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b (EN)

Professional MIG-MAG, TIG (DC), MMA welding machines with inverter.

> (IT)

Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (FR)

Postes de soudage professionnels a inverseur MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (ES)

Soldadoras profesionales con inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (DE)

Professionelle SchweiBmaschinen MIG-MAG, TIG (DC), MMA mit Invertertechnik.

» (RU)

TpogpeccuoHanbHole ceapoyHvie annapamel ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (PT)

Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (NL)

Professionele lasmachines met inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (EL)

EmayyeAuatikoi auykodAntéc pe vBéptep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (RO)

Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura MIG-MAG, TIG (DC), MMA, destinate uzului profesional.

> (sV)

Professionella svetsar med viixelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (CS)

Profesiondlni svafovaci agregdty pro svarovdni MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

P> (HR-SR)

Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (PL)

Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (FI)

Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (DA)

Professionelle svejsemaskiner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (NO)

Profesjonelle sveisebrenner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (sL)

Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

P (SK)

Profesiondlne zvdracie agregdty pre zvdranie MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (HU)

Professziondlis MIG-MAG, TIG (DC), MMA inverthegesztdk.

b (LT)

Profesionalils suvirinimo aparatai su Inverteriu MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (ET)

Inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

b (Lv)

Profesiondlie metinasanas aparati ar invertoru MIG-MAG, TIG (DC), MMA metinasanai.

) (BG)

lpogecuoHanHu uHeepmopHU eneKmpoxeHu 3a 3agapasaxe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (TR)

Inverterli Profesyonel MIG-MAG, TIG (DC), MMA kaynak makineleri.

> (AR)
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. )
(Im) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
i CD':')“S"':&"A?S‘?géiggl‘é%"gg;‘fégggg’;ﬂg%’g & BATIPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
s LECENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
{ED AEZANTA EHMATON KINAYNOY, ¥TIOXPEQSHE KAI AMATOPEYEHE. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I DEINTERzZI-  (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. -
CERE. (V) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU PASKAIDROJUMI.
(SV)  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG)  JIEFEHAA HA 3HALITE 3A OMACHOCT, BALbIIKUTESHY U 3A 3AEPAHA.
(cs) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK iSARETLERININ ACIKLAMASI.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) Saxdly slyly yasdl g0y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OTACHOCTb
MOPAXEHUA SNEKTPUYECKM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAX - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FORELEKTRISKSTOT-(CS) NEBEZPECiZASAHU ELEKTRICKYMPROUDEM- (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO- (FI) SAHKOISKUNVAARA -
(DA) FAREFORELEKTRISKST@D-(NO) FAREFORELEKTRISKST@T- (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE
- (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) db 5a5)1 dedual| shas

(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) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKW - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN
ZYTKOAAHZHS - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA
DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMl} PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYLLEKA MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESI - (AR) slsll dssi s

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE
EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPH=HZ - (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) OMACHOCT OT EKCMI03UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) )Lyl yhas

(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 HAZIEBATb 3ALLUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTECAO-(NL)VERPLICHTBESCHERMENDEKLEDIJTEDRAGEN- (EL) YTIOXPEQEHNA OOPATE MPOXTATEYTIKAENAYMATA-(RO) FOLOSIREAIMBRACAMINTEIDEPROTECTIE OBLIGATORIE-(SV)
OBLIGATORISKTATTBARASKYDDSPLAGG-(CS)POVINNEPOUZITIOCHRANNYCHPROSTREDKU- (HR-SR)OBAVEZNOKORISTENJEZASTITNEODJECE-(PL)NAKAZNOSZENIAODZIEZY OCHRONNEJ
- (F1) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (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) 3AZibJIXKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEK/IO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) dwSlg)l Gumdlall £luiyls slid¥1

(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 HAJAEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKU - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH 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) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/PKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULIM - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d{_dlg)l alladl =lahlb sldyl

(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) ONACHOCTb YJ/IbTPA®UOJIETOBOIO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YTMEPIQAOYX AKTINOBOAIAZ AMO XYTKOAAHZH - (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) ULTRAVIOLETINIOSPINDULIAVIMOSUVIRINIMOMETUPAVOJUS-(ET)KEEVITAMISELERALDUVAULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT-(LV) METINASANASULTRAVIOLETAIZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MNP 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) sl (s dxl1 daranitinl | i dsiitl gyl yhas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MYPKAFIAE - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECI POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU)
TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) §—y> g¥al § cauidl a3

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA
- (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (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 W3TAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESi - (AR) @9y yopsill ,has

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES
- (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMACHOCTb HE MOHU3UPYIOLLEA PAAVALINA - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECi
NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA -
(DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT OT HE IOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) &0 pi Olelaiy yopsdl yhas

> B kP o Pk Pk

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLUAA OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (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) OBLUM OMACTHOCTW - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ylas

(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) 3ANPELLEHO MOABELUVBATb CBAPOYHbI AMMAPAT 3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI
H XPHEH THZ XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQXHE THE ZYTKOAAHTHTIKHE ZYXKEYHE - (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) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET 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 AA CE
N3MON3BA PbKOXBATKATA KATO CPELICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUS AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINI SAPINDAN ASMAYIN - (AR) el 81 Gl dlwgS paudall plasiowl oz

B> X

(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 ABUXKEHUU - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) NPOXOXH
OPTANA ZE KINHZH - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE -(SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DIJELOVI 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) BHUMAHMVE ABVXELWWU CE MEXAHU3MMU - (TR) DIKKAT: HAREKETLI PARGALAR - (AR) dSy>io =I_,_>I 4|
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(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, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) OMACHOCTb ANA PYK, YACTU B ABUXKEHUU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS,
ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MTPOXOXH XTA XEPIA, OPTANA IE KINHZH - (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 NA3ETE PbLETE OT ABVXKELWMTE CE MEXAHU3MM - (TR) ELINiZE DIKKAT EDIN :HAREKETLI PARCALAR - (AR) d_S)>co sl_,_>l o=l JI Al
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(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 3ALUUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YMIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (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
- (F1) 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) 3AlIbJIXKUTENHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HU OYWIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) dlg iyl oyl elzJyI

(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 AN1A AOCTYNA MOCTOPOHHUX JIUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATFOPEYXH MPOXBAZHE XE 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 |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMbJIHOMOLEHU JINLIA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) s—g) Tro—s sl YoVl s Jg—Sul ytasy

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR
MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALLUTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA
DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE!J - (FI)
SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTEJIHO U3MOJI3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) §ls gls8 slasiwly slxdyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE)
DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLIATb CNTYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YIOXPEQEH
NPOXTAZIAZ AKOHE - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ
OCHRONY SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AJb/IKUTENHO JIA CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 03¥1 dslezu slypd¥I
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(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) MICTOJIb30BAHME YCTAHOBKM 3ATPELLEHO JIVLIAM, VCTIONb3YIOLMM SIEKTPOHHYIO U SJIEKTPOANAPATYPY OBECMEYEHUA XKU3HEAEATENHOCTM - (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) AMATOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE ZYEKEYEE ZQTIKHE THMAZIAX - (RO) SE
INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE § ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER
ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO
JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE
- (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER
LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH
NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK
SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI
SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3BABPAHEHO E TONI3BAHETO HA MALUVHATA OT JINLIA, HOCUTENIW HA ENIEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU
MEAVLIMHCKI YCTPOVCTBA - (TR) HAYATI ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) 9,501 doi 7SIV lg dib o)1 54291 ol &Y slasiiwl ylasy

(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) UCMOJSIb3OBAHUE MALUMHbI 3ANPEWAETCA NOAAM, UMEIOWMM METAJUTMYECKUE MPOTE3bl
- (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) ANATOPEYETAI H XPHXH THX MHXANHZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA
HA MALLUMHATA OT HOCUTESIM HA METAJIHU MPOTE3U - (TR) METAL PROTEZLi iNSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_sasoll ol B3>l pastims e IV plasiwl ytoy

(EN) DO NOTWEAR 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) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUTMYECKUE NPEAMETbI, YACbI WX MATHUTHBIE MJIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS EFICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
PONOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEX - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL,
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN
KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE 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, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIU ARMAGNETINIY 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 METAZIHW NPEAMETY,
YACOBHUL Y MATHUTHU CXEMW - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETiK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dtaisian OLSlasg lelw cdsase :l._..al Alasiwl ylosy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE 3AMNPELLAETCA NIOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELLUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZH XPHEIHZI ZE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN
- (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLUEHU JIULA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o—g) Tre—s y—3l polb iVl J—8 oo slasiwyl , by

(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 sep. delle app chi e 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 electrénicos. 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 Gerat mcht mit dem gemischt erfaBten festen
Siedl I gt wird. Stattd muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y i Ha i C6Op INEKTPMYECKOTO 1 31eKTPOHHOIO
o6opyaosaHus. MonbsoBaTenb He UMeeT NpaBa BbiGpacbiBaTh faHHOE 060PYAOBaHNE B KauecTBe CMELAHHOrO TBEPAOro 6bITOBOro OTX0Aa, a P TbCA B C

ueHTpbI c6opa oTxof0B. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschelden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht
deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich dentotde phaalcentra. - (EL) Z0pBolo mov Seixvet tn Blaq)opomnnpavn GUALOYH TWV NAEKTPIKWV
Kla NAEKTPOVIKWV CUCKEVWYV. O XPRROTNG UTOXPEOUTAL VA MNV SIOXETEVEL AUTH TN CUCKEUN 0AV HIKTO OTEPES ACTIKO améBAnto, aAld va OVETAL OF EYKEKPIY Kkévtpa oulloyic. - (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-1 predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvindaren far inte sortera denna anordning tillsammans med
blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (CS) Symbol oznaéujici separovany sbér elektrick)’(ch a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen
nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektrlcnlh i elektronsklh
aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obu:an kruti otpad, vec se mora obratltl ovlastemm centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktory oznacza sor y
elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwid: y jako mi ych odpad jskich statych, ob kiem uzytk ika jest skier ie si¢ do autoryzowany(h osrodkow
gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko ja elektronnkkalalttel en erillisen kerdyksen. Kayttajan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa
laitetta kunnallisena sekajatteend. - (DA) Symbol, der star for saerllg indsamling af elektrlske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast

byaffald der skal rettes henvendelse til et autoriseret ind enter. - (NO) y bol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen
a ikke kaste bort dette apparatet med lige hj /fallet, uten I de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in
elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot de gospodinjski trden dek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujtci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzwatel ie likvid f toto zariadenie ako pevny i alny odpad ale je povinny doruéit ho do autorizovany zberni.
- (HU) Jeldlés, mely az elektromos es elektromkus | lé ktiv hulladékgyiijtését jelzi. A felh oteles ezt a fel: lést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni,
hanem erre engedéllyel rendelk h dékgyiijté kozponthoz fordulni. - (LT) Simboli dantis atskiry neb doj elektriniy ir elektroniniy prietaisq surinkima. Vartotojas negali

$iy prietaisy kaip misriy klenuq komunallmq atllekq, bet prlvalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi
kogumist. Kasutaja kohustuseks on po6rd ' poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir
javeic atseviski no citam elektnska;am un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu
savaksanas centra. - (BG) Cumson, Koiito C Ha efleKTpuyecKaTa 1 eleKTPoHHa anapatypa. lonsearenar ce 3afb/KaBa Aa He M3XBbP/IA Ta3y anapaTypa KaTo cMeceH
TBbP/A OTNAAbK B KOHTEHEpUTE 3a CMeT, nocraseuu oT 06wmHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bPHE KbM C I Te 3a ToBa LeHTpoBe - (TR) Atik toplama icin elektrikli ve elektronik mhazlarln
ayril belirten bol. Kullanicinin bu cihazlari kat, karisik kentsel atik olarak bertaraf etmesine izin verilmez, bertaraf yetkili ¢c6p toplama merkezlerince yapilmalidir. - (AR) _,._w o)
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A m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!
A m ISTRUZIONI PER LUSO E LA MANUTENZIONE pag. 9 o

ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

ﬁ [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN pag. 14 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 19 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ m BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 24 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUMN NMO PABOTE U TEXOBCNYXXWUBAHUIO cTp. 29 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZCTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTEN(;I"\O pag. 34 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

ﬁ [[m] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 39 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

f m OAHTIEX XPHXHX KAI XYNTHPHXIHZX oel. 44 e
MPOXOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 49 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 54 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

ﬁ [I]:D]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 59 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 64 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBStUGI | KONSERWACIJI str. 69 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 74 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 79 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 84 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 89 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ m NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 93 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 98 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 103 0
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS k. 108 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA lpp. 113 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

ﬁ m MHCTPYKLIU 3A YIIOTPEBA U NOAAPDBXKA cTp. 118 @
BHUMAHME: NPEAMN AA U3NON3BATE ENEKTPOMKEHA, MPOYETETE BHUMATEJIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A MON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL....ccccevueeneennenen. sayfa 123 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUNUZ!

ﬁ [[D]]] 128 .d>awo Gluallg plascndl Oledss @
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG-MAG AND FLUX, TIG, MMA WELDING
FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
Note: The term “welding machine” will be used in the text that follows.

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 equipment. Part 9:
Installation and Use).

/N

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

If a liquid cooling unit is present, filling operations must be carried out with the
welding machine off and disconnected from the power supply.

VAV

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

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or near such substances.
Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working area.
Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes near the
arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure limits for the welding
fumes, which will depend on their composition, concentration and the length of
exposure itself.

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

POLAO®

- Use electricinsulation 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 UNI EN 175.

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

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85 dB(A)
because of particularly intensive welding operations, suitable personal protective
means must be used (Tab. 1).
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ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

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

EMF fields may interfere 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;

keep welding cables on the same side of your body;

connect the work clamp to the work piece as close as possible to the area being welded;
do not work next to welding power sources;

ail‘l 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.
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- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive use in an
industrial environment and for professional purposes. It does not assure compliance
with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

A 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 welding equipment. Part 9: Installation 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 accumulation of no-load voltage between two different
electrode holders or torches, the value of which may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus to determine
if any risks subsist and suitable protection measures can be adopted, as foreseen by
section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use".
The use of the machine must be limited to the operator only.
The operator must disconnect the cable and the electrode holder from the machine
once the MMA welding is over.
The area around the welding machine must be forbidden to third parties. It also should
not be left unattended.
The torches not in use should be stored in their housing.

A RESIDUAL RISKS

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

- Itis forbidden to lift the trolley together with the welding machine, the wire feeder and
the cooling unit (when present).

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



RISK OF BURNS

Some parts of the welding machine (torch, electrode-holder clamp) and the adjacent
areas can reach temperatures over 65°C: adequate protective clothing must be worn.
Allow the just welded piece to cool before touching it!

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

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

Do not use the handle to hang the welding machine.

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

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

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

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

Lubricating the gears.

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

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)
- Use the welding machine with the following environmental conditions only:
« ambient temperature between -10°C and 40°C;
« relative humidity of the air not exceeding 50% at 40°C;
« relative humidity of the air not exceeding 90% at 20°C;
« The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive substances, etc.

STORAGE

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

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

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient temperature under 0°C: use

the anti-freeze liquid suggested by the manufacturer or completely empty the hydraulic

circuit and the tank of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from humidity, dirt and corrosion.
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= DISPOSAL

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

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas containing + 1-2% oxygen and
aluminium and CuSi3, CuAl8 (brazing) with Argon gas, using electrode wires that are suitable
for the workpiece to be welded.

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).

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

MIG-MAG

- Operating modes:

- 2T manual;

- 4T manual;

Electronic reactance (INDUCTANCE), welding voltage and wire feeding speed adjustment.
Set welding voltage shown on display.

Set wire feeding speed shown on display.

Welding current shown on display.

MMA

- Arc force (DYNAMIC ARC) and welding current adjustment.
- Set welding current shown on display.

- Welding voltage shown on display.

- Anti-stick protection.

TIG

Welding current adjustment.

Set welding current shown on display.
Welding voltage shown on display.
Start LIFT.

PROTECTION

- Thermostatic protection.

- Protection against accidental short-circuits caused by contact between torch and earth.
- Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or too low).

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- MIG torch

- Return cable complete with earth clamp.
- Torch holder stand.

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter.

Self darkening mask.
MIG/MAG welding kit.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

3.TECHNICAL SPECIFICATIONS

3.1 DATA PLATE

WELDING MACHINE

The main data on use and performance of the welding machine are summarised on the rating
plate with the following meaning:

Fig. A
1- EUROPEAN reference standard for safety and construction of arc welding machines.
2- Manufacturer's name and address.
3- Name of model.
4- Symbol of welding machine internal structure.
5- Symbol of planned welding procedure.
6- Symbol S : indicates cleaning operations can be carried out in an environment with
increased risk of electric shock (e.g. in close proximity of large metal masses).
7- Symbol of the power supply:
1~: single-phase alternating voltage;
3~: three-phase alternating voltage.
8- Protection rating of the casing.
9- Characteristic data of the power supply:
- U, : Alternating voltage and power supply frequency to the welding machine (allowed
limits £10%).
= |, 1o : Absorbed maximum current from line.
- 1, - Effective power supply current.
10- Welding circuit performance:

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

- 1,/U, : Normalized corresponding current and voltage which can occur supplied by the

weléing machine during welding.

X: Duty cycle ratio: indicates the time during which the welding machine can supply the

corresponding current (same column). It is expressed as a %, based on a 10min cycle (e.g.

60% = 6 working minutes, 4 rest minutes; and so on).

If the use factors (of plate, referring to 40°C ambient temperature) are surpassed, the

thermal switch activates (the welding machine stays in stand-by until its temperature

goes back within the permitted limits).

A/V-A/V : It indicates the settings range of the welding current (minimum- maximum) at

the corresponding arc voltage.

11- Serial number to identify the welding machine (essential for technical assistance, spare
part requests, tracing of product origin).

12- ——3-: Value of delayed activation fuses to implement for line protection.

13- Symbols referring to safety standards whose meaning is outlined in chapter 1 “General
safety for arc welding".

NB: The rating plate shown is an example to explain the meanings of the symbols and figures;
the exact technical specifications for the welding machine should be taken directly from the
rating plate on the welding machine.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

WELDING MACHINE: see table 1 (TAB. 1)

AVERAGE CONSUMPTION OF WIRE AND WELDING GAS: see table 2 (TAB. 2)

MIG TORCH: see table 3 (TAB. 3)

TIG TORCH: see table 4 (TAB. 4)

ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table 5 (TAB. 5)

The weight of the welding machine and wire feeder unit is outlined on table 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE (FIG. B)

4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
At the front:

1- Control panel (see description);

2- Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable;
3- Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable;
4- Earth return cable and clamp;

5- Welding cable and torch;

6- Torch coupling;

At the back:

7-  Main ON/OFF switch;
8- Power cable;
9- Hose connector for torch protective gas;

4.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1- Green indicator led:

a) fixed: mains voltage present.

b) flashing: stand-by mode (operating status at low energy consumption where the
machine is powered but the welding circuit and/or fans were disabled). Reactivation is
automatic as soon as the welding process starts.

