sistemingai vertinti suvirinimo damy kleklo limitus,
priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy issilaikymo
trukmes.

Laikyti baliona atokiau nuo $ilumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés
spinduliy (jei naudojama).

0L00

- Pritaikyti tinkama elektros |zo||acuq deg|kI|o, apdirbamo gaminio
bei kity galimy jZeminty liy, esanciy darbo
prieigose (pasiekiamy), atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint siam darbui skirtas apsaugines
pirstines, avalyne, galvos apdangalj 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 butl imontuoti UNI EN 175
¢iose kaukése arba §

Dévéti speuallq nedegia apsauging apranga (atitinkancia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkancéias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), tokiu budu
bus i ultraviol g ir infr i
kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga tur| bun
iSplésta neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems

(LT)

INSTRUKCIJY KNYGELE

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI
PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

VIELINIS SUVIRINIMO APARATAS LANKINIAM MIG-MAG IR FLUX, TIG, MMA
SUVIRINIMUI, SKIRTAS PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI.
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 buti pakankamai susipazines su saug|u suvmmmo

kurie yra lanko prieigose.

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.).

LO®AOG®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidinink sukuria lokali:
elektrinj ir magnetinj lauka (EML). Suvirinimo srové sukurla
elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo grandine ir patj
suvirinimo aparata.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medici
irenginius (pvz., Sirdies stimuli ius, kvép. iranga,
protezus irtt.).

Sms medicininés lrangos naudotojams turi bati pritaikytos

aparato naudojimu ir informuotas apie rizika, ijusia su lank
suvirinimo darbais, taip pat apie atitink F pri ir

k pri é PavyzdzZiui, uzdrausti 3iy
3 | suvirinimo aparato naudojimo sritj arba atlikti

veiksmus avariniy situacijy atveju.
(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontaru; generatoriaus
tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati
pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo
maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries
keic¢iant nusidéveéjusias degiklio dalis.

- Elektros i liacija turi bati atliek laikantis galioj
saugos reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo ap turi bati prij
ti utraliu laidu su jzeminimu.

- Isitikinti, kad kistukas yra taisykling

- Nenaudoti suvirinimo drég arba
lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

Ve W/AN

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo
laikomi degiis skysc¢iai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais
tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

¢iy darbo

prie maitinimo sistemos

i jkistas j jz

) lizda.

ar

P

mdlwdualq suvirintojo rizikos jvertinima.
Sis suvirinimo aparatas atitinka standartinius techninius

reik i iniui, skirtam doti p inéj plink

profesionali -" | Namq plinkoje néra uztikrinama atitiktis
elektr gnetiniy lauky poveikio Zmogui ribojimo kriterijams.
Siekiant minimallal sumazinti 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 kiing;

neatlikinéti suvirinimo darbuy, jei kiinas yra suvirinimo grandinéje;
abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;
suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti
gaminiu kaip galima arciau prie atliekamos sitlés;

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.

/o

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty
ikalavi ,  keli pr skirtiems isskirtinai
profesionali dojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

slégis. Negar j elektr inis suderi buitiné

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra

- Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
mediena, popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.
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A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACLIOS:
- Aplink su padidinta elektros

Uzdarose patalpose;

Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.

TURI BUTI i$ anksto jvertintos "lgalloto;o specnallsto ir visada

atliekamos dalyvaujant Kkiti i

intervencijai avarijos atveju.

PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas

standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:

|rengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.

Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba

vielos tiekimo mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).

TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius

yra pakeltas aukséiau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos

apsauginés pakylos.

ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant

vieng gaminj keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius,

sujungtus elektra, tarp skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy

gali susidaryti pavojinga tus¢ios eigos jtampy suma, kurios dydis

gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima,

siekdamas nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas

rizika;

pasireng

pr kaip nurod darto "EN 60974-9:
Lankmlo suvirinimo jr i. 9 dalis: |r i ir doji "
7.9 skyriuje.
KITI PAVOJAI

ant hori:
aikymui; prleslngu
lytei grindy d: ir

APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo ap 3
paviriaus, pritaikyto atitinkamo svorio
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar
t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT[ pavojinga naudoti suvirinimo

p 3 bet koki i darbams, kitokiems nei pagal
numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy
atitirpdymas).