2- Yellow indicator led:

a) fixed: activation of safety thermostat, over/undervoltage (ATTENTION: exceeding the
upper voltage limit can seriously damage the device).

b) flashing: anti-stick intervention in MMA mode.

) fixed with intermittent m/min display: one of the machine fuses shuts-off.

3- Machine setting selector:
g

- 2T :MIG MAG 2T mode.

- 2t :MIG MAG 4T mode.

- f: MMA mode.

- _5'4: :TIG mode.

4- Knob, whose rotation allows:
- electronic reactance adjustment in MIG MAG 2T (or 4T) mode;
- "DYNAMIC ARC" dynamic overcurrent in MMA mode.
5- Knob, whose rotation allows:
- welding voltage adjustment in MIG MAG 2T (or 4T) mode;
- welding current adjustment in MMA or TIG mode.
6- Knob, whose rotation allows:
- wire feeding speed adjustment in MIG MAG 2T (or 4T) mode.
7- Numerical display V:

- set voltage display in MIG MAG 2T (or 4T) mode;
- measured voltage display in welding in MMA or TIG mode.



8- Numerical display A:
- measured current display in welding in MIG MAG 2T (or 4T) mode;
- set current display in MMA or TIG mode.

9- m/min numerical display:
- set wire feeding speed display in MIG MAG 2T (or 4T) mode.

5.INSTALLATION
ATTENTION! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE COMMENCING ANY INSTALLATION
AND POWER CONNECTION OPERATIONS.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY EXPERT OR QUALIFIED

TECHNICIANS.

ASSEMBLY (Fig. D)
Unpack the welding machine and assemble the separate parts included in the package.

Assembling the clamp-return cable Fig. E
Assembling the welding cable electrode-holder clamp FIG. F

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no obstructions
to the cooling air inlets and outlets; at the same time make sure that conductive dust, corrosive
vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

WARNING! Position the welding machine on a level surface with sufficient
load-bearing capacity, so that it cannot be tipped over or shift dangerously.

5.2 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:

- Type A( ) for single-phase machines.

- TypeB( ) for 3-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 = 0.12 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).

5.2.1 Plug and outlet

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

WARNING! Non-compliance with the above regulations renders the
manufacturer’s safety system (class 1) inefficient, with resulting serious risks
to people (e.g. electric shock) and things (e.g. fire).

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION

5.3.1 Recommendations
A ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING CONNECTIONS, MAKE
SURE THE WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for welding cables (in mm?) according to the

maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

- Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to guarantee
perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat with consequent
fast deterioration and loss of efficiency.

- Use the shortest welding cables possible.

- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to replace the welding current
return cable; this can endanger safety and give unsatisfactory welding results.

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Connecting the gas bottle (if used)

- Gas bottle that can be loaded onto the supporting surface of the trolley: max. 60 kg.

- When using Argon gas or an Argon/CO, mixture, screw the pressure reducer(*) onto the gas
bottle valve, placing the relative pressure reducing valve supplied as an accessory.

- Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the strip.

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

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

5.3.2.2 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.

5.3.2.3 Torch (Fig. B)

Insert the torch (B-5) into the dedicated connector (B-6), fully tightening the locking ring nut
manually. Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the nozzle and the
contact pipe, to make exiting easier.

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN TIG MODE

5.3.3.1 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 setting 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. 6); any adjustments in gas flow can be carried out during welding always
using the pressure reducer ring nut. Check the tubing and fittings.

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

5.3.3.2 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-2).

5.3.3.3 Torch
- Insert the current cable in the specific fast clamp (-) (Fig. B-3). Connect the gas hose of the
torch to the cylinder.

5.3.4 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.

5.3.4.1 Connection of the electrode-holder clamp welding cable
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-2).

5.3.4.2 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-3).

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. G-G1)

A ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE WELDING MACHINE
IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE TORCH CONTACT PIPE

CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE WIRE TO BE USED AND THAT THEY

ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.

- Open the reel area door.

Unscrew the spool lock nut.

Position the wire spool on the reel; make sure the reel pulling pin is correctly housed in its

hole (1a).

Tighten the spool lock nut, using spacers as and where necessary (1a).

Free the pressure counter-roller/s and distance it/them from the lower roller/s (2a);

Make sure the pulling feeder/s is/are suitable for the wire being used (2b).

Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving a

burr; rotate the spool counter-clockwise and position the wire end into the wire feed input,

pushing it by 50-100 mm into the torch connecting wire feed (2c).

Reposition the counter-roller/s, adjusting the pressure at an intermediate value, make sure

the wire is positioned correctly in the hollow of the lower feeder/s (3).

Remove the nozzle and contact tube (4a).

Insert the welding machine plug into the mains socket, switch on the welding machine,

press the torch push-button and wait for the end of the wire which is running along the

whole wire feed casing, to exit by 10-15 cm from the front of the torch, then release the push-

button.

ATTENTION! During these operations the wire is being powered and is subject
to mechanical force; if suitable precautions are not taken there is a danger of
electric shock and wounds, and electric arcs striking:

Do not direct the torch mouth against parts of the body.

Do not approach the torch gas cylinder.

Remount the contact tube and the nozzle onto the torch (4b).

Make sure the wire exits regularly; set the roller pressure and reel braking (1b) to the lowest

values possible, making sure the wire does not slide in the hollow and that when the drive

stops the wire turns do not become loose because of too much spool inertia.

Cut the end of the wire that exits from the nozzle by 10-15 mm.

Close the reel area door.

5.5 REPLACING THE TORCH WIRE GUIDE SHEATH (FIG. H)
Before replacing the sheath, straighten out the torch cable to make sure there are no loops.

5.5.1 Spiral sheath for steel wire

1-Remove the nozzle and contact tube from the torch head.

2-Unscrew the sheath lock nut on the central connector and slide out the existing sheath.

3-Slide the new sheath into the torch cable and gently push it until it comes out of the torch
head.

4-Hand tighten the sheath lock nut back in place.

5-Cut the wire flush with the sheath and gently squeeze them together; remove it from the
torch cable.

6-Bevel the sheath cutting zone and reposition it in the torch-cable duct.

7-Use a key to tighten the lock nut back in place.

8-Remount the contact tube and the nozzle.

5.5.2 Synthetic sheath for aluminium wire

Perform operations 1, 2 and 3 foreseen for steel sheaths (do not consider operations 4, 5, 6, 7

and 8).

9-Screw the aluminium contact tube back in place checking that it comes into contact with the
sheath.

10- Insert the brass nipple, the OR ring onto the opposite end of the sheath (torch coupling
side), maintain a light pressure on the sheath and tighten the sheath lock nut. The excess
section of the sheath shall be removed later on (see (13)). Slide out the capillary tube for
steel sheaths from the wire feeder torch coupling.

11- NO CAPILLARY TUBE IS FORESEEN for aluminium sheaths with diameters of 1.6-2.4 mm
(yellow colour); the sheath will be inserted in the torch coupling without it.

Cut the capillary tube for aluminium sheaths measuring 1-1.2 mm (red colour) to a length
of 2 mm less than the one used for the steel tube and insert it on the free end of the sheath.

12- Insert and block the torch in the wire feeder coupling, mark the sheath at 1-2 mm from the
rollers, now extract the torch again.

13- Cut the sheath to the foreseen measurement without deforming the inlet hole.

Remount the torch in the wire feeder coupling and mount the gas nozzle.

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

Wire welding and detachment of the drop takes place via subsequent short-circuits of the wire
tip and weld pool (up to 200 times per second). The stick-out length of the wire is normally
between 5 and 12mm.



Carbon, low-alloy steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi/CuAl

0.6-0.8-0.9-1.0-1.2mm (1.6 mm version 400A only)
CO, or Ar/CO, mixtures

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm version 400A only)
Ar/O, or Ar/CO, mixtures (1 - 2%)

- Usable wire diameter: 0.8-1.0-1.2mm
- Usable gas: Ar
PROTECTION GAS

SeeTAB. 2.

7. MIG-MAG OPERATION MODE

The wire feeding speed and the welding voltage are adjusted separately. The knob (Fig. C-5)
adjusts the welding voltage, while the knob (Fig. C-6) adjusts the wire feeding speed. The
voltage value set is indicated on display V (Fig. C-7), as is the wire feeding speed (Fig. C-9).
NOTE: when setting the welding voltage, an approximate current value is also displayed for
a few seconds on display A (Fig. C-8). The real welding current will be shown on the display
only during welding.

When welding is complete, the current remains visible for a few seconds.

With reference to the table available on the machine (Tab. 2) set the knobs (Fig. C-5 and
C-6) according to the material, wire, gas and thickness you intend welding (approximate
values for the most used wires and with the welding machine connected to a 400V - 3ph
power system).

The secondary knob (Fig. C-4) adjusts the inductance value. The lower the inductance level
(L) the harder the arc, the higher the inductance level (_fY¥L) the softer the arc with
little projection. For welding of carbon and low-alloy types of steel with Ar/CO, protection
gas, use an intermediate inductance value (_f¥L).

7.1 Torch push-button control mode (Fig. C-3)
Itis possible to set 2 different torch push-button control modes:

2T Mode 21
welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the push-button is
released.

£
4T Mode “at
welding begins when the torch push-button is pressed and released, and ends only when the
torch push-button is pressed and released a second time. This mode is useful for long welding
operations.

8. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

8.1 GENERAL PRINCIPLES

Itis essential to follow the recommendations provided by the manufacturer on the electrode
packaging which indicates the correct electrode polarity and relative rated current.
Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being used and the type
of soldering to be performed; an example of the currents used for the various electrode
diameters can be seen below:

@ Electrode (mm) . Welding current (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 20 -
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

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).

ATTENTION:

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

8.2 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.
ATTENTION: 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. I).

8.3 Setting of parameters
Machine setting selector (Fig. C-3):

E : MMA mode.

Adjust the welding current to the desired value using knob C-5;

- The set value is shown on the display A (Fig. C-8);

The welding voltage is shown on the display V (Fig. C-7) only during welding;

- When welding is complete, the voltage remains visible for a few seconds;

Adjust the value of the “DYNAMIC ARC" dynamic overcurrent using the secondary knob C-4.
With low arc force levels (DYNAMIC ARC) the arc will be softer ( 7™=), on the contrary with

high arc force levels (DYNAMIC ARC) the overcurrent in welding will be higher (3&—==%). This
setting improves welding fluidity, prevents the electrode from sticking to the workpiece and
makes it possible to use different types of electrodes.

9.TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION
9.1 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. L). 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. M; make sure the tip is perfectly
concentric to prevent arc deviation. The electrode must be ground along its length. This
operation must be repeated periodically according to the use and wear state of the electrode,
or when the electrode itself has been accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly.
For good welding, it is indispensable to refer to TAB. 6 which indicates the diameter of the
electrode, current and gas flow based on the thickness you intend welding. The electrode
normally projects from the ceramic nozzle by 2 - 3mm, 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 T mm) (FIG. N).

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. O).

For welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from oxide, grease,
oil, solvent, etc.

9.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)
Machine setting selector (Fig. C-3):

é :TIG mode.

- Use the knob C-5 to adjust the welding current to the required rate; adjust this value during
welding processes to adapt to the actual heat transfer required.

- The set value is shown on the display A (Fig. C-8).

- The welding voltage is shown on the display V (Fig. C-7) only during welding.

- When welding is complete, the voltage remains visible for a few seconds.

- 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 - 3mm 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.

10. MAINTENANCE

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

10.1 ROUTINE MAINTENANCE:

ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.

10.1.1 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.

Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order to
avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they are
assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.

Before using the welding machine, always check the terminal parts of the torch for wear
and make sure they are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas
diffuser.

10.1.2 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).

10.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY TECHNICIANS WHO

ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT

OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE.

WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY
OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause serious

electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to direct contact

with moving parts.

Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the

dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer, reactance

and rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be cleaned with a

very soft brush or suitable solvents.

At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring for

damage to the insulation.

- Atthe 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.

11. 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.)

- There is no alarm signalling intervention of the thermostat safeguard, over or undervoltage

or short-circuit.

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.
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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”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

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

La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di 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.

Eseguirel'installazioneelettricasecondole previste norme e leggiantinfortunistiche.
La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sist i ali
con conduttore di neutro collegato a terra.

Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente 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.

In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di riempimento
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

VAV

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che abbiano

contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

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

sostanze.

Non saldare su recipienti in pressione.

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

stracci, etc.).

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di

saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un approccio sistematico per la

valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in funzione della loro

composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

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

POLO®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il pezzo in lavorazione
ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze (accessibili).
Cio @ normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed indumenti
previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o UNI EN
379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 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

di tazione

riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive viene
verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore a
85dB(A), e obblig io l'uso diad ti mezzi di protezione individuale (Tab. 1).

L OO

EMF

SAFE

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.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature mediche (ad
esempio 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 l'uso esclusivo in
ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza ai limiti di
base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.
Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al fine di ridurre al
minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di saldatura:

avvicinare tra loro i cavi di saldatura. Fissarli con nastro adesivo quando possibile;
mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
saldatura;

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

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

tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione;

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime richieste come indicato
nella scheda dati EMF;

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

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per l'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non é assicurata la
rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli
direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta gli
edifici per I'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso di
emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione 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'alimentatore di filo &
sostenuto dall'operatore (es. per mezzo di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo eventuale
uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su di un solo
pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pud generare una somma pericolosa
di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo
raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale per
determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione adeguate
come indicato in 7.9 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
L'utilizzo della saldatrice deve essere limitato al singolo operatore.
L'operatore deve scollegare dalla macchina il cavo con la pinza porta-elettrodo una
volta terminata la saldatura MMA.
L'area intorno alla saldatrice deve essere interdetta a terze persone. Essa inoltre non
va lasciata incustodita.
Le torce non in uso vanno riposte nel loro alloggiamento.

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

E vietato il sollevamento dell’assieme carrello con saldatrice, alimentatore di filo e
gruppo di raffreddamento (quando presente).

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

RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della saldatrice (torcia, pinza portaelettrodo) e aree adiacenti possono
raggiungere temperature superiori a 65°C: e necessario indossare indumenti
protettivi adeguati.

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

USO IMPROPRIO: é pericoloso l'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

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

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

Le protezioni e le parti mobili dell'involucro della saldatrice e dell’alimentatore di filo
devono essere in posizione, prima di collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.

/R

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su partiin movimento dell’alimentatore
di filo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)

Utilizzare la saldatrice solo con le seguenti condizioni ambientali:

temperatura ambiente compresa tra -10°C e 40°C;

umidita relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;

umidita relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;

L'aria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o sostanze corrosive,
ecc.

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido e temperatura
ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo suggerito dal produttore oppure
svuotare completamente il circuito idraulico e il serbatoio dal liquido.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’'umidita, dallo
sporco e dalla corrosione.

A

mmm SMALTIMENTO

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

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura elettrica presso punti
di raccolta designati allo smaltimento e al riciclo delle apparecchiature elettriche o,
rivolgersi al negozio presso il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione
riguarda solamente lo smaltimento delle apparecchiature nel territorio dell’'Unione
Europea (RAEE).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

E inoltre adatta alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon + 1-2% ossigeno,
dell'alluminio e CuSi3, CuAlI8 (brasatura) con gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi
adeguata al pezzo da saldare.

La saldatrice & predisposta anche per la saldatura TIG in corrente continua (DC), 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).

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MIG-MAG

- Modalita di funzionamento:
- 2T manuale;
- 4T manuale;

- Regolazione reattanza elettronica (INDUCTANCE), tensione di saldatura e velocita di
alimentazione del filo.

- Visualizzazione su display della tensione di saldatura impostata.

- Visualizzazione su display della velocita di alimentazione del filo impostata.

- Visualizzazione su display della corrente di saldatura.

MMA

- Regolazione arc force (DYNAMIC ARC) e corrente di saldatura.

- Visualizzazione su display della corrente di saldatura impostata.
- Visualizzazione su display della tensione di saldatura.

- Protezione anti-stick.

TiG

- Regolazione corrente di saldatura.

- Visualizzazione su display della corrente di saldatura impostata.
- Visualizzazione su display della tensione di saldatura.

- Innesco LIFT.

PROTEZIONI

- Protezione termostatica.

- Protezione contro i corti accidentali dovuti al contatto tra torcia e massa.

- Protezione contro le tensioni anomale (tensione di alimentazione troppo alta o troppo
bassa).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia MIG

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.
- Supporto appenditorcia.

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA
- Adattatore bombola argon.
- Maschera autoscurante.

- Kit Saldatura MIG/MAG.

- Kit saldatura MMA.

- Kit saldatura TIG.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

SALDATRICE

| principali dati relativi all'impiego 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).

- 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%).

-1 : Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1, : Corrente effettiva di alimentazione.

10- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

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

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

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

11- Numero di matricola per l'identificazione 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 & riportato nel capitolo 1“Sicurezza

generale per la saldatura ad arco”.

~N

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.

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

- CONSUMO MEDIO DI FILO E GAS DI SALDATURA: vedi tabella 2 (TAB. 2)
- TORCIA MIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

- TORCIATIG : vedi tabella 4 (TAB. 4)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 5 (TAB. 5)

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE (Fig. B)

4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo (vedi descrizione);

2- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura;
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3- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura;
4- Cavo e morsetto di ritorno a massa;

5- Cavo e torcia di saldatura;

6- Attacco torcia;

Sul lato posteriore:

7- Interuttore generale ON/OFF;

8- Cavo di alimentazione;

9- Connettore del tubo per gas di protezione torcia;

4.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- Led segnalazione verde:

a) fisso: presenza tensione di rete.

b) lampeggiante: modalita stand-by (stato di funzionamento a basso consumo
energetico in cui la macchina é alimentata ma il circuito di saldatura e/o le ventole
sono state disattivate). La riattivazione & automatica non appena si inizia il processo
di saldatura.

2- Led di segnalazione giallo:

a) fisso: intervento termostato di sicurezza, sovra o sottotensione (ATTENZIONE:
il superamento del limite di tensione superiore pud danneggiare seriamente il
dispositivo).

b) lampeggiante: intervento anti-stick in modalita MMA.

c) fisso accompagnato dall'intermittenza del display m/min: interruzione di uno dei
fusibili in macchina.

3- Selettore impostazione macchina:

- 21 :modalita MIG MAG 2T.
- 2t :modalita MIG MAG 4T.

- f: modalita MMA.

- ﬁ :modalita TIG.
4- Manopola, la cui rotazione permette:
- regolazione della reattanza elettronica in modalita MIG MAG 2T (o 4T);
- regolazione della sovracorrente dinamica "DYNAMIC ARC" in modalita MMA.
5- Manopola, la cui rotazione permette:
- regolazione della tensione di saldatura in modalita MIG MAG 2T (o 4T);
- regolazione della corrente di saldatura in modalita MMA o TIG.
6- Manopola, la cui rotazione permette:
- regolazione della velocita di alimentazione del filo in modalita MIG MAG 2T (o 4T).
7- Display numerico V:
- visualizza la tensione impostata in modalita MIG MAG 2T (o 4T);
- visualizza la tensione misurata in saldatura in modalita MMA o TIG.
8- Display numerico A:
- visualizza la corrente misurata in saldatura in modalita MIG MAG 2T (o 4T);
- visualizza la corrente impostata in modalita MMA o TIG.
9- Display numerico m/min:
- visualizza la velocita di alimentazione del filo impostata in modalita MIG MAG 2T (o
4T).

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI 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 (Fig. D)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute nellimballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza Fig. E
Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo FIG. F

5.1 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 ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5.2 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:

- Tipo A( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax = 0.12 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).

5.2.1 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + T) di portata adeguata
e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.

La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti
in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

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

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base alla

massima corrente erogata dalla saldatrice.

Inoltre:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti), per
garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno surriscaldamenti
dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e perdita dl efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura 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 puo essere pericoloso per
la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max 60kg.

- 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.

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

5.3.2.3 Torcia (Fig. B)

Innestare la torcia (B-5) nel connettore ad essa dedicato (B-6) serrando a fondo manualmente
la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo caricamento del filo, smontando I'ugello ed il
tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento 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 labombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi d'impiego,
vedi tabella (TAB. 6); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno essere eseguiti
durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di pressione. Verificare la
tenuta di tubazioni e raccordi.

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

5.3.3.2 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. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+)
(Fig B-2).

5.3.3.3 Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-) (Fig B-3). Collegare il tubo
gas della torcia alla bombola.

5.3.4 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.

5.3.4.1 Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta dell’elettrodo.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (Fig B-2).

5.3.4.2 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. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-)
(Fig B-3).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. G, G1)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL FILO,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.
VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO DI CONTATTO
DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO CHE
S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI
INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Svitare la ghiera blocca bobina.
- Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento dell'aspo
sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).
- Avvitare la ghiera blocca bobina, interponendo ove necessario l'opportuno distanziale
(1a).
Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i (2a);
- Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato (2b).
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 (2c).
- Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio, verificare
cheiil filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).
Togliere 'ugello e il tubetto di contatto (4a).
- Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la saldatrice,
premere il pulsante torcia e attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina
guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.
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ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione elettrica ed
& sottoposto a forza meccanica; pud quindi causare, non adottando
opportune precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi
elettrici:

- Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

Non avvicinare alla bombola la torcia.

- Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).

Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la frenatura

dell'aspo (1b) 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 'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.

Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.5 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO NELLA TORCIA (FIG. H)
Prima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo della torcia evitando
che formi delle curve.

5.5.1 Guaina a spirale per fili acciaio

1- Svitare I'ugello ed il tubetto di contatto della testa della torcia.

2- Svitare il dado fermaguaina del connettore centrale e sfilare la guaina esistente.

3- Infilare la nuova guaina nel condotto del cavo-torcia e spingerla dolcemente fino a farla
fuoriuscire dalla testa della torcia.

4- Riavvitare il dado fermaguaina a mano.

5- Tagliare a filo il tratto di guaina eccedente comprimendola leggermente; ritoglierla dal
cavo torcia.

6- Smussare la zona di taglio della guaina e reinserirla nel condotto del cavo-torcia.

7- Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.

8- Rimontare il tubetto di contatto e I'ugello.

5.5.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

Eseguire le operazioni 1, 2, 3 come indicato per la guaina acciaio (non considerare le

operazioni 4,5, 6,7, 8).

9- Riavvitare il tubetto di contatto per alluminio verificando che vada in contatto con la
guaina.

10- Inserire sull'estremita opposta della guaina (lato attacco torcia) il nipple di ottone,
I'anello OR e, mantenendo la guaina in leggera pressione, serrare il dado fermaguaina.
La parte della guaina in eccesso sara rimossa a misura successivamente (vedi (13)).
Estrarre dal raccordo torcia del trainafilo il tubo capillare per guaine acciaio.

11- NON E PREVISTO IL TUBO CAPILLARE per guaine alluminio di diametro 1.6-2.4mm
(colore giallo); la guaina verra quindi inserita nel raccordo torcia senza di esso.
Tagliare il tubo capillare per guaine alluminio di diametro 1-1.2mm (colore rosso) ad una
misura inferiore di 2 mm circa rispetto a quella del tubo acciaio, ed inserirlo sull'estremita
libera della guaina.

12- Inserire e bloccare la torcia nel raccordo del trainafilo, segnare la guaina a 1-2mm di
distanza dai rulli, riestrarre la torcia.

13- Tagliare la guaina, alla misura prevista, senza deformarne il foro d'ingresso.
Rimontare la torcia nel raccordo del trainafilo e montare 'ugello gas.

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti successivi della punta del
filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte al secondo). La lunghezza libera del filo (stick-out)
& normalmente compresa tra 5 e 12mm.

Acciai al carbonio e basso-legati
- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0-1.2mm
- Gas utilizzabile: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm solo versione 400A)
CO, o miscele Ar/CO,

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm solo versione 400A)
miscele Ar/O, o Ar/CO, (1 - 2 %)

GAS DI PROTEZIONE
VediTAB. 2.

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

La tensione di saldatura e la velocita di alimentazione del filo vengono regolate
separatamente. La manopola (Fig. C-5) regola la tensione di saldatura mentre la manopola
(Fig. C-6) regola la velocita di alimentazione del filo. Il valore di tensione impostato e indicato
sul display V (Fig. C-7), cosi come la velocita di alimentazione del filo (Fig. C-9).

NOTA: durante limpostazione della tensione di saldatura viene mostrato per qualche
secondo anche un valore indicativo di corrente sul display A (Fig. C-8). La corrente reale di
saldatura verra visualizzata sul display soltanto durante la saldatura.

Al termine della saldatura la corrente rimane visibile per qualche secondo.

Facendo riferimento alla tabella disponibile in macchina (Tab. 2) impostare le manopole
(Fig. C-5 e C-6) a seconda del materiale, filo, gas e dello spessore che si intende saldare
(valori indicativi per i fili maggiormente usati e con saldatrice collegata a un sistema di
alimentazione a 400V - 3ph).

La manopola secondaria (Fig. C-4) regola il valore di induttanza. Piu il livello di induttanza e
basso (1) e piu I'arco sara duro, piu il livello di induttanza e elevato ( f¥YL ) e pit I'arco
sara dolce con poche proiezioni. Per saldature di acciai al carbonio e basso-legati con gas di
protezione Ar/CO, utilizzare un valore di induttanza intermedio (YL).

7.1 Modalita di controllo del pulsante torcia (Fig. C-3)
E possibile impostare 2 diverse modalita di controllo del pulsante torcia:

Modalita 2T =1
la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante é rilasciato.

2
Modalita 4T 2T
la saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia e termina solo quando
il pulsante torcia & premuto e rilasciato una seconda volta. Questa modalita & utile per
saldature di lunga durata.

8. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

8.1 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) : Corrente di saldatura (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Siosservi 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 piu 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 dell'arco dovute alla composizione dell’elettrodo
stesso.

8.2 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 pill corretto per innescare l'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE lelettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al
diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu 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 I'estemita dell’elettrodo leggermente indietro
rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare il riempimento,
quindi sollevare rapidamente |'elettrodo dal bagno difusione per ottenere lo spegnimento
dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. I).

8.3 Impostazione dei parametri
Selettore impostazione macchina (Fig. C-3):

E : modalita MMA.

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola C-5;

- Il valore impostato viene visualizzato sul display A (Fig. C-8);

La tensione di saldatura viene visualizzata sul display V (Fig. C-7) soltanto durante la

saldatura;

- Al termine della saldatura la tensione rimane visibile per qualche secondo;

Regolare il valore della sovracorrente dinamica “DYNAMIC ARC" per mezzo della

manopola secondaria C-4. Con bassi livelli di arcforce (DYNAMIC ARC) I'arco sara dolce (
.7, al contrario con altilivelli di arcforce (DYNAMIC ARC) la sovracorrente in saldatura

sara elevata (3&—2%). Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura, evita
I'incollamento dell’elettrodo al pezzo e permette I'uso di diversi tipi di elettrodi.

9. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

9.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC e adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai
metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (FIG. L). 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. M,
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 fare riferimento alla TAB. 6 dove
¢ indicato diametro di elettrodo, corrente e flusso di gas in funzione dello spessore che si
intende saldare. La sporgenza normale dell’elettrodo dall’'ugello ceramico € di 2 - 3mm e
puo raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili opportunamente
preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale d'apporto (FIG. N).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del materiale
base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. O).

E opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti
ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

9.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)
Selettore impostazione macchina (Fig. C-3):

ﬁ :modalita TIG.

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola C-5;

Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

Il valore impostato viene visualizzato sul display A (Fig. C-8);

- La tensione di saldatura viene visualizzata sul display V (Fig. C-7) soltanto durante la

saldatura.

Al termine della saldatura la tensione rimane visibile per qualche secondo.

- 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 I'usura dell’elettrodo.

- Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo con leggera pressione.

Sollevare immediatamente l'elettrodo di 2 - 3mm ottenendo cosi l'innesco dell’arco.

La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra erogata

la corrente di saldatura impostata.

- Perinterrompere la saldatura sollevare rapidamente I'elettrodo dal pezzo.

10. MANUTENZIONE

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

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

10.1.1 Torcia

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

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il diametro
dell’elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del gas e relativo mal
funzionamento.

Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio delle
parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo, diffusore gas.

10.1.2 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).

10.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE ESEGUITE
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-
MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

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

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice possono causare

shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni

dovute al contatto diretto con organi 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 l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i cablaggi non

presentino danni all'isolamento.

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

di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed
i cablaggi 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.

11. RICERCA GUASTI

NELL’EVENTUA]_ITA 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 presente una allarme 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 e 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.
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POSTE DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A L'ARC MIG-MAG ET FLUX,
TIG, MMA PREVU POUR UN USAGE PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL.
Note : Dans le texte qui suit, on utilisera le terme « Poste de soudage ».

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

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur l'utilisation en toute sécurité du
poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a l'ar, les
mesures de précaution et les procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a l'arc :
Installation et utilisation »).

/N

- 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 contrdle et de
réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de remplacer
les piéces de la torche sujettes a usure.

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la
législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systeme d’alimentation
avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement 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 I'isolation défectueuse ou aux connexions desserrées.

- En présence d'une unité de refroidissement par liquide, les opérations de
remplissage doivent étre exécutées avec le poste de soudage éteint et débranché
du réseau d'alimentation.

VAV

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant contenu
des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou a
proximité de ce type de produit.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer a proximité de

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

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés (conformes a la norme UNI
EN 11611) et des gants de soudage (conformes 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 personnes dans les environs de I'arc
au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.

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

™) Q ®®@®®

EMF
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LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

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

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

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

Ce poste de soudage satisfait les standards techniques de produit pour I'utilisation
en milieu industriel a but professionnel. La conformité aux limites de base en
matiére d’exposition humaine aux champs électromagnétiques en environnement
domestique n’est pas garantie.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-apreés, afin de réduire au minimum
I'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 distances minimales indiquées sur la fiche

I'arc des apparells assurant I'élimination des fumées de dage; une évaluation

sy tique des limites d’exposition aux fumées de soudage en fonction de leur
composmon, 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).

POLO®

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

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

ded ées CEM ;
distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition 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.
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PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;
dans des lieux fermés;
en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques d’explosion;
DOIT étre soumise a l'approbation préalable d’'un ”"Responsable expert’, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir en cas
d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 :
Installation et utilisation».
NEJAMAIS procéder ausoudage sile poste de soudage ou le dispositif d’alimentation
du fil est maintenu par I'opérateur (par ex. au moyen de courroies).
Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d’utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention effectuée avec
plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le double de la limite
admissible.
Il est nécessaire qu'un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental
pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut adopter des mesures de protection
adéquates comme l'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».
L'utilisation du poste de soudage doit étre limitée au seul opérateur.
L'opérateur doit débrancher de la machine le cable avec la pince porte-électrode
une fois le soudage MMA terminé.
L'aire autour du poste de soudage doit étre interdite aux tierces personnes. Celle-ci
ne doit pas non plus étre laissé sans surveillance.
Les torches non utilisées doivent étre rangées dans leur logement.

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.)

Il est interdit de soulever I'ensemble chariot avec poste de soudage, alimentateur de
fil et groupe de refroidissement (quand il est présent).

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

RISQUE DE BRULURES

Certaines parties du poste de soudage (torche, pinces porte-électrode) et zones
voisines peuvent atteindre des températures supérieures a 65°C : des vétements de
protection adéquats sont nécessaires.

Laisser refroidir la piece qui vient d’étre soudée avant de la toucher!

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

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

Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du poste de
soudage.

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

/R

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES PARTIES EN

MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL, COMME PAR EXEMPLE:

- Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU

RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974-1)
- Utiliser le poste de soudage uniquement en conditions ambiantes ci-apres :
« température ambiante entre -10°C et 40°C ;
« humidité relative ambiante non supérieure a 50 % a 40°C;
« humidité relative ambiante non supérieure a 90 % a 20°C;;
« Air environnant exempt de poussiére, acides, gaz ou substances corrosives, etc.

STOCKAGE

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

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

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

température ambiante inférieure a 0°C : utiliser le liquide antigel suggéré par le

producteur ou vidanger complétement le circuit hydraulique et le réservoir, du

liquide qu'il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre I’humidité,

la saleté et la corrosion.

A

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

Il appartient a I'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans un point de collecte
chargé de I’élimination et du recyclage des équipements électrique. S'adresser sinon
au point de vente ou le produit a été acheté. Cette disposition s’applique uniquement
al'élimination des appareils électriques sur le territoire de I'Union européenne (DEEE).

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

Il est aussi adapté au soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz Argon + 1-2%
d'oxygene et de I'aluminium et CuSi3, CuAl8 (brasage) avec du gaz Argon, en utilisant des
fils électrode adaptés a la piece a souder.

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

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MIG-MAG

- Modalités de fonctionnement :
- 2T manuelle;
- 4T manuelle;

- Réglage de la réactance électronique (INDUCTANCE), tension de soudage et vitesse
d'alimentation du fil.

- Affichage sur écran de la tension de soudage programmée.

- Affichage sur écran de la vitesse d’alimentation du fil programmée.

- Affichage sur écran du courant de soudage.

MMA

- Réglage de I'arc force (DYNAMIC ARC) et du courant de soudage.
- Affichage sur écran du courant de soudage programmé.

- Affichage sur écran de la tension de soudage.

- Protection anti-stick.

TIG

- Réglage du courant de soudage.

- Affichage sur écran du courant de soudage programmé.
- Affichage sur écran de la tension de soudage.

- Amorcage LIFT.

PROTECTIONS

- Protection thermostatique.

- Protection contre les courts-circuits accidentels dus au contact entre torche et masse.

- Protection contre les tensions anormales (tension d’alimentation trop haute ou trop
basse).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche MIG

- Cable de retour avec pince de masse.
- Support pour suspendre les torches.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d'argon.
- Masque auto-obscurcissant.

- Kit soudage MIG/MAG.

- Kit de soudage MMA.

- Kit soudageTIG.

3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
3.1 PLAQUETTES DES DONNEES
POSTE DE SOUDAGE
Les principales données concernant I'emploi et les prestations du poste de soudage sont
résumées sur la plaquette des caractéristiques et ont la signification suivante :
Fig.A
1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des machines pour
le soudage a l'arc.
2- Nom et adresse du fabricant.
3- Nom du modele.
4- Symbole de la structure interne du poste de soudage.
5- Symbole du procédé de soudage prévu.
6- Symbole S :indique que I'on peut exécuter des opérations de soudage en lieu a risque
accru de choc électrique (ex. a proximité immédiate de grandes masses métalliques).
- Symbole de la ligne d'alimentation :
1~ :tension alternée monophasée ;
3~ :tension alternée triphasée.
8- Degré de protection de I'enveloppe.
9- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation :
- U, : Tension alternée et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites
admises + 10%).
- L .. - Courant maximum absorbé par la ligne.
- 1, 4 Courant effectif d'alimentation.
10- Performances du circuit de soudage :
- U, : Tension maximale a vide (circuit de nettoyage ouvert).
- /U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par le
poste a souder pendant le soudage.
X:Rapport d'intermittence : indique le temps durant lequel le poste de soudage peut
produire le courant correspondant (méme colonne). Il s'exprime en %, sur la base d'un
cycle de 10min (par ex. 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause et ainsi de
suite).
Si les conditions d'utilisation (nominales, pour une température ambiante de 40°C)
sont dépassées, la protection thermique se déclenche (le poste de soudage reste en
stand-by jusqu'a ce que sa température revienne dans les limites admises).
- A/V-A/V :Indique la plage de réglage du courant de soudage (minimum - maximum)
a la tension d'arc correspondante.
11-Numéro de série pour lidentification du poste de soudage (indispensable
pour l'assistance technique, la demande de piéces détachées, la recherche de l'origine
du produit).
12- —=}-: Valeur des fusibles a actionnement retardé a prévoir pour la protection de la
ligne.
13- Symboles pour les normes de sécurité dont la signification est reportée au chapitre 1
«Sécurité générale pour le soudage a I'arc ».

~N
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Note : L'exemple de plaquette reporté donne une signification indicative des symboles et
des chiffres ; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage en votre
possession doivent étre relevées directement sur la plaquette du poste de soudage.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

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

- CONSOMMATION MOYENNE DE FIL ET GAZ DE SOUDAGE : voir tableau 2 (TAB. 2)

- TORCHE MIG : voir tableau 3 (TAB. 3)

- TORCHETIG : voir tableau 4 (TAB. 4)

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 5 (TAB. 5)

Le poids du poste de soudage et de I'unité du dévidoir est indiqué é dans le tableau
1(TAB. 1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. B)

4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION
Sur le coté antérieur :

1- Tableau de controle (voir description) ;

2- Prise rapide positive (+) pour connecter le cible de soudage ;
3- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage ;
4- Cable et borne de retour a la masse ;

5- Cable et torche de soudage ;

6- Attache torche;

Sur le coté postérieur :

7- Interrupteur général ON / OFF ;

8- Cable d'alimentation ;

9- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche ;

4.2 PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)
1- Témoin de signalement vert :

a) fixe: présence de tension de réseau.

b) clignotant : mode veille (fonctionnement a basse consommation d'‘énergie ou
la machine est alimentée mais le circuit de soudage et/ou les ventilateurs sont
désactivés). La réactivation est automatique dés que commence le procédé de
soudage.

2- Témoin de signalement jaune:

a) fixe : déclenchement du thermostat de sécurité, sur- ou sous-tension (ATTENTION :
le dépassement du seuil de tension supérieure peut endommager gravement le
dispositif).

b) clignotant : déclenchement anti-stick en modalité MMA.

c) fixe avec intermittence de I'afficheur m/min : déclenchement de I'un des fusibles sur
la machine.

3- Sélecteur de configuration machine :

- : modalité MIG MAG 2T.

: modalité MIG MAG 4T.