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo
pat metu naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS wsada aprapinti dujy baliong
(jei jis doj ) pri émis, kurios uzkirsty

kelia atsitiktiniam jo nukritimui.

Draudziama i r
sustabdymui.

) kaip pri ¢ suvirinimo aparato

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti,
kad apsaugos jrenginiai ir judanéios suvirinimo aparato dangos ir
vielos padaviklio dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fizi
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.

TURI BUTI VYKDOMI TIK I3JUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J|
ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

darbai susije vielos padaviklio

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 specialia milteline viela, kuri yra skirta darbui
be apsauginiy dujy Flux, reguliuojant degiklio poliskuma pagal vielos
gamintojy nurodymus.

Ypac tinkamas 3altkalvystés darbams ir kébuly remonto dirbtuvése
cinkuotos skardos, high stress (didelio jtempio), neradijancio 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, ragstinius, 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 trumpuyjy 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)

- 1§ anksto nustatyti hot start ir anti-stick jtaisai;

- Arc-force reguliavimas

- Rekomenduojamo elektrodo skersmens parodymas priklausomai nuo
suvirinimo sroves;

SERUJINIAI PRIEDAI
- degiklis;
- atgalinis kabelis su jzeminimo gnybtu;

UZSAKOMI PRIEDAI

- Adapteris argono balionui;

- Vezimélis (jei numatyta);

- Savaime tamséjanti kaukeé;

- 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 smuagio 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%):

= 1 e - Maksimali srove naudojama is linijos.

- | Efektyvi maitinimo srove.

10- Suvirinimo konttro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontdras).

- 1,/U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo
aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis
iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60% = 6
minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
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Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virsijami, suveiks $ilumos saugiklis
(suvirinimo aparatas lieka budinc¢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 lydziyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.

13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reiksmés pateikiamos 1
skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik

simboliy ir skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo

aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje
ant pacio suvirinimo aparato.

KITITECHNINIAI DUOMENYS:
- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (1 LENT.)

- MIG DEGIKLIS: ziuréti 2 lentele (2 LENT.)

- TIG DEGIKLIS: ziaréti 3 lentele (3 LENT.)

- ELEKTRODVY LAIKIKLIS: ziaréti 4 lentele (4 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 (Ziaréti 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.
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: Poliskumo 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 Zeminimo 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:

2

= : Suvirinimo sitlés reguliavimas (lanko ilgis);

x:k. : numatytasis (default) nustatymas.
— :apatiné lanko jtampa.

> :virdutiné lanko jtampa.

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):

rc force reguliavimas (0-100%).

TIG REZIMAS (tik daugiaprocesiné versija):
neveikia.

5.]RENGIMAS

DEMESIO! VISAS JRENGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
A OPERACIJAS ATLIKTI TIK SU ISJUNGTU IR ATJUNGTU NUO

ELEKTROS TINKLO SUVIRINIMO APARATU.
ELEKTROS INSTALIACIJATURIATLIKTITIK PATYRES IR KVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

PARUOSIMAS (180A ir 220A versijos)
Pav.D

ISpakuoti  suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

n linio kabeli

gnybty surink

D1 pav.

Suvirinimo kabelio -elektrody laikiklio surinkimas
D2 PAV.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokig jrengimo vieta, kurioje nebaty kliaciy

ties ausinimo oro jéjimo ir i$éjimo 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 aparaty 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 apsauga nuo netiesioginio kontakto,

diferencijuota tokios rasies jungiklj:

- Atipo ( - ) vienfaziams aparatams.
NAVAW

- 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

aparatas neatitinka standarto IEC/EN  61000-3-12

Kistukas ir lizdas
Prijungti maitinimo kabelio kistuka prie tinklo lizdo, aprupinto 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 tiekiama srove ir vardine maitinimo jtampa.
DEMESIO! Auks¢iau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo
gamintojo numatytos saugos sistemos efektyvumui (I
klasé), tai salygoja rimtq pavojy asmenims (pav., elektros
smugio) ir materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).
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SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS,
A ISITIKINTI, AR SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra nurodyti rekomenduotini suvirinimo laidy (mm?)

dydziai pagal maksimalia 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 struktdras, 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.