: modalité MMA.

b [ 330

:modalité TIG.
Bouton qui permet, en le tournant :
- le réglage de la réactance électronique en modalité MIG MAG 2T (ou 4T) ;
- le réglage de la surintensité dynamique « DYNAMIC ARC » en modalité MMA.
5- Bouton qui permet, en le tournant :
- le réglage de tension de soudage en modalité MIG MAG 2T (ou 4T) ;
- le réglage du courant de soudage en modalité MMA ou TIG.
6- Bouton qui permet, en le tournant :
- le réglage de la vitesse d'alimentation du fil en mode MIG MAG 2T (ou 4T).
7- Afficheur numérique V:
- indique la de tension de soudage en modalité MIG MAG 2T (ou 4T) ;
- indique la tension mesurée en soudage modalité MMA ou TIG.
8- Afficheur numérique A:
- indique le courant mesuré en soudage en modalité MIG MAG 2T (ou 4T) ;
- indique le courant programmé en modalité MMA ou TIG.
9- Afficheur numérique m/min:
- indique la vitesse d'alimentation du fil programmée en modalité MIG MAG 2T (ou 4T).

H
T

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION

ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE

RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES EXCLUSIVEMENT PAR
DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

PREPARATION (Fig. D)
Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des piéces détachées contenues dans
I'emballage.

Assemblage du cable de retour-pince Fig. E
Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode FIG. F

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de I'appareil de fagcon a ce qu'il n'y ait pas d'obstacles en face
de l'ouverture d'entrée et de sortie de l'air de refroidissement ; s'assurer dans le méme
temps qu'il n"aspire pas de poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives, d’humidité, etc.
Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de soudage.

ATTENTION ! Placer I'appareil sur une surface plane de capacité adaptée au
poids pour en éviter le renversement ou des déplacements dangereux.

5.2 BRANCHEMENT AU RESEAU

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

- Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un systéme d’alimentation avec

conducteur de neutre branché a la terre.

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

de type:

- Type A ( ) pour des machines monophasées.

- Type B ( ) pour machines triphasées.

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 = 0.12 ohm.

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

S'ilest branché au réseau d'alimentation public, il appartient a l'installateur ou a l'utilisateur
de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le gestionnaire du
réseau de distribution).

5.2.1 Fiche et prise
Brancher une fiche normalisée (3P + PE) de portée adéquate au cable d'alimentation, et
installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur automatique. La borne
de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.
Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampéres, des fusibles
retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué par le poste
de soudage et de la tension nominale d'alimentation.
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).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
5.3.1 Recommandations

ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,
S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE 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 maximum distribué par le poste de soudage.
En outre :
Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a branchement
rapide (si elles existent), pour garantir un contact électrique parfait ; en cas contraire, il
se produira une surchauffe des connecteurs ayant pour conséquence leur détérioration
rapide et la perte de leur efficacité.
- Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.
Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du morceau en usinage, en
substitution du cable de retour du courant de soudage ; ceci peut étre dangereux pour la
sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.3.2 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

5.3.2.1 Branchement a la bouteille de gaz (si on en utilise une)

- Bouteille de gaz chargeable sur le plan d’appui du chariot : max. 60 kg.

- Visser le détendeur a la valve de la bouteille de gaz en interposant la réduction fournie a
cet effet comme accessoire (quand on utilise du gaz Argon ou du mélange Argon/CO,).

- Brancher le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.

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

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

5.3.2.2 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.

5.3.2.3 Torche (Fig. B)

Introduire la torche (B-5) dans le connecteur qui lui est dédié (B-6) et serrer a fond
manuellement la bague de blocage. La prédisposer au premier chargement du fil, en
démontant la buse et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.

5.3.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

5.3.3.1 Branchement a la bouteille de gaz

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

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

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

Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I / min) d'aprés les données indicatives
d’usage, voir tableau (TAB. 6) ; d'éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
I'étanchéité des tuyaux et des raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer le détendeur de la bouteille de gaz quand le
travail est terminé.

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est posée, le
plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la borne portant le
symbole (+) (Fig. B-2).

5.3.3.3 Torche
- Insérer le cable porte-courant dans la borne rapide (-) prévue a cet effet (Fig. B-3). Brancher
le tube de gaz de la torche a la bouteille.

5.3.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODE MMA

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

5.3.4.1 Branchement du cable de soudage pince-porte-électrode
Il porte a son extrémité une borne spéciale utilisée pour serrer la partie découverte de
I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B-2).

5.3.4.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est posée, le
plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la borne portant le
symbole (-) (Fig. B-3).

5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. G, G1)

ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE CHARGEMENT
DU FIL, S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE
DU RESEAU D’ALIMENTATION.
VERIFIER QUE LES ROULEAUX D'ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE DE GUIDAGE DU FILET LE
PETIT TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET A LA NATURE
DU FIL QUI SERA UTILISE, ET QU'ILS SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES PHASES
DE FILETAGE DU FIL, NE PAS METTRE DE GANTS DE PROTECTION.
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Ouuvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.

Dévisser la bague de blocage de la bobine.

Positionner la bobine de fil sur le support ; s'assurer que la cheville d'entrainement du

support est correctement logé dans l'orifice prévu (1a).

Visser la bague de blocage de la bobine en interposant le cas échéant I'entretoise (1a).

Libérer le(s) contre-rouleau(x) de pression et le(s) éloigner du/des rouleau(x) inférieur(s)

(2a);

- Vérifier que le(s) rouleau(x) d'entrainement est/ont adapté(s) au fil utilisé (2b).

Libérer I'extrémité du fil, en couper le bout déformé de facon nette et sans bavure ; tourner

la bobine dans le sens contraire des aiguilles d'une montre et enfiler I'extrémité du fil dans

le dispositif de guidage du fil d’entrée en le poussant sur 50-100mm dans le dispositif de
guidage du fil du raccordement de la torche (2c).

- Repositionner le/les contre-rouleau(x) en réglant la pression a une valeur intermédiaire,
vérifier que le fil est correctement positionné dans la cavité du/des rouleau(x) inférieur(s)
(3).

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

- Insérer la fiche du poste de soudage dans la prise d‘alimentation, allumer le poste de
soudage, appuyer sur le bouton de la torche et attendre que I'extrémité du fil, qui parcourt
toute la gaine du dispositif de guidage du fil, sorte sur 10-15 cm de la partie antérieure de
la torche, relacher le bouton.

ATTENTION ! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique et est
soumis a une force mécanique ; il peut donc causer, si l'on n’adopte pas les
précautions voulues, des dangers de choc électrique, de blessures et
amorcer des arcs électriques :

- Ne pas orienter le bout de la torche contre des parties du corps.

Ne pas approcher la torche de la bouteille.

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

Vérifier que l'avance du fil est réguliére ; étalonner la pression des rouleaux et le freinage

du support (1b) aux valeurs les plus basses possibles en vérifiant que le fil ne glisse pas

dans la cavité et qu'au moment de I'arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se relachent
pas en raison d'une inertie excessive de la bobine.

- Couper l'extrémité du fil qui sort de la buse a 10-15 mm.

Fermer le portillon du compartiment du support.

5.5 SUBSTITUTION DE LA GAINE DE GUIDAGE DU FIL DANS LA TORCHE (FIG. H)
Avant de procéder a la substitution de la gaine, étendre le céble de la torche en évitant qu'il
ne forme des courbes.

5.5.1 Gaine a spirale pour fils en acier

1- Dévisser la buse et le petit tube de contact de la téte de la torche.

2- Dévisser I'écrou d'arrét de la gaine du connecteur central et extraire la gaine existante.

3- Enfiler la nouvelle gaine dans le conduit du cable-torche et la pousser doucement
jusqu'a ce qu'elle ressorte de la téte de la torche.

4- Revisser I'écrou d'arrét de la gaine a la main.

5- Couper au ras le trongon de gaine en trop en la comprimant légérement ; I'enlever a
nouveau du cable de la torche.

6- Lisser la zone de découpage de la gaine et la réinsérer dans le conduit du cable-torche.

7- Revisser ensuite I'écrou en le serrant avec une clé.

8- Remonter le petit tube de contact et la buse.

5.5.2 Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

Exécuter les opérations 1, 2, 3 comme indiqué pour la gaine en acier (ne pas considérer les

opérations 4,5, 6,7, 8).

9- Revisser le petit tube de contact pour aluminium en vérifiant qu'il est en contact avec la
gaine.

10- Insérer sur I'extrémité opposée de la gaine (coté attache torche) I'embout en laiton,
I'anneau OR et, en maintenant une légere pression sur la gaine, serrer I'écrou d'arrét de
la gaine. La partie de la gaine en exceés sera enlevée selon la mesure successivement (voir
(13)). Extraire le tube capillaire pour gaines acier du raccord de la torche du dévidoir.

11- LE TUBE CAPILLAIRE N'EST PAS PREVU pour les gaines aluminium d’un diamétre de 1.6-
2.4 mm (couleur jaune) ; la gaine sera ensuite insérée dans le raccord de la torche sans
celui-ci.

Couper le tube capillaire pour gaines aluminium d’un diamétre de 1-1.2 mm (couleur
rouge) a une mesure inférieure de 2 mm environ par rapport a celle du tube acier, et
I'insérer sur I'extrémité libre de la gaine.

12- Insérer et bloquer la torche dans le raccord du dévidoir, faire une marque sur la gaine a
1-2 mm de distance des rouleaux, extraire a nouveau la torche.

13- Couper la gaine, a la mesure prévue, sans en déformer le trou d'entrée.

Remonter la torche dans le raccord du dévidoir et monter la buse de gaz.

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte s'effectuent 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 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 mm (1.6 mm seulement version 400A)
- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/ CO,
Aciers inoxydables

- Diameétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi / CuAl

- Diamétre des fils utilisables : 0.8-1.0-1.2mm
- Gaz utilisable : Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm seulement version 400A)
mélanges Ar/ O, ou Ar/ CO, (1 - 2%)

GAZ DE PROTECTION
Voir TAB. 2.

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

La tension de soudage et la vitesse d'alimentation du fil se réglent séparément. Le bouton
(Fig. C-5) regle la tension de soudage, le bouton (Fig. C-6) régle la vitesse d'alimentation
du fil. La valeur de tension définie est indiquée sur Iécran V (Fig. C-7), ainsi que la vitesse
d'alimentation du fil (Fig. C-9).

NOTE : pendant la programmation de la tension de soudage , une valeur indicative de
courant s'affiche quelques secondes sur I'écran A (Fig. C-8). Le courant réel de soudage est
affiché sur I'écran seulement durant le soudage.

Le soudage terminé, le courant reste visible quelques secondes.

En se basant sur le tableau reporté sur la machine (Tab. 2), programmer avec les boutons
(Fig. C-5 et C-6) le matériau, le fil, le gaz et I'épaisseur a souder (valeur indicatives pour fils les
plus utilisés et avec poste de soudage branché a un systéme d‘alimentation a 400V - 3ph).
Le bouton secondaire (Fig. C-4) régle la valeur d'inductance. Plus le niveau d'inductance est
bas (L), plus I'arc sera dur ; plus le niveau d'inductance est élevé, (YY) plus l'arc sera
doux avec peu de projections. Pour de soudage d'aciers au carbone et faiblement alliés avec
gaz de protection Ar/CO, adopter une valeur d'inductance intermédiaire (_f¥L.).

7.1 Modalité de contrdle du bouton de la torche (Fig. C-3)
Il est possible de programmer 2 modalités de controle différentes du bouton de la torche :

Modalité 2T =1
le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit quand le bouton est
relaché.

Modalité 4T “at

le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la torche et termine
seulement quand le bouton de la torche est pressé et relaché une seconde fois. Cette
modalité est utile pour des soudages de longue durée.

8. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

8.1 PRINCIPES GENERAUX

- Il est indispensable de suivre les indications du fabricant reportées sur I'emballage des
électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte de I'électrode et le courant optimal
correspondant.

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

@ Electrode (mm) : Courant de soudage (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

On observe qu'avec un méme diamétre de I'électrode, les valeurs élevées de courant
seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que pour des soudages a la vertical ou en
I'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 I'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.

8.2 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 l'arc.

ATTENTION : NE PAS TAPOTER l'électrode sur le morceau ; on risquerait d'en

endommager I'enrobage ce qui rendrait 'amorcage de I'arc difficile.

Deés que I'arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau équivalente au

diametre de |'électrode utilisée et maintenir cette distance la plus constante possible

durant I'exécution du soudage ; rappeler que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de

I'avancement devra étre d'environ 20-30 degrés.

- Ala fin du cordon de soudage, amener I'extrémité de I'électrode légérement en arriére
par rapport a la direction d'avance, au-dessus du cratere 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. ).

8.3 Programmation des parameétres
Sélecteur de programmation machine (Fig. C-3) :

f : modalité MMA.

Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen du bouton C-5;

La valeur programmée s'affiche sur I'écran A (Fig. C-8) ;

La tension de soudage s'affiche sur I'écran V (Fig. C-7) uniquement pendant le soudage ;
Le soudage terminé, la tension reste visible quelques secondes ;

Régler la valeur de surintensité dynamique « DYNAMIC ARC » au moyen du bouton
secondaire C-4. Avec des niveaux d'arc force bas (DYNAMIC ARC) I'arc sera doux ( .‘f':' ),

inversement avec des niveaux élevés d’arc force (DYNAMIC ARC) la surintensité de
soudage sera élevée (§.~F‘,1-;). Ce réglage améliore la fluidité du soudage, évite que

I'électrode ne reste collée au morceau et permet I'utilisation de divers types d'électrodes.

9. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

9.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudageTIG 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. L). 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 Tungstene
a la meule, voir FIG. M, en veillant a ce 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 I'électrode. Cette opération devra étre répétée régulierement en fonction de
I'emploi et de l'usure de I'électrode ou quand celle-ci a été accidentellement contaminée,
oxydée ou employée de facon non correcte. Pour un soudage correct, consulter absolument
le TAB. 6 qui indique le diametre d'électrode, le courant et le flux de gaz en fonction de
I'épaisseur a souder. 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 correctement
préparées (jusqu'a environ 1 mm) aucun matériau d’apport n'est nécessaire (FIG. N).

Pour des épaisseurs supérieures, les baguettes doivent avoir la méme composition que le
matériau de base, un diamétre adapté et une préparation adéquate des bords (FIG. O).
Pour une bonne réussite du soudage, les morceaux doivent étre soigneusement nettoyés et
exempts d'oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

9.2 PROCEDE (AMORGAGE LIFT)
Sélecteur de programmation machine (Fig. C-3) :

ﬁ :modalité TIG.

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée a I'aide de la poignée C-5 ; adapter le
courant durant le soudage a l'apport thermique réel nécessaire.

- La valeur programmée s'affiche sur I'écran A (Fig. C-8).

- Latension de soudage s'affiche sur I'écran V (Fig. C-7) uniquement pendant le soudage.
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Le soudage terminé, la tension reste visible quelques secondes.

Vérifier le flux correct du gaz.

L'allumage de I'arc électrique s'effectue en mettant en contact et en éloignant I'électrode
de tungsténe du morceau a souder. Cette modalité d'amorcage cause moins de
perturbations électro-irradiantes et réduit au minimum les inclusions de tungsténe et
I'usure de I'électrode.

Poser la pointe de I'électrode sur le morceau avec une légere pression.

Soulever immédiatement I'électrode de 2 - 3 mm pour obtenir I'amorcage de l'arc.

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

Pour interrompre le soudage, soulever rapidement I'électrode du morceau.

10. ENTRETIEN

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

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

10.1.1 Torche

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

Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.

- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le
diametre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du gaz
risquant d'entrainer des dysfonctionnements.

Avant toute utilisation, controler I'état d’usure et le montage des parties terminales de la
torche : buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

10.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

- Controler fréguemment Iétat d'usure des galets d'entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiere métallique déposée sur la zone d’entrainement (galets et
guide-fil d'entrée et de sortie).

10.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE EXECUTEES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE
ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/
EN 60974-4.

ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ET D'’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.
Tout controle 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'empoussierement des lieux, I'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.
Contrdler 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 l'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 |'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.

11. RECHERCHE DES PANNES

DANS LEVENTUALITE 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).

Il n'y a pas dalarme signalant lintervention de la sécurité thermique, de sous ou
surintensité ou de court-circuit.

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 entraine le blocage du
poste de soudage.

Contrdler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas, procéder a
I'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.
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SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADORA DE ARCO MIG-MAG Y FLUX,
TIG, MMA, PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “Soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro del aparato
y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los procedimientos de
soldadura por arco, las relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia.

(Referirse también a la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”).

/N

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

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

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

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse excl
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 ambientes hiimedos o mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o ¢ mal realizada

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido, las operaciones de llenado
deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desconectada de la red de
alimentacion.

VAV

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

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

- No soldar en recipientes a presion.

- Alejar del 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 en la cercania del arco; es necesario
adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites de exposicion a los
humos de soldadura en funcién de su composicion, concentracion y duracion de la
exposicion.

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

POLO®

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

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e
indumentaria idoneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o cintas

te a un de alimentacién con

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 obligatorio
el uso de medios de proteccion personal (Tab. 1).

L OO

EMF

SAEE

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y
magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los
alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora misma.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por
ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis 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 la exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente
doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacion, para
reducir al minimo la exposicion 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 ejecucion;

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 cm.

/N

- 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 alimentaciéon de baja tension que alimenta
los edificios para el uso doméstico.
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PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
En espacios cerrados;
En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable experto” y
efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas para efectuar
las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen en
7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo es
sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo, excepto si
se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias soldadoras
en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se puede generar
una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes
diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicién 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”.
La utilizacion de la soldadura debe limitarse solo al operador.
El operador debe desconectar de la maquina el cable con la pinza portaelectrodo
una vez terminada la soldadura MMA.
Debe prohibirse el paso a terceras personas en el area alrededor de la soldadora.
Esta no debe dejarse desprotegida.
Las antorchas que no se usan deben guardarse en su alojamiento.

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

Se prohibe elevar el conjunto de carro con soldadora, alimentador de hilo y grupo
de enfriamiento (cuando esta presente).

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

RIESGO DE QUEMADURAS

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

Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la soldadora
contemporaneamente.

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 moviles del envoltorio de la soldadora y del alimentador
de hilo deben estar en la posicion correcta antes de conectar la soldadora a la red de
alimentacion.

/R\

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del alimentador
de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones ambientales:
« temperatura ambiente entre -10°C y 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.

ALMACENAMIENTO

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

- La temperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.

En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura ambiente
|nfer|or a 0°C: usar el liquido anticongelante sugerido por el fabricante o vaciar
cc te el liquido del circuito hidraulico y el deposno

Utlllzar siempre medldas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la
suciedad y de la corrosion.

A

mmm ELIMINACION

No eliminar esta soldadora con los residuos domésticos normales al final del ciclo de
vida util.

Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en los puntos de
recogida designados para la eliminacion y el reciclaje de los aparatos eléctricos o
dirigirse a la tienda en la cual se ha comprado el producto. Esta disposicion afecta solo
a la eliminacion de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura MAG de los aceros al carbono o con aleaciones débiles
con gas de proteccion CO, o mezclas Argan/CO, utilizando hilos electrodos macizos o con
nucleo (tubulares).

Ademads, es adecuada para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argén +
1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi3, CuAl8 (cobresoldeo) con gas Argdn, utilizando hilos
electrodos de andlisis adecuado para la pieza que se debe soldar.

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,
aleaciones bajas y aleaciones altas) y de los metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus
aleaciones) con gas de protecciéon Ar puro (99,9%) o, para usos especiales con mezclas
Argén/Helio. Esta preparada también para la soldadura por electrodo MMA en corriente
continua (DC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MIG-MAG

- Modalidad de funcionamiento:
- 2T manual;
- 4T manual;

- Regulacion de la reactancia electrénica (INDUCTANCE), tension de soldadura y velocidad
de alimentacion del hilo.

- Visualizacion en el display de la tensién de soldadura configurada.

- Visualizacién en el display de la velocidad de alimentacion del hilo configurada.

- Visualizacion en el display de la corriente de soldadura.

MMA

- Regulacion de arc force (DYNAMIC ARC) y corriente de soldadura.

- Visualizacién en el display de la corriente de soldadura configurada.
- Visualizacion en el display de la tension de soldadura.

- Proteccion anti-stick.

TIG

- Regulacion de corriente de soldadura.

- Visualizacion en el display de la corriente de soldadura configurada.
- Visualizacion en el display de la tension de soldadura.

- Cebado LIFT.

PROTECCIONES

- Proteccion termostética.

- Proteccion contra los cortes accidentales debidos al contacto entre antorcha y masa.

- Proteccion contra las tensiones andmalas (tension de alimentacion demasiado alta o
demasiado baja).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha MIG

- Cable de retorno con pinza de masa.
- Soporte para colgar la antorcha.

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador de bombona de argén.

- Mascarilla autooscurecimiento.

- Kit de soldadura MIG/MAG.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS

SOLDADORA

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se resumen en

la placa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la construccion de 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 realizarse operaciones de soldadura en un ambiente de
riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, muy 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 caracteristicos de la linea de alimentacion:

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

- L ... : Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1, 4 Corriente efectiva de alimentacion.

10- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U tensién méxima en vacio (circuito de limpieza abierto).

-1 /U : Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser distribuidas
por Ta 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 10 minutos (por ejemplo, 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
de parada).

En caso que se superen los factores de utilizacion (referidos a 40°C ambiente), se
producird la intervencion de la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-
by hasta que la temperatura vuelva a los limites admitidos).

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

11-Numero de matricula para la identificacién de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambios, bisqueda del origen del producto).

12- —=1-: Valor de los fusibles de accionamiento retrasado que se debe prever para la
proteccion de la linea.

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

Nota: El ejemplo de placa incluido es indicativo del significado de los simbolos y de las cifras;
los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora que usted posee deben consultarse
directamente en la placa de datos de la soldadora por puntos misma.
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3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA: véase tabla 1 (TAB. 1)

- CONSUMO MEDIO DE HILO Y GAS DE SOLDADURA: Véase tabla 2 (TAB. 2)

- ANTORCHA MIG: véase tabla 3 (TAB. 3)

- ANTORCHATIG: véase tabla 4 (TAB. 4)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase tabla 5 (TAB. 5)

El peso de la soldadora y unidad arrastra hilo se indica en la tabla 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA (Fig. B)

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
En el lado anterior:

1- Cuadro de control (véase descripcion);

2- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura;
3- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura;
4- Cabley borne de retorno a masa;

5- Cabley antorcha de soldadura;

6- Conexién antorcha;

En el lado posterior:

7- Interruptor general ON/OFF;

8- Cable de alimentacion;

9- Conector del tubo para gas de proteccion de antorcha;

4.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)
1- Led senalacion verde:

a) fijo: presencia de tension de red.

b) parpadeante: modalidad stand-by (estado de funcionamiento de bajo consumo
de energia en que la maquina esta alimentada pero el circuito de soldadura y los
ventiladores no estan activos). La reactivacion es automatica en cuanto comienza el
proceso de soldadura.

2- Led de sefalacion amarillo:

a) fijo:intervencion del termostato de seguridad, subida de tension o bajada de tension
(ATENCION: si se supera el limite tensién superior se puede dafar seriamente el
dispositivo).

b) parpadeante: intervencion anti-stick en modalidad MMA.

c) fijo acompanado de la intermitencia del display m/min: interrupcién de uno de los
fusibles en la maquina.

3- Selector de configuraciéon de méaquina:

- 27 :modalidad MIG MAG 2T.
- 2t :modalidad MIG MAG 4T.

- E: modalidad MMA.

- i :modalidad TIG.
4- Empufadura, cuya rotacion permite:

- regulacion de la reactancia electrénica en modalidad MIG MAG 2T (o 4T);

- regulacién de la subida de corriente dindmica "DYNAMIC ARC" en modalidad MMA.
5- Empuiadura, cuya rotacion permite:

- regulacion de la tensién de soldadura en modalidad MIG MAG 2T (o 4T);

- regulacion de la corriente de soldadura en modalidad MMA o TIG.
6- Empunadura, cuya rotacion permite:

- regulacion de la velocidad de alimentacién del hilo en modalidad MIG MAG 2T (o 4T).
7- Display numérico V:

- muestra la tensiéon configurada en tension MIG MAG 2T (o 4T);

- muestra la tensién medida en soldadura en modalidad MMA o TIG.
8- Display numérico A:

- muestra la corriente medida en soldadura en modalidad MIG MAG 2T (o 4T);

- muestra la corriente configurada en modalidad MMA o TIG.
9- Display numérico m/min:

- visualiza la velocidad de alimentacién del hilo configurada en modalidad MIG MAG 2T

(0 4T).

5.INSTALACION

iATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y DE CONEXION ELECTRICA CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

PREPARACION (Fig. D)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que contiene el
embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza Fig. E
Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo FIG. F

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacién de la soldadora, con el fin de que no haya obstaculos en
correspondencia de la abertura de entrada y de salida del aire de refrigeracién; 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.

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa de la
soldadora correspondan a la tensién y a la frecuencia de red disponibles en el lugar de
instalacion.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentaciéon con

conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores

diferenciales del tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- 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 Zmax = 0.12 ohmios.

- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Silamisma se conecta a unared de alimentacion publica, es responsabilidad del instalador
o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si necesario, consultar el
gestor de la red de distribucion).

5.2.1 Enchufe y toma de corriente
Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P + P.E) de capacidad adecuada
y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el relativo terminal
de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.
La tabla (TAB. 1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en
base a la corriente méxima nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de
alimentacion.
{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve inefectivo el
sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque
eléctrico) y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.
La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura (en
mm?) en funcion de la corriente méaxima generada por la soldadora.
Ademés:
- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan presentes) para
garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se produciran recalentamientos
de los conectores mismos con su rapido deterioro y la pérdida de eficiencia
correspondientes.
Utilizar cables de soldadura lo més cortos posible.
- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion para
sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar peligroso
para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

f:f {ATENCION! ANTES DEREALIZARLAS CONEXIONES SIGUIENTES COMPROBAR

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-MAG

5.3.2.1 Conexion a la botella del gas (si se utiliza)

- Botella de gas cargable en el plano de apoyo del carro: maximo 60 kg.

Atornillar el reductor de presién(*) a la valvula de la botella del gas, interponiendo el
adaptador correspondiente que se suministra como accesorio, cuando se utilice el gas
Argon o la mezcla Argon/CO,.

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

Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presion antes de abrir la valvula de la
botella.

(*) Accesorio que puede adquirirse por separado si no se entrega con el producto.

5.3.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se apoya, lo
mas cerca posible de la junta en ejecucién.

5.3.2.3 Antorcha (Fig. B)

Acoplar la antorcha (B-5) en el conector especifico para esta (B-6) ajustando a fondo
manualmente la abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo,
desmontando la tobera y el tubo de contacto, para facilitar la salida del mismo.

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG

5.3.3.1 Conexion a la bombona de gas

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

Conectar el tubo de entrada de gas del reductor y apretar la brida incluida.

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) segun los datos orientativos de
uso, véase tabla (TAB. 6); cualquier ajuste de la salida de gas podra ser realizada durante
la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de presién. Comprobar la
estanqueidad de tuberias y racores.

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

5.3.3.2 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-2).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-) (Fig. B-3). Conectar el tubo
de gas de la antorcha a la bombona.

5.3.4 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 revestimiento acido.

5.3.4.1 Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
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-2).

5.3.4.2 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-3).

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. G, G1)

COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE HAYA APAGADO Y DESCONECTADO
DE LA RED DE ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE EL RODILLO ARRASTRA HILO, LA VAINA DE GUIA DE HILO Y EL TUBO DE
CONTACTO DE LA ANTORCHA COINCIDAN CON EL DIAMETRO Y LA NATURALEZA DEL HILO
QUE SE DESEA UTILIZARY QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES
DE PASO DEL HILO NO USAR GUANTES DE PROTECCION.
- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Desenroscar la abrazadera de bloqueo de bobina.
- Colocar la bobina de hilo en el carrete; asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete

f:f {ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL HILO,
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esté bien colocada en el agujero previsto (1a).

Enroscar la abrazadera de bloqueo de bobina usando si es necesario un separador

adecuado (1a).

Liberar el contrarrodillo o contrarrodillos de presién y alejarlo(s) del rodillo o rodillos

inferior(es) (2a);

Comprobar que el rodillo o rodillos de arrastre sea(n) adecuado(s) para el hilo utilizado

(2b).

Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte neto y sin rebabas;

girar la bobina en sentido horario y pasar el cabo del hilo en la guia del hilo de entrada

empujandolo 50-100mm en la guia del hilo del racor de antorcha (2c).

Volver a colocar el contrarrodillo o contrarrodillos regulando la presion de estos en un

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

rodillo o rodillos inferior(es) (3).

Quite la tobera y el tubo de contacto (4a).

- Introducir el conector de la soldadora en la toma de alimentacion, encender la soldadora,
apretar el pulsador antorcha y esperar que el cabo del hilo al recorrer toda la vaina arrastra
hilo salga 10-15cm por la parte anterior de la antorcha, soltar el pulsador.

{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esté bajo tension eléctrica y
esta sometido a fuerza mecanica; por lo tanto, si no se respetan las medidas
adecuadas, puede causar peligros de descarga eléctrica, heridas y cebar
arcos eléctricos:

- No dirigir la boca de la antorcha contra partes del cuerpo.

No acercar la antorcha a la bombona.

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

Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de los rodillos y el

frenado del carrete (1b) con los valores minimos posibles comprobando que el hilo no

resbale en la ranura y que en el momento del paro del arrastre no se aflojen las espirales
de hilo debido a una inercia excesiva de la bobina.

- Cortar el extremo del hilo que sale de la tobera a 10-15mm.

Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

5.5 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIAHILO EN LA ANTORCHA (FIG. H)
Antes de proceder a la sustitucion de la vaina, extender el cable de la antorcha evitando
que forme unas curvas.

5.5.1Vaina en espiral para hilos de acero

1- Destornillar la tobera y el tubo de contacto de la cabeza de la antorcha.

2- Destornillar la tuerca paravaina del conector central y sacar la vaina existente.

3- Introducir la nueva vaina en el conducto del cable-antorcha y empujarla dulcemente
hasta hacerla salir de la cabeza de la antorcha.

4- Volver a atornillar la tuerca paravaina manualmente.

5- Cortar en filo el tramo de vaina excedente, comprimiéndola ligeramente; volver a
sacarla del cable de la antorcha.

6- Achaflanar la zona de corte de la vaina y volver a introducirla en el conducto del cable-
antorcha.

7- Luego volver a atornillar la tuerca apretandola con una llave.

8- Volver a montar el tubo de contacto y la tobera.

5.5.2 Vaina de material sintético para los hilos de aluminio

Realizar las operaciones 1, 2, 3 como se indica para la vaina de acero (no considerar las

operaciones 4,5, 6,7, 8).

9- Volver a atornillar el tubo de contacto para el aluminio, comprobando que entre en
contacto con la vaina.

10- Introducir en la extremidad opuesta de la vaina (lado de unién de la antorcha) el Niplo
de laton, la junta térica y, manteniendo la vaina en ligera presion, apretar la tuerca
paravaina. La parte de la vaina en exceso se retirara a la medida sucesivamente (véase
(13)). Sacar del racor de la antorcha del arrastrahilo el tubo capilar para vainas de acero.

11- NO SE PREVE EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio de didmetro 1.6-2.4 mm (color
amarillo); la vaina luego se introducird en el racor de la antorcha sin éste.

Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de didmetro 1-1.2 mm (color rojo) con
una medida inferior de 2 mm aproximadamente con respecto a la del tubo de acero, e
introducirlo en la extremidad libre de la vaina.

12- Introducir y bloquear la antorcha en el racor del arrastrahilo, marcar la vaina a 1-2 mm
de distancia desde los rodillos, volver a sacar la antorcha.

13- Cortar la vaina a la medida que se ha previsto, sin deformar el orificio de entrada.
Volver a montar la antorcha en el racor del arrastra hilo y montar la tobera del gas.

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y la separacion de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de la
punta del hilo en el baio de fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre del hilo
(stick-out) normalmente esta entre 5y 12 mm.

Acero al carbono y de baja aleacion

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm solo versién 400A)
- Gas utilizable: CO, 0 mezclas Ar/CO,
Aceros inoxidables

- Didmetro de los hilos utilizables:
- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.8-1.0-1.2mm
- Gas utilizable: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm solo version 400A)
mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1 - 2%)

GAS DE PROTECCION
Véase TAB. 2.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

La tension de soldadura y la velocidad de alimentacion del hilo se regulan por separado. La
empunadura (Fig. C-5) regula la tensién de soldadura mientras que la empunadura (Fig. C-6)
regula la velocidad de alimentacién del hilo. El valor de tensién configurado se indica en el
display V (Fig. C-7), asi como la velocidad de alimentacion del hilo (Fig. C-9).

NOTA: durante la configuracion de la tension de soldadura se muestra durante unos
segundos también un valor indicativo de corriente en el display A (Fig. C-8). La corriente real
de soldadura se mostrara en el display solo durante la soldadura.

Al final de la soldadura la corriente es visible durante unos segundos.

Tomando como referencia la tabla disponible en la maquina (Tab. 2) configurar las
empunaduras (Fig. C-5 y C-6) dependiendo del material, hilo, gas y del espesor que se desea
soldar (valores indicativos para los hilos mas usados y con soldadora conectada a un sistema
de alimentacién 400V - 3ph).

La empunadura secundaria (Fig. C-4) regula el valor de inductancia. Cuanto mas bajo es
el nivel de inductancia (L) y mas duro es el arco, més elevado es el nivel de inductancia
(fYYL) y mas dulce sera el arco con pocas proyecciones. Para soldaduras de aceros al
carbono y de baja aleacién con gas de proteccion Ar/CO, utilizar un valor de inductancia
intermedio (_YL).

7.1 Modalidad de control del pulsador de antorcha (Fig. C-3)
Es posible configurar 2 modalidades distintas de control del pulsador de la antorcha:

Modalidad 2T =1
la soldadura comienza con la presién del pulsador de antorcha y acaba cuando se suelta
el pulsador.

3
Modalidad 4T “at
la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y termina solo cuando
el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta modalidad es util para
soldaduras de larga duracion.

8. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

8.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es indispensable consultar las indicaciones del fabricante incluidas en el envase de los
electrodos utilizados indicando la polaridad correcta del electrodo y la relativa corriente
Optima.

La corriente de soldadura se regula en funcién del diametro del electrodo utilizado y el
tipo de junta que se desea efectuar; a titulo indicativo, las corrientes que se utilizan para
los diferentes didametros son:

@ Electrodo (mm) .Corriente de soldadura (A) i
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Nétese que en igualdad de didmetro del electrodo, se utilizan valores elevados de
corriente para las soldaduras en plano, mientras que para las soldaduras en vertical o por
encima de la cabeza deben utilizarse corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada se determinan, ademas de por la
intensidad de la corriente elegida, por los otros parametros de soldadura, como longitud
del arco, velocidad y posicién de ejecucion, diametro 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.

8.2 PROCEDIMIENTO

- Manteniendo la méascara 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 dafnar el revestimiento

haciendo mas dificil el cebado del arco.

En cuanto se cebe el arco, intentar mantener una distancia respecto a la pieza equivalente

al diametro del electrodo utilizado y mantener esta distancia lo mas constante posible

durante la ejecucion de la soldadura; recuerde que la inclinacién del electrodo en el
sentido de avance debe ser de unos 20-30 grados.

- Al final del cordén de soldadura, poner el extremo del electrodo ligeramente hacia atras
respecto a la direccién de avance, por encima del crater para efectuar el llenado, después
subir rapidamente el electrodo del bafo de fusién para obtener el apagado del arco
(Aspectos del cordon de soldadura - Fig. I).

8.3 Configuracion de los parametros
Selector de configuracion de maquina (Fig. C-3):

f : modalidad MMA.

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado por medio del mando C-5;

- El valor configurado se muestra en el display A (Fig. C-8);

- Latension de soldadura se muestra en el display V (Fig. C-7) solo durante la soldadura;

- Alfinal de la soldadura la tension es visible durante unos segundos;

- Regular el valor de la subida de corriente dinamica “DYNAMIC ARC” con la empunadura
secundaria C-4. Con niveles bajos de arcforce (DYNAMIC ARC) el arco sera dulce ( .?:')
y al contrario, con niveles altos de arcforce (DYNAMIC ARC) la subida de corriente en
soldadura seré elevada (§.~'ﬁ1—; ). Esta regulacion mejora la fluidez de la soldadura, evita el

encolado del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos.

9. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

9.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldaduraTIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo aleados y alto aleados
y los metales pesados, como cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (Fig. L). 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. M, 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 repetira periddicamente en funcion del empleo
y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente,
se haya oxidado o no se haya empleado correctamente. Para una buena soldadura es
Indispensable consultar la TAB. 6 donde se indica el diametro del electrodo, corriente y flujo
de gas en funcién del espesor que se desea soldar. El saliente normal del electrodo respecto
ala boquilla cerdmica es de 2-3 mm, y puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.
La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para espesores finos
adecuadamente preparados (hasta T mm aprox.) no es necesario material de aportacion
(FIG. N).

Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma composicién que el material
base y con un didmetro correcto, con preparacion adecuada de los extremos (FIG. O).

Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

9.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)
Selector de configuracion de maquina (Fig. C-3):

é :modalidad TIG.

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con la empunadura C-5; adecuar la
corriente durante la soldadura a la aportacion térmica necesaria.

- Elvalor configurado se muestra en el display A (Fig. C-8).

- Latension de soldadura se muestra en el display V (Fig. C-7) solo durante la soldadura.
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Al final de la soldadura la tension es visible durante unos segundos.

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 - 3mm 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.