Degiklis
Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj
vamzdelj, tokiu badu bus palengvintas vielos islindimas.

Vidinis poliSkumo pakeitimas B1 pav.
- Atidaryti rités skyriaus dureles.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
- Prijungti degiklio kabelj prie raudono terminalo (+) (B-11 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie neigiamo greitojo sujungimo
lizdo (-) (B-12 pav.).
- FLUX suvirinimas (be dujy):
- Prijungti degiklio kabelj prie juodo terminalo (-) (B-12 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie teigiamo greitojo jungimo
lizdo (+) (B-11 pav.).
- Uzdaryti rités skyriaus dureles.

I3orinis 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 duju):
- 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,
jterpiant specialy adapterj, kuris yra tiekiamas kaip priedas.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzel].

Prie$ atsukant baliono sklendg, 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.

A DEMESIO! Baigus darba visada uzsukti dujy baliono
sklende.

i kabaeli.

Suvirinimo srovés prij

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio
darbastalio, ant kurio jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau
prie atliekamos silés. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo,
pazyméto simboliu (-) (B-6 pav.).

Degiklis
- |vesti srovés tiekimo kabelj j atitinkamg greitojo jungimo gnybta (+)
(B-5 pav.). Prijungti degiklio dujy Zarna prie baliono.

SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MMA REZIME

Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo
generatoriaus poliaus (+); iSimtis 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

Suvirinimo srovés 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
A OPERACUJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA

I5JUNGTAS 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.
Istatyti vielos rite j velena; 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
(2¢).
Atlaisvinti vielos pradzig, pasalinti deformuota galiuka nukerpant lygiai,
be atplaisy; pasukti rite pries laikrodzio rodykle ir jvesti il vielos pradzig
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
visa vielos nukreipimo zarna ir i$ljs 10-15cm i$ priekinés degiklio dalies,
atleisti mygtuka.
/\ DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos

ir yra veikiama mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy
pri iy, gali sukelti elektros smugio pavojy,

Soi s M

ir gti elektrinius |

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kaino daliy.

Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.

Vel jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).

- Isitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slég;j 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.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

SHORT ARC (TRUMPAS LANKAS)

Vielos sulydimas ir laso atsiskyrimas jvyksta dél trumpuyjy 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.
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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/O, 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

Apsauginiy dujy srautas turi bati 8-14 I/min.

SINERGINIS REZIMAS:

SIULES FORMOS REGULIAVIMAS

Sialés formos reguliavimas yra galimas rankenos (C-4 pav.) pagalba. Ji
reguliuoja lanko ilgj ir nulemia didesnj ar mazesnj Siluminj suvirinimo
temperataros pasiskirstyma.

Remiantis suvirinimo aparato lentele (F pav.) rankenéle (C-4 pav.) nustatyti
pagal naudojama medziaga, vielg ir dujas. Taskai A, B, C, D yra geros vietos
suvirinimo pradziai jvairiose darbo salygose.

:‘. ISgaubta forma: Reiskia, kad yra Zema papildoma Siluminé
energija, todél suvirinimas yra ,3altas’, su nezymiu jsiskverbimu; pasukti
rankenéle laikrodzio rodyklés kryptimi, tokiu badu bus i$gaunama
didesné papildoma Siluminé energija, o tai salygos ir suvirinima su
stipresniu susijungimu.

o lgaubta forma: Reiskia, kad yra auksta papildoma Siluminé energija,
todeél 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 jtaka padavimo
greiciui bei srovés kiekiui, kuris yra perduodamas j uzpildo viela.
Remiantis suvirinimo aparato lentele (F pav.) rankenéle (C-3 pav.) nustatyti
pagal naudojama medziaga, 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
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,
viel, 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 elektrodg reikia isilgai
pasmailinti Slifuokliu, ziaréti H PAV., atkreipiant démesj, kad galiukas
baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu badu bus galima iSvengti
lanko nukrypimy. Labai svarbu atlikti $lifavima elektrodo isilgine
kryptimi. Si operacija turi buti kartojama periodiskai, priklausomai nuo
elektrodo naudojimo ir susidévéjimo arba atliekama tada, kai elektrodas
yra atsitiktinai sutersiamas, susioksiduoja arba buna naudojamas
netaisyklingai. Siekiant geros suvirinimo kokybés, labai svarbu pasirinkti
elektroda, kurio skersmuo tiksliai atitikty srove, ziaréti lentele (5 LENT.).
Normalus elektrodo i3sikisimas i5 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 Siluminio
pasiskirstymo.