10. MANTENIMIENTO

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

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

10.1.1 Soplete

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

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

Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
didmetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusion del gas
y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan gastadas y
correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de gas.
Controlar, antes de cada utilizacién, el estado de desgaste y que el montaje de las partes
terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del electrodo,
difusor de gas.

10.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del alimentador
de hilo, quitar periédicamente el polvo metalico que se deposita en la zona de remolque
(rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida).

10.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO
ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y ACCEDER
A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora pueden
causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo con partes en
tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en movimiento.
- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la utilizacion
y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo
depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire
comprimido seco (max. 10 bar)
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.
Aprovechar la ocasién para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien ajustadas
y que los cableados no presenten dafos en el aislamiento.
Al final 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 reparacién, restablecer las conexiones
y los cableados como eran originariamente, prestando atencién 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.

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

No esté presente una alarma de sefializacion de la intervencion de la seguridad térmica,
de sobre o subtension o de cortocircuito.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencion de
la proteccidén termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

Controlar la tensiéon 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 méaquina; en tal caso proceda a la
eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectiian correctamente, particularmente, que
la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicién de
materiales aislantes (p.ej. Barnices).

El gas de proteccion usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN VERFAHREN
MIG-MAG, FLUX WIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff,,SchweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB8 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB3 Giber die Risiken bei den Lichtbogenschwei3verfahren, iiber
die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten
und Betreiben”).
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- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schweistromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstédnden gefahrlich.

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

- BevorVerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muf3 die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen benutzen.

- Bei Vorhandensein eines Fliissigkeitskithlaggregats muss das Auffiillverfahren bei
ausgeschalteter und von der Versorgungsleitung getrennter SchweiBmaschine
erfolgen.

VAV

- Schweif3en Sie nicht auf Containern, GefaBBen oder Rohrleitungen, die entflammbare
Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

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

- Nicht an Behéltern schweif3en, die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim Schwei3en in Lichtbogennihe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

- Die Gasflasche muB vor Warmequellen einschlieBlich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden (falls verwendet).

POLOG®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche) Metallteile in
der Ndhe 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 Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu schiitzen,

die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass
die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung
ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit nicht
reflektierenden Schirmen und Vorh@ngen zu schiitzen.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver Schweilarbeiten ein
personlicher téglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt
wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben
(Tab. 1).

()
)
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DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN

Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschrinkte

elektromagnetische Felder (EMF). Der Schwei3strom erzeugt ein elektromagnetisches

Feld (EMF) in der Umgebung des Schwei3stromkreises und der SchweiBmaschine

selbst.

Durch die elektromagnetischen Felder konnen Interferenzen mit einigen

medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)

auftreten.

Im Hinblick auf Trdager dieser Gerdte miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen

werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine

verbieten oder das individuelle Risiko fiir die SchweiB3er bewerten.

Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die

ausschlieBBlich gewerbliche fachménnische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den

Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den

elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestellt.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um

die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den

Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- Die Schweilkabel untereinander annéhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
moglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom SchweiBstromkreis
entfernt halten.

Die SchweiBkabel nie um Metallgegenstdnde oder den Kérper wickeln.

Nicht schweien, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden Schwei3kabel auf derselben Korperseite halten.

Das Schwei3stromriickleitungskabel am zu schweiBenden Werkstiick so nah wie
maglich mit der auszufiihrenden Naht verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstdnde
einhalten.

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die Exposition
niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 15 cm.

- GerédtderKlasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen

Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu

beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebduden

einschlieBlich solcher Gebdude, die direkt iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
versorgt werden, ist nicht sichergestellt.
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A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umstande
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen konnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10; A.8; A.10
der Norm ,EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweilen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiB3en untersagt werden, wenn der Bediener liber Bodenhohe titig
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 1 Elektrodenklemmen
oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen Schutzma3nahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN 60974-9: Lichtbogenschwei8einrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kdnnen.
Die SchweiBmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
werden.
Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss des
MMA-Schweiens von der Maschine trennen.
Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.
Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

A RESTRISIKEN

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

Das Anheben des Wagens mit der SchweiBmaschine, der Drahtzufuhreinrichtung
und des Kithlaggregats (wenn vorhanden) ist nicht gestattet.

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

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange) und angrenzende
Bereiche konnen Temperaturen von iiber 65°C erreichen: es ist geeignete
Schutzkleidung zu tragen.

Das gerade geschweiB3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen lassen!

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der SchweiBmaschine gleichzeitig
durch mehr als einen Bediener ist geféahrlich.

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls verwendet) immer so
absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

/e

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels und
des Drahtvorschubsystems miissen vor dem Anschlu8 der SchweiBmaschine an das
Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

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

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrédder und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)
- Die SchweifBmaschine nur unter folgenden Umgebungsbedingungen verwenden:
« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;
« Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sauren, Gas, korrosiv wirkende Stoffe usw.
enthalten.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
Raumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

Bei einer Maschine mit Fliissigkeitskithlaggregat und einer Umgebungstemperatur

unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder den

Hydraulikkreis und den Behilter vollstdandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete

MaBnahmen anwenden.

)i ¢

mmm ENTSORGUNG
Diese SchweiBmaschine darf nicht Giber den normalen Hausmiill entsorgt werden,
wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische Ausriistung an den dafiir
bestimmten Sammelstellen fiir die Entsorgung und das Recycling von Elektrogeréten
zu entsorgen. Es kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieBllich auf die Entsorgung
von Geraten in der Europdischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschwei3en, die speziell
ausgelegt ist zum MAG-Schweien von Kohlenstoffstdhlen oder schwach legierten
Stahlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit Voll- oder
Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweif3en von rostfreien Stahlen mit Argongas + 1-2%
Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Loten) mit Argongas. Eingesetzt werden in
diesem Fall Elektrodendrahte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick angepasst ist.

Die Schwei3maschine ist mit ihrer Kontaktziindung (Modus LIFT ARC) auch geeignet zum
WIG-Gleichstromschweiflen (DC) samtlicher Stéhle (Kohlenstoffstéahle, niedrig und hoch
legierte Stdhle) und von Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen)
mit reinem Schutzgas Ar (99,9%) oder - bei besonderen Einsdtzen - mit Argon-Helium-
Gemischen. Unter Verwendung von umhdillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch) kann sie
auch zum MMA-Elektrodenschwei3en mit Gleichstrom (DC) eingesetzt werden.

2.1 HAUPTMERKMALE
MIG-MAG
- Betriebsmodi:
- 2T manuell;
- 4T manuell;
- Einstellung  elektronische
Drahtzufuhrgeschwindigkeit.
- Anzeige der eingestellten Schwei3spannung auf dem Display.
- Anzeige der eingestellten Drahtzufuhrgeschwindigkeit auf dem Display.
- Anzeige des Schweif3stroms auf dem Display.

Reaktanz ~ (INDUCTANCE), Schwei3spannung  und

MMA

- Einstellung von Arc Force (DYNAMIC ARC) und Schweif3strom.
- Anzeige des eingestellten Schwei3stroms auf dem Display.

- Anzeige der Schwei3spannung auf dem Display.

- Anti-Stick-Schutz.

WIG

- Einstellung des Schweif3stroms.

- Anzeige des eingestellten Schweif3stroms auf dem Display.
- Anzeige der Schwei3spannung auf dem Display.

- LIFT-Zindung.

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Kurzschlisse durch unbeabsichtigten Kontakt zwischen Brenner und
Masse.

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- MIG-Brenner

- Ruickleitungskabel einschlieBlich Massezange.
- Brennerhalterung.

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche.

- Selbstverdunkelnder Helm.
- MIG/MAG-Schweil3satz.

- MMA-Schweif3satz.

- WIG-SchweiB3satz.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

SCHWEISSMASCHINE

Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der Schweimaschine werden

durch die folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:

Abb. A

1- Einschldgige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und Herstellung von Gerdten zum
Lichtbogenschweilen.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol des Innenaufbaus der SchweiSmaschine.

5- Symbol des vorgesehenen Schweif3verfahrens.

6- Symbol S: Gibt an, dass SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhtem Risiko
fir Stromschldge (z. B. in unmittelbarer Nahe von groflen metallischen Massen)
durchgefiihrt werden kénnen.

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

8- Schutzart der Hiille.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz der Stromversorgung der Schweimaschine

(zuldssiger Bereich +10%).

= | 1ax - Max. Stromaufnahme der Leitung.

- |, : Effektiver Versorgungsstrom.
10- Leistungsmerkmale des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (offener SchweiBkreislauf).

- L,/U,:Stromund entsprechend angeglichene Spannung, die von der Schweimaschine
wahrend des Schweilens abgegeben werden kénnen.

X : Einschaltdauer: gibt die Dauer an, fiir welche die Schweimaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (dieselbe Spalte). Sie wird auf der

Grundlage eines 10-minitigen Nutzungszeitraums in % ausgewiesen (z. B. 60% = 6

Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

Sollten die Anwendungsfaktoren (vom Typenschild, bezogen auf 40°C

Umgebungstemperatur) tiberschritten werden, wird der Einsatz des Thermoschutzes

beendet (die SchweilSmaschine bleibt im Stand-by-Modus, solange ihre Temperatur

nicht innerhalb des zuldssigen Bereichs liegt).

A/V-A/V : Angabe des Einstellungsbereiches des Schweifstroms (minimal- maximal)

im Hinblick auf die entsprechende Bogenspannung.

11- Seriennummer zur Identifizierung der SchweiBmaschine (unabdingbar fir die
Inanspruchnahme von Kundendienstleistungen, fir Ersatzteilanfragen und die
Riickverfolgung der Produktherkunft).

12- f——=}-: Wert von tragen Sicherungen fiir den Schutz der Linie.

~N
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13-Sich auf Sicherheitsnormen beziehende Symbole, deren Bedeutung in Kapitel 1
,Allgemeine Sicherheit beim Lichtbogenschweilen” genannt ist.

Anmerkung: Das angegebene Beispiel eines Typenschilds gibt die Bedeutung der Symbole
und Ziffern grob wieder. Die genauen technischen Daten der Schweimaschine in lhrem
Besitz sind direkt vom Typenschild dieser SchweiBmaschine abzulesen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- DURCHSCHNITTLICHER VERBRAUCH VON SCHWEISSDRAHT UND -GAS: siehe
Tabelle 2 (TAB. 2)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

- WIG-BRENNER: siche Tabelle 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle 5 (TAB. 5)

Das Gewicht der SchweiBmaschine und des Drahtvorschubsystems wird in Tabelle 1

(TAB. 1) genannt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)

4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN
Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung);

2- Plus-Buchse (+) fur den Schnellanschluss des Schweil3kabels;

3- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schweil3kabels;

4- Kabel und Klemme fiir Massertickleitung;

5- Schweil3kabel und -brenner;

6- Brenneranschluss;

Riickseite:

7- Hauptschalter ON/OFF;

8- Versorgungskabel;

9- Steckverbinder der Brennerschutzgasleitung;

4.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)
1- Griine LED-Anzeige:

a) Durchgehend leuchtend: Netzspannung vorhanden.

b) Blinkend: Stand-by-Betrieb (Betriebszustand mit geringem Energieverbrauch,
bei dem die Maschine mit Strom versorgt wird, aber mit deaktiviertem
Schweif3stromkreis bzw. deaktivierten Luftern). Die erneute Aktivierung erfolgt
automatisch, sobald der Schweil3vorgang beginnt.

2- Gelbe LED-Anzeige:

a) Durchgehend leuchtend: Auslésen des Sicherheitsthermostats, Uber- oder
Unterspannung (ACHTUNG: durch das Uberschreiten der oberen Spannungsgrenze
kann das Geréat ernsthaft beschadigt werden).

b) Blinkend: Auslésen von Anti-Stick im MMA-Modus.

c) Durchgehend leuchtend mit dem Einschalten des Displays m/min: Unterbrechung
einer der Schmelzsicherungen in der Maschine.

3- Wabhlschalter Maschineneinstellung:

- 2T :Modus MIG MAG 2T.
- 2t :Modus MIG MAG 4T.

- E: Modus MMA.

- ﬁ :Modus WIG.
4- Durch Drehen des Reglers ist Folgendes moglich:
- Einstellung der elektronischen Reaktanz im Modus MIG MAG 2T (oder 4T);
- Einstellung des dynamischen Uberstroms,,DYNAMIC ARC” im Modus MMA.
5- Durch Drehen des Reglers ist Folgendes mdglich:
- Einstellung der Schwei3spannung im Modus MIG MAG 2T (oder 4T);
- Einstellung des Schwei3stroms im Modus MMA oder WIG.
6- Durch Drehen des Reglers ist Folgendes mdglich:
- Einstellung der Drahtzufuhrgeschwindigkeit im Modus MIG MAG 2T(oder 4T).
7- Numerisches Display V:
- Die eingestellte Spannung im Modus MIG MAG 2T (oder 4T) wird angezeigt;
- Die beim Schweif3en gemessene Spannung im Modus MMA oder WIG wird angezeigt.
8- Numerisches Display A:
- Der beim Schweiflen gemessene Strom im Modus MIG MAG 2T (oder 4T) wird
angezeigt;
- Der vorgegebene Strom im Modus MMA oder WIG wird angezeigt.
9- Numerisches Display m/min:
- Die vorgegebene Drahtzufuhrgeschwindigkeit im Modus MIG MAG 2T (oder 4T) wird
angezeigt.

5.INSTALLATION

AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE
VORGENOMMEN WERDEN.

f:f ACHTUNG! BEI ALLEN INSTALLATIONSARBEITEN UND ZUM ANSCHLUSS

DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDS (Abb. D)
Die Schweimaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen.

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange Abb. E
Zusammenbau Schwei3kabel-Elektrodenzange ABB. F

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wabhlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittséffnungen fur die Kuihlluft
behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube, korrosionsférdernden
Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die SchweifBmaschine herum miissen 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 geféhrlichen Verrutschen vorgebeugt.
5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ
- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten auf dem Typenschild
der SchweilBmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz tibereinstimmen, die
am Installationsort bereitgestellt werden.
- Die SchweiSmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem

Nullleiter angeschlossen werden.
- Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Umden Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der Anschluss
der Schweifmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die
eine Impedanz von unter Zmax = 0.12 Ohm aufweisen.

- Fur die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn die SchweiBmaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat
der Installierende oder der Betreiber zu priifen, ob sie wirklich angeschlossen werden darf
(befragen Sie hierzu unter Umstéanden den Betreiber des Verteilernetzes).

5.2.1 Stecker und Steckdose
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + PE) mit ausreichender
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu muB8 mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB. 1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen
sind nach dem von der SchweiSmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.
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.

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

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

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die Werte, die abhangig vom Hochststrom, der von der

Schweif8maschine bereitgestellt wird, fiir die Schweil3kabel (in mm2) empfohlen werden.

AuBerdem:

- Die Stecker der Schwei3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls vorhanden)
drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen, weil die
Steckverbinder sonst tiberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuBen und zum Verlust
ihrer Wirksamkeit fiihrt.

- Die Schwei3kabel mussen so kurz wie moglich gehalten werden.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels Metallstrukturen zu

verwenden, die nicht zum Werksttick gehoren. Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu

unbefriedigenden Schweilergebnissen fiihren.

f:f ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT WERDEN,

5.3.2 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflageflache des Wagens geladen werden kann: max. 60 kg.

- Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten ist
das als Zubehdr im Lieferumfang enthaltene Reduzierstiick, wenn Argongas oder ein
Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstlick anschlieBen und die Schlauchschelle
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil geoffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produktes enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des Schweif3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstlick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt.

5.3.2.3 Brenner (Abb. B)

Den Brenner (B-5) in den dafiir vorgesehenen Steckverbinder (B-6) einfligen und die
zum Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Den Brenner auf
die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vorbereiten, indem die Dise und das Kontaktrohr
ausgebaut wird, damit der Draht leichter austreten kann.

5.3.3 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

5.3.3.1 Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich, das als
Sonderzubehor erhéltliche Reduzierstiick dazwischen einfligen.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstlick anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemal3 den Richtwerten regeln, welche
die Tabelle bezlglich des Verfahrens nennt (siehe TAB. 6). Eine mdgliche Nachregelung
der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweiflens mit der Ringmutter des
Druckminderers vorgenommen werden. Die Leitungen und Verbindungsstiicke auf
Dichtigkeit prifen.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieBen.

5.3.3.2 Anschluss des Schweif3stromriickleitungskabels

- 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-2) anzuschlieBen.

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom fuhrende Kabel in den zugehorigen Schnellanschluss (-) (Abb. B-3) einfiigen.
Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MODUS MMA
Fast alle umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieBen. Nur
sauerumhdillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss Schwei3kabel-Elektrodenklemme

Am Ende des Schweikabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb. B-2)
anzuschlieBen.

5.3.4.2 Anschluss des Schweif3stromriickleitungskabels

- 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-3) anzuschlieBen.
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5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. G, G1)

ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
UBERPRUFEN, DASS DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS
KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU
VERWENDENDEN DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM
EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
Den Verschlussring der Spule lockern.
- Die Drahtspule auf der Haspel positionieren und_sicherstellen, dass der kleine
Mitnahmestift der Haspel korrekt in der vorgesehenen Offnung untergebracht ist (1a).
DenVerschlussring der Spule festschrauben. Dabei bei Bedarf das passende Abstandsstiick
dazwischen legen (1a).
- Die Gegendruckrolle(n) I6sen und von der/den unteren Rolle(n) wegbewegen (2a);
Priifen, ob die Vorschubrolle(n) fiir den verwendeten Draht geeignet ist/sind (2b).
- Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen, dabei mit einem sauberen, gratfreien
Schnittabtrennen. Die Spule nach links drehen, das Drahtende in die Drahteintrittsfiihrung
einmiinden lassen und 50-100 mm in die Drahtfiihrung des am Brenner befindlichen
Verbindungsstticks einschieben (2c).
Die Gegenrolle(n) wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert einstellen.
Prifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) positioniert ist (3).
- Die Duse und das Kontaktrohr entfernen (4a).
Den Stecker der SchweiBmaschine in die Stromsteckdose einfiigen, die SchweiSmaschine
einschalten, den Brennerknopf driicken und warten, bis das vordere Drahtende die
gesamte Strecke durch die Drahtfiihrungsseele zuriickgelegt hat und 10-15 cm aus dem
vorderen Teil des Brenners hervorsteht. Dann den Knopf loslassen.

: ACHTUNG! Wahrend dieser Tatigkeiten fiihrt der Draht elektrische

Spannung und wird mechanisch beansprucht. Er kann also, wenn die
gebotenen Vorkehrungen nicht getroffen werden, zu Stromschldgen,
Verletzungen und zur Ziindung von Lichtbégen fiihren:

Die Brennermiindung nicht gegen Kérperteile richten.

- Den Brenner nicht der Flasche anndhern.

Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren (4b).

- Prifen, ob sich der Draht gleichméaBig vorwartsbewegt. Den Rollendruck und die

Haspelbremsung (1b) auf die geringstmoglichen Werte einstellen. Priifen, dass der

Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die

Drahtwindungen wegen einer zu gro3en Tragheit der Spule nicht lockern.

Das aus der Duse ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.

- Die Klappe des Haspelfaches schlieBen.

5.5 AUSTAUCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE AM BRENNER (ABB. H)

Bevor mit dem Austausch der Fiihrungsseele begonnen wird, das Brennerkabel so
ausbreiten, dass

keine Kurven entstehen.

5.5.1 Spiralférmige Fiihrungsseele fiir Stahldréhte

1- Die Duse und das Kontaktrohr des Brennerkopfs 16sen.

2- Die Feststellmutter der Flihrungsseele des zentralen Steckverbinders 16sen und die
vorhandene Flihrungsseele entnehmen.

3- Die neue Fiihrungsseele in die Leitung des Brennerkabels einfiihren und vorsichtig
solange anschieben, bis sie aus dem Brennerkopf herauskommt.

4- Die Feststellmutter der Fiihrungsseele von Hand wieder anschrauben.

5- Die Uiberschussige Fiihrungsseele durch leichtes Zusammendriicken biindig abtrennen;
vom Brennerkabel wieder entfernen.

6- Den Schnittbereich der Fiihrungsseele abschrdgen und wieder in die Leitung des
Brennerkabels einfiihren.

7- Dann die Mutter mit einem Schliissel anziehen und so wieder festschrauben.

8- Das Kontaktrohr und die Duise wieder auf den Brenner montieren.

5.5.2 Fiihrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdréahte

Die Tatigkeiten 1, 2, 3 wie fir die Stahlfihrungsseele angegeben (die Tatigkeiten 4, 5,6, 7, 8

sind nicht zu berticksichtigen) durchfiihren.

9- Das Kontaktrohr fiir Aluminium wieder anschrauben und darauf achten, dass es die
Fiihrungsseele berihrt.

10- Am anderen Ende der Fiihrungsseele (Brenneranschlussseite) das Anschlussstiick aus
MessingunddenO-Ringeinfligen. DieFeststellmutterderFlihrungsseele mittelsleichtem
Druck auf die Fihrungsseele feststellen. Der Uberschissige Teil der Fihrungsseele
wird in Folge maBgerecht entfernt (siehe (13)). Vom Brennerverbindungsstiick des
Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr fir Stahlfiihrungsseelen entnehmen.

11- Fir Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1.6 - 2.4 mm (gelb)
ist KEIN KAPILLARROHR VORGESEHEN. Daher wird die Fuhrungsseele in das
Brennerverbindungsstiick ohne ihm eingefiihrt.

Das Kapillarrohr fiir Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1-1.2 mm
(rot) bei weniger als ca. 2 mm im Hinblick auf das Stahlrohr abtrennen und es an dem
freien Ende der Fiihrungsseele einfiihren.

12- Den Brenner in das Verbindungsstick des Drahtvorschubsystems einfiihren und
blockieren, die Flihrungsseele bei 1-2 mm Abstand zu den Rollen kennzeichnen, den
Brenner wieder entnehmen.

13- Die Fiihrungsseele nach dem vorgesehenen Maf3 abtrennen, ohne das Eingangsloch zu
verformen.

Den Brenner wieder auf das Verbindungssttick des Drahtvorschubsystems montieren
und die Gasdiise montieren.

6. MIG-MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablosen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschlisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der
Sekunde). Die freie Drahtlénge (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.
Kohlenstoffstdahle und niedrig legierte Stdhle
- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-0.8-09-1.0-1.2mm
(1.6 mm nur in der Ausfiihrung 400 A)
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO-Gemische
Rostfreie Stdhle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm nur in der Ausfiihrung 400 A)
- Verwendbares Gas: Gemische aus Ar/O, oder Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.0-1.2mm

- Verwendbares Gas: Ar

SCHUTZGAS
Siehe TAB. 2.

7.BETRIEBSMODUS MIG-MAG

Die Schwei3spannung und die Drahtzufuhrgeschwindigkeit werden getrennt eingestellt.
Mit dem Regler (Abb. C-5) wird die Schweilspannung eingestellt, mit dem Regler (Abb. C-6)
hingegen die Drahtzufuhrgeschwindigkeit. Der vorgegebene Spannungswert wird auf dem
Display V (Abb. C-7) angezeigt, ebenso die Drahtzufuhrgeschwindigkeit (Abb. C-9).
ANMERKUNG: Wahrend der Einstellung der Schweispannung wird einige Sekunden lang
auch ein Stromrichtwert auf dem Display A (Abb. C-8) angezeigt. Der reelle Schwei3strom
wird nur wahrend des Schweif3ens auf dem Display angezeigt.

Bei Beendigung des Schweilens bleibt der Strom fiir einige Sekunden sichtbar.

Bezug nehmend auf die in der Maschine (Tab. 2) vorhandenen Tabelle die Regler (Abb.
C-5 und C-6) je nach Werkstoff, Draht, Gas und der zu schwei3enden Dicke einstellen
(Richtwerte fiir die am haufigsten verwendeten Drahte und mit der an ein Versorgungsnetz
mit 400V - 3 ph verbundenen Schweif3maschine).

Mit dem Sekundarregler (Abb. C-4) wird der Induktanzwert eingestellt. Je niedriger das
Induktanzniveau (L), desto hérter wird der Lichtbogen, je héher das Induktanzniveau
(LYYL), desto weicher wird der Lichtbogen mit wenigen Spritzern. Zum Schweien von
Kohlenstoffstahlen und niedrig legierten Stahlen mit Schutzgas Ar/CO, einen mittleren
Induktanzwert verwenden (_f¥1).

7.1 Bedienungsmodi des Brennerknopfs (Abb. C-3)
Es besteht die Mdglichkeit 2 verschiedene Bedienungsmodi des Brennerknopfs einzustellen:

£
Modus 2T a1
Die Schweiung beginnt mit der Betdtigung des Brennerknopfs und endet mit dem
Loslassen des Knopfs.

£
Modus 4T “at
Die Schweilung beginnt mit der Betdtigung und dem Loslassen des Brennerknopfs und
endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen wird. Dieser
Modus ist furr linger andauernde SchweiBungen nitzlich.

8. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

8.1 ALLGEMEIN

- Es ist unabdingbar, die Herstellerangaben auf der Packung der verwendeten Elektroden
zu befolgen. Es werden die korrekte Elektrodenpolung und der zugehdrige optimale
Strom angegeben.

- Der Schweif3strom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und am
gewiinschten Nahttyp einzustellen. Ndherungsweise kénnen die folgenden Stromwerte
fuir verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode (mm) : Schweif3strom (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Es ist zu beachten, dass bei gleichem Elektrodendurchmesser hohe Stromwerte
fur waagrechte Schweiungen verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
SchweiBungen bzw. Schweilungen lber Kopf niedrigere Stromwerte verwendet werden
miissen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweilnaht werden abgesehen von der
ausgewahlten Stromintensitdt von anderen Schwei3parametern wie Lichtbogenldnge,
ausfiihrende Geschwindigkeit und Position sowie Elektrodendurchmesser und -qualitat
bestimmt (die richtige Aufbewahrung der Elektroden sieht vor, dass sie vor Feuchtigkeit
mittels der geeigneten Verpackungen oder Behalter geschiitzt werden).

ACHTUNG:

In Abhéngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der Elektroden kann
es zu einer Instabilitdt des Lichtbogens aufgrund der Elektrodenzusammensetzung
kommen.

8.2 VERFAHRENSWEISE

- Den Schweifhelm VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung Uiber das Werksttick streichen, als méchte man ein Streichholz ziinden. Dies ist
die korrekteste Art den Lichtbogen zu zlinden.

ACHTUNG: NICHT mit der Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die
Gefahrbesteht, die Umhiillung zu beschdadigen und dadurch die Lichtbogenziindung
zu erschweren.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstiick einzuhalten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht.
Dieser Abstand sollte wéhrend des Schweilens so konstant wie moglich gehalten
werden. Es sei daran erinnert, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20 bis 30
Grad geneigt gehalten werden muss.

Am Ende der Schweilnaht das Ende der Elektrode im Vergleich zur Vorschubrichtung
leicht zurlick tiber den Krater fiihren, um diesen aufzufiillen. Danach die Elektrode rasch
vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen der
Schweif3naht - ABB. ).

8.3 Einstellung der Parameter
Wahlschalter Maschineneinstellung (Abb. C-3):

f : Modus MMA.

- Den SchweiBstrom mit dem Knopf C-5 auf den gewiinschten Wert einstellen;

- Der eingestellte Wert wird auf dem Display A (Abb. C-8) angezeigt;

- Die Schweif3spannung wird nur wéhrend des Schwei3ens auf dem Display V (Abb. C -7)

angezeigt;

Bei Beendigung des Schweil3ens bleibt die Spannung fiir einige Sekunden sichtbar;

- Den Wert des dynamischen Uberstroms ,DYNAMIC ARC” mit dem Sekundérregler C-4
elnstellen Mit niedrigen Arc-Force-Niveaus (DYNAMIC ARC) wird der Lichtbogen weicher

'f':') Im Gegensatz hierzu wird bei hohen Arc-Force-Niveaus (DYNAMIC ARC) der

Uberstrom beim Schweilen erhoht ( §'N 11" Durch diese Einstellung laufen die
Schweil3arbeiten flissiger ab, das Anhaften der EIektrode am Werksttick wird vermieden
und der Einsatz verschiedener Elektrodentypen ist moglich.

9. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

9.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweif3en eignet sich fiir alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fur Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. L). Zum
WIG-DC-Schweiflen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen Elektroden
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mit 2% Cer (grau gefarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe
axial zuspitzen, siehe ABB. M. 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 Verschleif der Elektrode regelmaBig nachschleifen. Dies
gilt auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist. Fiir eine gute Schwei3ung ist es unabdingbar, TAB. 6 heranzuziehen.
Hier werden der Elektrodendurchmesser, der Strom und der Gasfluss basierend auf der
zu schweilenden Dicke angegeben. Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der
Keramikduse hervor. Dieser Wert kann bei EckschweiBungen 8 mm erreichen.

Die SchweiBung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrander. Bei dinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstticken (bis etwa 1T mm Dicke) ist kein Zusatzwerkstoff
erforderlich (ABB. N).

Bei groBeren Starken sind Schweillstabe mit sachgerechtem Durchmesser erforderlich,
die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rénder miissen
sachgerecht prapariert werden (ABB. O).

Damit die Schweilung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt
werden und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Losungsmitteln und anderen Stoffen sind.

9.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)
Wabhlschalter Maschineneinstellung (Abb. C-3):

ﬁ : Modus WIG.

- Den SchweiB3strom mit dem Regler C-5 auf den gewiinschten Wert einstellen. Wahrend

des Schweilens den Strom bei Bedarf an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag

anpassen.

Der eingestellte Wert wird auf dem Display A (Abb. C-8) angezeigt.

- Die Schweil3spannung wird nur wéahrend des Schweif3ens auf dem Display V (Abb. C-7)

angezeigt.

Bei Beendigung des Schweiflens bleibt die Spannung fiir einige Sekunden sichtbar.

- Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.
Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem das zu schwei3ende Werkstick mit
der Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt wird. Diese Art der Ziindung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die
Wolfram-Einschliisse sowie den Elektrodenverschleif auf ein Minimum.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werksttick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm anheben, sodass der Lichtbogen zlindet.

Die SchweiBmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Kurz darauf wird

der eingestellte Schwei3strom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schwei3ung die Elektrode zligig vom Werkstiick abheben.

10. WARTUNG

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

10.1 PLANMASSIGE WARTUNG:
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

10.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heif3e Teile gelegt werden, weil das
Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig ware.

- Esist regelmaBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.

- Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung und
damit zusammenhdngende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und daraufhin
zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse, Elektrode,
Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

- Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, in welchem Verschleizustand
er ist und ob die Endstiicke richtig montiert sind: Duse, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

10.1.2 Drahtzufuhr

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

10.2 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 ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der SchweiBmaschine unter
Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei direktem
Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
Kontakt mit Bewegungselementen.
- RegelmédBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die Staubentwicklung
am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere der SchweilBmaschine 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 Birste oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu
reinigen.
- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen und ob
die Kabelisolierungen unversehrt sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.
- Vermeiden Sie unter allen Umstdnden, bei gedffneter SchweiSmaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wiederin den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Bertihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschlisse des Primértrafos von den Niederspannungsanschlissen
der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehduse wieder
zu schlieBen.

11. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE
PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES
BEACHTEN:
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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.).

Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslésung von Schutzeinrichtungen gegen
Uberhitzung, Uber- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

Sich versichern, dass das Verhdltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden ist; im
Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natiirliche Abkihlung der Maschine
warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, bleibt
die SchweilSmaschine 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.



PYCCKUIA

OlJIABJIEHUE

cTp. cTp.
1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU MPU AYTOBOWM CBAPKE ....c.cuceevurennsannsassnsnns 29 8.3 Hactpoliika napametpos 32
2. BBEAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE 30 9. CBAPKA TIG DC: ONUCAHUE PABOYEI MPOLIEAYPbI 33
2.1 TNTABHbIE XAPAKTEPUCTUKW 30 9.1 OCHOBHbIE NPUHLWMbI 33
2.2 MPUHAONEXXHOCTW, BXOAALWMWME B CTAHAAPTHYKO KOMMINEKTALMIO......covvvveeeneeeee 30 9.2 PABOYAA NPOLIEAYPA (BO3BYXXOEHWE OYTW LIFT) 33
2.3 OTAENIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHALNEXXHOCTW 10. TEX OBCNTYXKUBAHUE 33
3. TEXHUYECKUE A AHHbIE 10.1 MIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE 33
3.1 TABJINYKA C TEXHUYECKUMW JAHHBIMU 10.1.1 Topenka 33
3.2 NPOYUE TEXHNYECKWVE JAHHbBIE 10.1.2 Nopgaya NpoBONOKN 33
4. ONMUCAHUE CBAPOYHOTO AMMAPATA (puc. B) 10.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTY>KMBAHUE 33
4.1 YCTPOWICTBA YMNPABNEHUSA, PEFYIMPOBKA V1 COEAVHEHNA .. 11. MOUCK HEUCMPABHOCTEN 33
4.2 MAHEJTb YMPABJEHWA CBAPOYHbBIM AMNMAPATOM (puc. C)...
5.YCTAHOBKA
5.1 PABMELLEHWE CBAPOYHOIO AMMAPATA
5.2 MOACOEAVHEHWE K CETU
5.2.1 Bunka n po3eTka
5.3 COEAVHEHMA CBAPOYHOW LIEMN
5.3.1 PekomeHpaymn
5.3.2 COEAMHEHWA CBAPOYHOW LIEMU B PEMUME MIG-MAG ...covvvreevvnrrrsssssessssssssens
5.3.2.1 CoepuHeHme ¢ ra3oBblM 6aNNOHOM (€C/IN NCMONb3YETCs)...
5.3.2.2 NopacoeaviHeHMe BO3BPATHOTO Kabens CBapoYHOro TOKa...
5.3.2.3 Topenka (pwc. B)
5.3.3 COEAMHEHWA CBAPOYHOW LIEMN B PEXXUME TIG
5.3.3.1 CoefivHeHve € ra30BbiM 6anI0HOM
5.3.3.2 lNoacoeArHeHNe BO3BPATHOIO Kabens CBapoOYHOro Toka
5.3.3.3 Topenka
5.3.4 COEIMHEHWA CBAPOYHOW LIEMU B PEXXVIME MMA
5.3.4.1 CoeavHeHne cBapoyHOro Kabena-gepxatens aneKTpos,
5.3.4.2 NopacoeariHeHne BO3BPATHOMO Kabena cBapoyHOro Toka
5.4 3ATPY3KA KATYLLKM C MPOBOSIOKOW (puc. G, G1)
5.5 3AMEHA KOXKYXA HATPABJIAIOLLEN MPOBOMOKW B FOPEJKE (PUC. H) ovvvvvrresevne 32
5.5.1 CnmpanbHbI KOXYX 1A CTalbHbIX MPOBOIOK 32
5.5.2 Koxyx 13 crHTeTMYeCKOro matepurana ana antoMUHUEBBIX MPOBOSIOK ... 32
6. CBAPKA MIG-MAG: ONUCAHUE PABOYEI MPOLIEAYPbI 32
6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA OYTA) 32
7. PABOYUN PEXXUM MIG-MAG 32
7.1 PeXXmm KOHTpons KHoMKK ropenku (puc. C-3) 32
8. CBAPKA MMA: ONMUCAHUE PABOYEV NMPOLIEAYPbI 32
8.1 OCHOBHbIE MPUHLMAMbI 32
8.2 MPOLIEOYPA 32
CBAPOYHbIV AMMAPAT A1A AYrOBOW CBAPKW MPOBOJIOKOW B HEMPEPbIBHOM NCNo/b30BaHNA N3ONALMOHHbIX NOACTaBOK NN KOBPUKOB.
PEXXUME MIG-MAG W FLUX (MOJ ®JIIOCOM), TIG, MMA, MPEAYCMOTPEHHbIV 1A - Bcerpa  3awmwaite rnasa, WCMOAb3ys  COOTBETCTBYIOWME  GUALTPDI,
MPOMbILLIEHHOIO U MPO®ECCUOHAJIbHOIO UCMOJZIb3OBAHUA. cooTBeTcTBYlOWMEe TpeGoBaHmAm ctaHpgaptoB UNI EN 169 wam UNI EN 379,
MpumeuaHne: [lanee B TeKcTe 6yAeT NCNONb30BaTbCA TEPMUH «CBaPOYHbIN part». ycr Ha Mackax WM Kackax, COOTBETCTBYOWMX Tpe6GoBaHNAM

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

Pa6ouuii fonmkeH 6bITb XOPOLLO 3HAKOM ¢ 6e30MacHbIM NCMOJIb30BaHNEM CBAPOYHOTO
annapata U 03HAaKOMJIEH C PMCKaMU, CBA3aHHbIMM C MPOLIECCOM AYroBOi CBapKM, C
COOTBETCTBYIOWMMU HOPMAMU 3aLUTbI N ABaPUNHBIMMN cutyayuamm.

(Cm. Takxke ctaHpapT "EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnA AyroBoi cBapku. Yactb 9:
Ve a 1 NCnosnb3c "),

/N

- U36eraTb HeNOCPeACTBEHHOTO KOHTAKTa C J/1EKTPUUYECKUM KOHTYPOM CBapKu, Tak
KaK B OTCYTCTBUM Harpy3Kun HanpsKeHne, NolaBaeMoe reHepaTopom, Bo3pacTaer n
MOXKeT 6bITb onacHo.

- OTcoeAVHATb BWIKY MallMHbI OT 3N1eKTPUYECKON CETN nepej npoBeAeHnem nio6bix
pa6ort no coep Kabenei cBapKu, MeponpuATNIA NO NPOBEPKe 1 PEMOHTY.

- BbIKnioyaTb CBapoyHblii annapar 1 OTCOeANHATb NUTaHNe Nepepj TeM, Kak 3aMeHNTb
W3HOLWWEHHbIE AieTany CBapoyHoOli ropenKu.