Patikrinti taisyklinga 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.

15 karto pakelti elektroda 2+3 mm, tokiu buadu iSgaunant lanko
uzdegima.

13 pradziy suvirinimo aparatas tiekia sumazinta srove. Po keliy akimirky
bus pradéta tiekti nustatytos vertés suvirinimo srove.

Norint nutraukti suvirinimg, staigiai pakelti elektroda nuo suvirinamo
gaminio.

8. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS (tik multiprocesiné

versija)

BENDRIEJI PRINCIPAI

- Labai svarbu laikytis gamintojo nurodymu, pateikty ant naudojamy
elektrody pakuoteés, kur nurodomas taisyklingas elektrodo poliskumas
ir atitinkama optimali srové.

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo
skersmenj ir norima atlikti sidle; 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 srove
bus naudojama plokstuminiame suvirinime, tuo tarpu vertikaliam
suvirinimui arba suvirinimo darbams vir§ operatoriaus galvos, turés
bati naudojama Zemesné srove.

- Mechanines suvirinimo sitlés 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, briksteléti elektrodo virsine j norima

suvirinti gaminj atliekant tokj judesj, lyg ketinant uzdegti degtuka; Sis

metodas yra teisingiausias lanko uzdegimui.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j 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 5j 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
A OPERACUJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

Degiklis
- Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karsty gaminiy; tai
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galéty salygoti izoliaciniy medziagy i$silydima, jos nebeatlikty savo

funkcijy.

Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

Kiekvieng karta keiciant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo Zarnos

vientisuma puciant j jg sausa suspausta org (max 5 bar).

- Pries kiekvieng naudojimg patikrinti i3sikiSusiy degiklio daliy:
antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj ir
sumontavimo kokybe.

Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai
salinti metalo dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir
vielos i$éjimo ir jéjimo nukreiptuvy).

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMUY.
DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO
A SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

(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.

Mérkus: Jargnevas tektis kasutatakse moistet "Keevitusseade" ja
"Multiprotsess keevitusseade" MIG-MAG JA FLUX, TIG, MMA keevituseks
ette nahtud mudelite puhul.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
I riskid dele vastavatest kaitsejuhistest ja
hédaabi protseduuridest.

(Vudata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atli

P iseks. Osa 9: Paigaldus ja k ine”).

neatjungus jtampos, dél ti su detalé kuriomis
teka srove, gali sukeltl stipry elektros smugj |rlarba salygoti 4
i dél tiesi ' kto su judanciomis dal

Reguliariai (penodlskumas 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 prieziros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries
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.

Vel 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,
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.

Isitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; $iluminio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo,

patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per zema arba per auksta,

suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo angoje:

tokiu atveju pasalinti trukdzius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jzeminimo

laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy

medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas jy kiekis.

Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori poolt
toodetud tithijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite ithendust, kontrolli ja parandust teostades peab
seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.
Enne poleti kulunud osade viljavahetamist
' i aat valja ja |, ge vooluvorgust.

- Te paigaldami ' d elektritood ohutusnormide
ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema ithendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

Arge kasutage keevitusaparaati mirjas véi niiskes keskkonnas ja
vihma kdes.

- Arge | i d isolatsiooniga véi
ihendustega kaableld

Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad
voi milles on eelnevalt olnud tuleohthkud vedelikud voi gaasid.

- Viltige kloorilahusti d pindade peal véi

sarnaste kemikaalide liheduses.

- Arge keewtage surve all olevate mahutite peal.

- toopiirk koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, riidelapid).
Tagage piisav

lilitage

h

16d d

ventilatsioon voi kasutage suitsu
eid keevituskaare lahed On téhtis
kontrolllda regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
i ja eksp i kestvust.
Hoidke gaasiball kaugel j
péiksekiirgusest (kui kasutusel).

POL6®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate véimalike
maandatud metallosade (juurdepédsetavad) suhtes tuleb
kasutada sobivat elektrilist isolatsiooni.

Tavaliselt on see v kand id kindaid, jalatseid,
peakatet ja riietust, ning kasutades isoleerivaid astmelaudu voi
poérandakatteid.

Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele
monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 voi UNI
EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga
UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI

kaasaarvatud

llikatest,

EN 12477) véltimaks naha kokkupuudet keevit e poolt
tekitatava ultraviolett voi infrap kiirgusega; keevit e
ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte

peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

Miira: Juhul, kui eriti i i keevi gevuse
keskkonna miiranivoo LEPd, milles inimene igapaevaselt
viibib on vordne voéi iiletab 85 dB(A), on kohustuslik kasutada
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d (Tab. 1).

@@@@@@

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD
Mis tahes voolujuhti ldbiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri-
ja magnetvilju (EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahela ja

A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat
hori ! drme kaal le. Vastunidicel

juhul (nt. kalduv pérand, porandalustude vahed jne.) eksisteerib
seadme iimberkukkumise oht.

keevitusseadme enda iimbruses EMF valja. - SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
Elektromagnetviljad véivad segad d litsiiniseadmet keevi paraati mitteettendhtud to6deks (nt. jadtunud
tood (naiteks iid imol hii isaparaadid, veetorude sulatamiseks).
metallproteesid jne).
Neid seadmeid suhtes tuleb kasutusele vétta - VAARKASUTUS: keevit d gne | i !
bivad kai binoud. Néiteks keelata j lepdds keevit d kui iithe tootaja poolt on ohtlik.
' jirk le v6i individuaalse riski hind keevitajate
puhul. - KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindl gaasiball
See keevitusseade vastab toote tehnilistele ditele alati bi hendite abil taki ks selle juhuslikke
klusiivsel fessi Iseks k iseks t66 keskk iimberminekuid (kui on kasutusel).
Pole tagatud vastavus pii le, mis | d

kokkupuudet elektromagnetvﬁlj;dega kodusers keskkonnas.
V||maks kokkupuudet keevnusahelast tekitatud EMF viljadega

d koik t66 d jargima jargnevalt dra toodud
néudeid:
- léahend keevituskaableid hel. Voimalusel fikseerima
nad kleeplindi abil
- hoidma pead ja iilakeha keevit helast voimalikult kaugel;
- mitte kunagi keerata keevi bleid metallist voi kere
umber;

arge keewtage viibides kerega keset keevitusahelat;

- keevituskaablit samal kerepoolel;

- Uihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga,
voimalikult Iahedale sooritatavale iihendusele;

- mitte | keevit d lahedal;

- koéik tootajad peaksid jargima EMF andmelehel

miinimumkaugusi;

kaugus EMF aII|kast punktis, millest alates on kokkupuude 20%

alla luk J dartust:d=15cm.

- Aklassiseade:

Kéesolev keevi de vastab mille tehniline standard
séatestab ainult toostuses ja prof | eemérgil k I
seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline uh||duvus

ja otse id var daly ku
iihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilo6giohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustéo tingimused PEAVAD olema enne t66
algust hinnatud ,Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja
teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes véivad
hédaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;
A.8;A.10 &ra toodule.
- PEAB olema keelatud keevi i keevitust d voi
juhet hoidva op iga (ndit. rihmade abil).
- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt
maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOl POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi véi
elektriliselt ihendatud el ide korral véib p da ohtliku
tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja poleti
vahel, iiletades kahekordselt lubatud vairtuse.
Vajalik on, et eksperdist k ootaja viiks instr
labi mootmised, tehes kindlaks voimalikud riskifaktorid ja
v0|mallku seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
' ' o ktis 7.9 ette

L d.

Paiaald

9. osa: P ja
néhtud kai mete k levotu.

- On keelatud riputada keevit det | des selleks kaepid
Keevitusaparaadi kaitsed ning d liikuvad osad ja traadi
et d hhanism p d olema omal kohal enne toiteallikaga

TAHELEPANU! Mistah traadi et liilkuvate
osadega kokkupuutuva t66 korral, nagu:

- Rullide ja/voi traadi si juhiku valj
- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;
- Hammasrataste 6litamine.

PEAB  KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA
TOITEALLIKAST LAHTI UHENDATUD.

h

LULITATUD JA

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on
spetsiaalselt ette ndhtud stsinikterase voi norgalt legeeritud kaitsegaasi
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 poéleti 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 suttega (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

- Sunergiline t66 (automaatne);

- Kasiseadistamine (ainult versioon 220A);

Loplik pélemisaeg (burn-back) vastavalt traadi kiirusele;
Termostaadi kaitse;

- Kaitse poleti ja maanduse kokkupuutest tingitud juhuslike lihiste eest;
- Kaitse anomaalse toite eest (liiga kdrge voi madal toitepinge);

- Poordpolaarsus (Flux keevitus) (kus ette ndhtud);

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 nait;
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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 toc

seadme andmeplaadilt alljérgnevate téhendustega:
Pilt. A

kaarkeevitusaparaatide

6ime kohta leiate

1-  Viide EUROOPA
tootmisnormatiivile.

2- Valmistaja nimi ja aadress.

3-  Mudeli nimi.

4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

5- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

6- SlUmbol S: nditab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on kérge 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%).
= 1, pnax - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

1
- L. :Reaalne toitevool.

10- Elei(et"risijsteemi t66voime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).

- 1,/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat
voib jaotada keevituse ajal.

X : Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on

voimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub

%-des, baseerudes 10 minutisele tstiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d,

4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) letatakse,

tlekuumenemiskaitse 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 (hddavajalik
tehnilise teeninduse, osade viljavahetamise ja toote paritolu
selgitamise korral).

12- -——}: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud
stardi korral.

13- Ohutusnorme viitavad stmbolid, mille téhendus on selgitatud
peatikis 1“ Kaarkeevituse tldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud niiteplaadil on néidatud ainult simbolite ja vaartuste

tahendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva

seadme andmeplaadilt.

ohutus- ja

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)
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 péleti.

3-  Maanduskaabel ja maandusklemm.

4-  Poleti ihendus.

5-  Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli Ghendamiseks.
6- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli thendamiseks.
7-  Poleti ihendusega Gihendatud kiirpistik.

Tagakiiljel:

8- Pealliti ON/OFF.

9- Kaitsegaasi toruliitmik.
10- Toitekaabel.

Laekaga reelil:

11- Positiivne klemm (+).

12- Negatiivne klemm (-).

N.B. P66rdpolaarsus FLUX keevitamiseks (no gas).

KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)
1- Vérgu pinget tahistav led.
2- Haireteate led (ohutustermostaadi sekkumine,
maanduskaabli vaheline lihis, tle/alapinge).
v
3- ™i SUNERGILINE MIG-MAG REZIIM:
Materjali paksuse seadistamine (keevitusvdimsus).

- REZIIM MMA (ainult multiprotsessiline versioon):

Keevitusvoolu seadistamine soovitatava elektroodi diameetri
néidikuga.

REZIIM TIG (ainult multiprotsessiline versioon):

Keevitusvoolu seadistamine.
4- SUNERGILINE MIG-MAG REZIIM:

poleti ja

= : Keevitusombluse seadistamine (kaare pikkus);
= :vaikimisi seadistamine.
— :alumise kaare pinge.

> : lilemise kaare pinge.

°| REZIIM MMA (ainult multiprotsessiline versioon):
Arc-force'i seadistamine (0-100%).
REZIIM TIG (ainult multiprotsessiline versioon):
pole lubatud.

5- MIG-MAG, TIG v6i MMA keevitusprotsessi selektor (ainult
multiprotsessiline versioon).

6- 8 MIG-MAG KASIREZIIM (ainult versioon 220A):
Traadi ettekandekiiruse seadistamine.

- MMA REZIIM (ainult multiprotsess versioon):

Keevitusvoolu seadistamine soovitatava elektroodi diameetri
ndidikuga.

TIG REZIIM (ainult multiprotsess versioon):

Keevitusvoolu seadistamine.
7- MIG-MAG REZIIM:
Keevituspinge seadistamine;
MMA REZIIM (ainult multiprotsess versioon):

Keevituskaare surve reguleerimine (0-100%).

TIG REZIIM (ainult multiprotsess versioon):
pole lubatud.

5. PAIGALDUS
TAHELEPANU! KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED
A TULEB RANGELT LABI VIA VALJA LULITATUD JA
TOITEVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA VALJAOGPPINUD 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
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KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maérata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutuséhu

sisse- ja véljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal

ei imetaks sisse juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme Gmber védhemalt 250mm vaba ruumi.
TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise

A véltimiseks paigutage keevitusseade sobiva kandejouga
tasasele pinnale.

VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektriihenduse sooritamist, kontrollige, et

keevitusseadme andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas saada

olevale vorgu pingele ja sagedusele.

Keevitusseade peab olema ihendatud liksnes neutraalse juhiga

maandatud toitestisteemiga.

- Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tuipi
diferentsiaalliiliteid:

- Taup A ( ) Gihefaasilistel masinatel.

- Vastamaks Maaruses EN 61000-3-11 (Flicker) &ra toodud néuetele, on
soovitatav keevitusseade (ihendada toitevorgu kasutajalikme neis
punktides, mille ndivtakistus on alla Zmax = 0.2 ohm.

- Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Kui seade uhendatakse avaliku toitevorguga , siis on paigaldaja voi
kasutaja Ulesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on voimalik
tihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvérgu haldajaga).

Pistik ja pisitkupesa
Uhendage pistik kaitsekorkide v6i automaatliilitiga pisikupessa; vastav
maandusterminal peab olema (ihendatud toiteliini maandusjuhiga
(kollane-roheline). Tabelis 1 (TAB.1) on &ra toodud soovitavad
viivitussulavkaitsmete védartused amprites, mis on valitud vastavuses
keevitusseadme poolt viljastatavale nominaalvoolule ja toite
nominaalpingele.
TAHELEPANU! Eelpooltoodud noéuete mittetditmine
A muudab ehitaja (klass 1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi
ebaefektiivseks, koos sellega kaasas kdivate ohtudega
inimestele (nait. elektrisokk) ja le (ndit. tulekahj

KEEVITUSAHELA UHENDUSED
TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
A SOORITAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS
VALJA LULITATUD JA TOITEVORUST VALJAS.
Tabelis 1 (TAB. 1) on &ra toodud soovitavad vaartused keevituskaablitele
(mm?) keevitusseadme poolt vélastatava maksimumvoolu baasil.
Lisaks:
Keerake keevituskaablite konnektorid pisikupesades I6puni (kui on),
tagamaks laitmatu elektriline kontakt; vastasel korral konnektorid
kuumenevad dle, mille tulemuseks on nende kiire kulumine ja
efektiivsuse kadu.
Kasutage alati voimalikult IGhikesi keevituskaableid.
- Valtige 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

iballooniga iihendamine (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.

K i I fuckaak

Uhendatakse keevitatava objektiga véi metallpingiga, mille peale on
asetatud -voimalikult Iahedale sooritatavale Gmblusele.

Keevituskapp
Pange see traadi esmakordseks pealelaadimiseks valmis, monteerides
valjumise kergendamiseks maha diiisi 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.

Vilise polaarsuse vahetus (ainult multiprotsessiline versioon) Joon.
B1
- MIG/MAG keevitus (gaas):
- Uhendage péleti kaabel péleti ihendusega (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 ihendusega (Joon. B-4).
- Uhendage Kkiirpistik (Joon. B-7) negatiivse pisikupesaga (-) (Joon.
B-6).
- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+)
(Joon. B-5).

KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS TIG

Gaasiballooniga iihendami

- Keerake rohualaldi gaasiventiilile peale, vajadusel asetades vahele
lisavarustusse kuuluv vahendaja.

Uhendage gaasi sisselasketoru viahendajaga ja sulgege kaasas o