- BbINOMHUTL 3NIEKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUME C [eCTBYIOLUM
3aKOHO/aTeNbCTBOM U NPaBUIaMM TeXHNKK 6e3onacHoCcTy.

- CoefVHATb CBapPOYHYI0 MAalUMHY TONbKO C CeTbi0 NMUTAHWA C HeMTpanbHbIM
NPOBOAHNKOM, coep c3a

- Y6eanTbCsA, YTO po3eTKa CeTU NPABUIbHO COeAiNHEHA C 3a3eM/IeHNeM 3alnThbl.

- He nonb30oBaTbCsA annapaTom B CbIPbIX 1 MOKPbIX MOMELLEHUAX, 1 He Npou3BoanTe
CBapKy nop foxaem.

- He nonb3oBatbcA KaGenem ¢ NoBpexAeHHOI U30AALMeR UK C MIOXUM KOHTaKTOM
B CO@JNHEHUAX.

- Ecnn yctaHoBneH 650K KUAKOCTHOrO OXNMaXAEeHWA, BO BPemMs 3anonHeHus
CBapOYHbIi annapat AoMKeH GbiTb BbIK/IOYEH 1 OTK/TIOYEH OT CETU NUTaHNA.

VANV

- He npoBoaunTb cBapouHbIX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax, KoTopble
coiepXanu KugKmne nam ra3oo6pasHble roproune BelecTsa.

- He npoBoauTb cBapo4HbIX PaGoT Ha MaTepManax, YicTka KOTOpbIX NpoBoAuiach
XNopocoAepKalymMI PacTBOPUTENAMYN WM NOGNN30CTA OT yKa3aHHbIX BelecTs.
He npoBoaunTb cBapKy Ha pesepByapax nop AasjieHnem.

- Y6upatb c pabouero mecta Bce roptoume matepuanbl (Hanpumep, aepeBo, 6ymary,

TPANKA 1 T.4.).
O6ecneuynTb [OCTaTOYHYIO BEHTUNALMIO paboyero mecta WAM MONb30BaTbCA
cneuunanbHbIMK  BbITAXKKaAMM  ANA  yAaneHuAa Abima, o6pasyiouweroca B
npouecce cBapku pspom c pyroil. Heo6xoaumo cucremaTmyeckm npoBepATb
BO3JelficCTBME AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTM OT WX COCTaBa, KOHLEHTpauum v
NPOAOMKNTENIbHOCTI BO3AENCTBUA.

- UsberaiiTe HarpeBaHnA 6annoHa pasnMYHbIMM NCTOYHNKaMI Tenna, B TOM Yyncie n

conHe nyyamu (ecnm ncnonb3syercs).

POLO®

- O6ecneubte AOKHYIO JIeKTpUYecKyro nsonauuio mexnpy ropem(oril,
oﬁpaﬁa'rblaaemou AeTanbilo uN 3a3eMJIeHHbIMN MeTa/l/InYyeckumn paetanamum,
KOTOpble MOryT HaXxoanTbCcA no6nusoctu (B paanyce AocAraemocTu).

Kak npaBuio, 3T0 MOXHO obecneunTb, NCNnoJsib3yAa nep4yartku, OGbe, ronoBHble
y60pbl n opgexpay, npeaycMoTpeHHble AnNA 3TUX uenenn wun nocpencTrsom

cranpapta UNIEN 175.

Ucnonb3yiiTe cneynanbHyio 3alMTHYIO OTHECTOIKYI0 ofiexay (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHuAm ctaHaapTa UNIEN 11611) n cBapouHblie nepyaTKu (COOTBETCTBYIOLME
Tpe6oBaHuam crangapta UNI EN 12477), cnega 3a Tem, uTto6Gbl 3nugepmmnc He
nopBsepranca 6bl BO3AeNCTBMIO ynbTpadmoneToBbix M MHPpaKpacHbIX nyueii,
n3ny4yaembix Ayroi; Heo6XoAMMO TaKXKe 3alUTUTD NIoAeR, HaXOAALWMXCA B6IN3N
CBapOYHOI1 ATy, UCMONb3YA HeoTpaXKaloLLe SKpaHbl NN TEHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnn BcneacTene BbINONHEHUA 0COGEHHO MHTEHCMBHON CBapKun
eXe[IHeBHbI1 ypoBeHb BO3/eicTBMA Ha pa6oTHUKoB (LEPd) paBeH unun npesbiwaer
85 nb(A), Heo6xoANMO NCNONb30BaTh MHANBUAYaNbHbIE CPeACTBa 3aWuThbl (Tab. 1).

L OO

EMEF

LLlE

SNIEKTPOMATHUTHBIE MNOJIA MOTYT BbiTb OMACHbI

dNeKTPMYECKMNiA TOK, NpoTeKalowuii Yepes nio6oii NPOBOAHMK, cO3AaeT NoKalNbHble
3neKTpomarHnTHble nona (AMI). CBapouHbIii TOK co3pgaeT DMI BOoKpyr cBapouHo
uenun n cBapoyvyHoro annapara.

JNeKTPOMarHuTHbIE NONA MOTYT MeLlaTb paboTe HEKOTOPbIX MeANLIMHCKNX YCTPOIICTB
(Hanpumep, 3NEKTPOKapAUOCTMMYNATOPOB, pPecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTaInYeCcKuX NpoTesos u ap.).

Heo6xoanmo npeanpuHATbL HapneXalue Mmepbi NPEAOCTOPOKHOCTU MO OTHOLLEHNIO
K Nosiib30BaTeNIAM 3TUX YCTPoicTB. Hanpumep, 3anpetnte um NnpubnmkaTtbca K 30He
NCNoNb30BaHUA CBapOYHOrO annaparta Wiu NpoBeAnTe NHANBUAYANbHYIO OLEHKY
PUCKOB ANA CBapLNKOB.

TOT CBapOYHbIIl annapaT COOTBETCTBYET TPe6OBaHNAM TeXHUYECKUX CTaHJapToB
ANA  n3fenuii, NpeAHa3sHaYeHHbIX WCKNIOYUTENIbHO AJIA  UCNONIb30BaHNA B
NPOMbIWIEHHON cpefe N B npodeccroHanbHbiXx uenAax. He rapaHTMpyerca
COOTBeTCTBUE TPe6OBaHNAM O NpeAe/IbHOM BO3AECTBIN 3/1IeKTPOMarHNTHbIX nonen
Ha niofieii B GbITOBbIX YCNIOBNAX.

Bce onepatopbl 0MKHbI cOGNI0AATH NEepevunc
MuHumMmymy Bosgeincteme MM ceapoyHon Lenu:

- pacnonoxute cBapouHble Kabenu B6nmsu apyr ot apyra. Mo Bo3MoXHOCTM
cKpenuTe X Knemnkoui neHTom;

cnepuTe 3a TeM, YTOGbI Balla rofioBa U TY/I0BULLE HAXOAWIOCh KaK MOXHO Alanblue
OT CBapOYHOW Lenu;

KaTeropuyecku 3anpeuwjaetca obopaumBatb
MeTannn4yeckux NnpeaMeToB Uin Tena;

He BbINONHANTE CBapKy, HAXOAACb BHYTPN CBapOYHON Lenn;

cnepuTe 3a Tem, YTo6bl 06a CBapOUHbIX Kabensa HaxoANNNCb C OHOVI CTOPOHbI TeNna;
noaKniounTe Kabenb Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa K CBapuMBaeMoil AeTanun Kak
MOXHO 6n1/Ke K BbINONIHAEMOMY COeZIMHEHNIO;

He oCyl|ecTBNAlTe CBapKy PAAOM CO CBapO4HbIM annapaTom;

BCe onepaTopbl AO/MKHbI co6noaaTb Tpebyemoe MUHMManbHOe paccToAHMe,
yKasaHHoe B INCTKe AaHHbIX DMIT;

pacctoAaHune ot nucroyHuka SMI B Touke, 3a npefenamu Kotopoli BospelncTBue
cocTaBnAeT meHee 20% OT MUHMMaNbHOIo AONYCTMMOro 3HaYeHna: d = 15 cm.

- O6opypoBaHue Knacca A:
TOT cBapoYHbIii annapaT yf0B/IeTBOPAET TeXHUYECKOMY CTaHAapTy uspenusa ans
MNCMNONb30BaHNA UCKIIOUMNT B np oii cpefie B nNpodeccoHanbHbIX

4YTO6bI CBECTUN K

ible HUKe np

Kabenun

CBapoYHble BOKpYr
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uensx. He rapaHTupyeTcs cooTBeTCcTBME TpPe6OBaHMAM 3NEKTPOMarHUTHON
COBMECTUMOCTHU B 6bITOBBIX AX U B NOMeLLy X, NpAMO coep| X €
3N1eKTPOCETbIO HU3KOTO HaNPsXKEeHNSA, NoAaloLLell NMTaHNe B 6bITOBbIE NOMeLeHNs.

AONOJIHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOKHOCTU
OMEPALIUU CBAPKMU:
- B MOMeLLEeHY C BbICOKM PUCKOM 3N1eKTpNYecKoro paspaaa
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX
- MpW HanN4UM BO3ropaemMbliX 1 B3pbIBYaTbIX MaTepunanos.
HEOBXOAMMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHbI dKCNepT” npeaBapuTeNbHO OLeHUn
PUCK U paboTbl AOMKHbI NPOBOANTBCA B NPUCYTCTBUM APYrUX NuL, YMelowWwmnx
AeNCTBOBaTb B CUTyaLuu TpeBoru.
HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHMYECKME CPeACTBa 3alWnTbl, ONNCaHHble B
paspenax 7.10; A.8; A.10 ctaHpapta "EN 60974-9: O6opynoBaHue ans AyroBoii
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M mcnonb3oBaHmne”.
HEOBXOAMMO 3anpetuTb CBapKy, KOraa CBapoOYHbIi anmapaTt wiu nopaiowee
YCTPOCTBO NPOBOJIOKN MNOAAEpXKMBalOTCA pabounm (Hanpum. NOCpefaCcTBOM
pemHen).
HEOBXOMMO 3anpetuTb cBapKy, Koraa paGoumii NpuUNoAHAT Haj nonom, 3a
UCK/IOYEHNEeM cnyyvaeB, Koraa ucnonb3ylorca nnardpopmbl 6e3onacHocTu.
HANPAMEHUE MEXXAY AEPXKATENAMU SNEKTPOAOB NN TOPEJIKAMMU: pa6oTas
C HECKOIbKMMMW CBapOYHbIMY annapaTtamuv Ha OfHON AeTanmn Uin Ha CoOeMHEHHbIX
3NEeKTPMYEeCKN fAeTanAaX BO3MOXHA reHepauua OMacHoOW CymMmbl “Xonocrtoro”
HanpsAXXeHnA MeXxay pABYyMA pa Aepxar 3NEKTPOAOB  nnu
rop A0 3Ha moryuiero & ABa pasa npesblcuTb AONYCTUMbIV Npeaen.
KBanuduump y « Ty o nopyuntb npu6opHoe
nsmepeHune Ann BbIAIBNEHMNA pucxoa 1 BblGOpa nNoAXoAALMX CPeacTB 3aWuThb!
cornacHo paspgeny 7.9. cranpapta “EN 60974-9‘ OGopyaoBaHue Ansa pyrosoim
cBapku. Yactb 9: YT @ 1 NCNoNb3c
Acnonb3oBaTb cBapo4HbIi annapart AO/MKeH on,vm paboTHUK.
OnepaTop AOMKEH OTCOeANHUTb OT MallVHbl Kabenb C Aep)KaTtenem snekrpoaa
nocne 3aBeplueHnn ceapkn MMA.
- Heo6 OrpaHNuYMTb AOCTYN MOCTOPOHHMX NUL K 30He BOKPYr CBapOYHOro
annapara. Ero 3anpewjaeTcsa octaBnaTb 6e3 npucmorpa.
Hencnc y rop AOMKHbI 0CTaBaTbCA B COOTBETCTBYIOLMX rHe3Aax.

ICTATOYHbIN PUCK
OMPOKUADbIBAHUE: pacnonoXuTb CBapo4Hblii annapar Ha ropu3OHTaNbHOMN
MOBEPXHOCTU Hecywlell CNOCOGHOCTYN, COOTBETCTBYIOWE Macce; B NMPOTUBHOM
cnyyae (Hanp., Non Noj HaK/JIOHOM, HEPOBHbIN M T. A..) CyLWeCcTByeT OnacHOCTb
ONpoKNAbIBaHUA.

3anpeu.|ae'rca NOAHNMATDb TeJIeXKY, Ha KOTOPYI0 yCTaHOBJI€H CBapO‘IHbIﬁ annapar,
yCTpOﬁICTBO noaa4yv NpoBONIOKN N 6noK oxnaxaeHunA (ecnv oH nmeeTtca).

HEMPABWJIbHOE UCMOJIb3OBAHME: onacHO NpuMeHATb CBapo4Hblii annapar ana
no6bix paboT, OTAMYAWMXCA OT NpPeaycMoTp bIX (Hanp. Pa
Tpy6 BogonpoBoAHOIi ceTu).

OMACHOCTb NMOJIYYEHUA OXKOroB

HekoTopble uyacTu cBapo4HOro annaparta (ropenka, >ieKTpofofepXaTesb) W
npuneratowme y4actku MoryT flocturatb Temneparypbl Bbiwe 65°C: Heo6xoaumo
WUCMNONb30BaTh NOAXOAALLYIO 3aLUTHYIO OfieXKAY.

Mocne cBapKy NO3BONbTE ieTaNM OCTbITh, NpeXAe YeM ee KacaTbca!

HEMPABWUJIbHOE NCMNOJIb3OBAHUE: ogHOBpeMeHHOE NCNoNb30BaHNe CBapoOYHOro
annaparta HeCKOIbKUMU paboTHUKaMI AIBNAETCA ONacHbIM.

MNEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerga 3akpennsiite ra3oBblii 6annoH
npy NOMOLYY NOAXOAALMX NPUHAANEKHOCTE, YTO6bI N36eXaTb ero cayyailiHoro
napeHuns (ecnu oH ncnonb3yertcs).

3anpeueHo nop Tb CBap 1 annapar 3a pyu4Ky.

3awmThl 1 NOABMKHbIE YACTN KOXYXa CBapOYHOro anmnapara M yCTpoicTBa nogayun
NPOBOJIOKN AOMKHbI HaxoAWUTbCA B TpeGyeMOM MONOXKEeHWW, nepes TeM, Kak
No/COeANHATL CBaPOYHbINi annapar K ceTU NMTaHNA.

/\

BHUMAHMUE! Nio60oe pyuyHoe BMeluaTe/IbCTBO Ha 4YacTAX B ABMKEHUU YCTPONCTBa
noga4v NPoBONOKMU, HanNnpumep:

- 3ameHa ponuKoB U/unn Hanp WX np KU;

- BBepieHNe NPOBONOKN B PONNKN;

- YcTaHOBKa KaTyLWKY C NPOBOJIOKOIA;

- OYNCTKa PONMNKOB, LWECTEPEHOK 1 30HbI HaXoAALeNCA noa;

- CMasKa LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbIMOJIHATb NPU OTK/IIOYEHHOM U OTCOEAMHEHHOM OT CETU
MUTAHNA CBAPOYHOM ANMAPATE.

YCJ/I0BUA OKPYKAIOLLE CPEAbI (EN 60974-1)
- Ucnonb3yiiTe cBapoYHbIfi annapaTt TONbKO B C/IeAYIOWNX YC/IOBMAX OKpYXKatower
cpepbl:
« TemnepaTtypa okpy»atoweii cpeabl ot -10°C go 40°C;
* OTHOCMTENbHAA BNaXXHOCTb BO3/lyXa He AO/MKHa npesbiwaTb 50% npu 40°C;
* OTHOCUTENbHasA BNAXXHOCTb BO3JlyXa He [l0/KHa npesbiwaTtb 90% npu 20°C;
« OKpyXKalowWwmil BO3AYX He [OMKEH cofepXaTb MbUIM, KWUCAOT, rasoB, efKuX
BelecTBUT. A.

XPAHEHUE

- PacnonoxmuTe cBapouHblii annapar U NpUHaA/NeKHOCTU K Hemy (B ynakoBke unu 6e3
Hee) B 3aKPbITOM NOMeLLeH NN,

- Temnepatypa Bo3ayxa Ao/mKHa 6bITb B Anana3oHe ot -20°C o 55°C.

Ecnn annapar ocHalleH cMcTemoli BOAAHOIO oXna nT paTypa Bo3ayxa

onyckaerca Hmke 0°C: ucnonb3yiite XuAKNA aHTMGPMU3, PpeKoMeHAyeMbii

N3roTOBUTENIEM, WM MOJIHOCTbIO OMOPOXHUTE FMAPaBANYECKUNii KOHTYpP n 6aK ¢

XKUAKOCTbIO.

Bcerpa ncnonb3yiite Hapgnexalwme cpefcTBa ANA 3alUTbl annaparta oT Bnaru, rpasu

U Koppo3uu.

h:¢

m YTUWIN3ALUUA

He yTunmusumpyiite 3ToT cBapouHbiii annapaT BMecTe C OGbIYHbIMMN GbITOBbIMU
OoTX0AaMM MO NCTEYEHN CPOKa ero CTYXKObI.

B o6A3aHHOCTM nonb3oBaTeNid BXOAWT [OCTaBKa 3TOro 3NeKTPUYECKOro
o6opyaoBaHMA B MYHKT c6opa oTxofoB, cney 3MPYIOWNIACA Ha yTUAu3auuu
N nepepaboTKke 3neKTpuyeckoro o60pyaoBaHNA UAN B MarasuH, B KoTopom 6bu1o
npuo6pereHo ns g 3710 NC KacaeTcs TONbKo yTunmsauum o6opyaoBaHus
Ha TeppuTtopun EBponeiickoro Cotoza (WEEE).

2. BBEAEHUWE U OBLLEE ONMUCAHUE

3TOTCBapPOYHbI annapat ABNAETCA UCTOYHUKOM TOKa [iJ1A lyrOBOV CBAPKM, OH MPeAHa3HaueH
cneumanbHo AnA cBapku MAG yrnepoauctoi CTanu Wiu HU3KONErMpoBaHHOWM CTanu B
cpepe 3awuTHoro rasa CO, nnn cmecn aproHa/CO,, MCMOMb3yA LeNbHYI0 3N1eKTPOAHYIO
NPOBOJIOKY NN nposonoxy C HanonHuTenem (pr6uaTy|o)

OH NOAXOAUT Takxe Ans cBapkn MIG HepaBetoLLeil CTanu B Cpefie 3allMTHOrO ra3a aproH
+ 1-2% kucnopopa, antomuHna n CuSi3, CuAl8 (naika) B cpeae 3alUTHOrO rasa aproH,
MCMOMb3ys 3NEKTPOAHYIO NPOBOJIOKY, COCTaB KOTOPOW MOAXOANT AR CBap1BaeMOn AeTanu.

CBapoyHbIii annapat NpeaycMoTpeH Takxke AnA cBapku TIG noctoAHHbIM Tokom (DC),
¢ Bo36yXxAeHVeM Ayrv KacaHuem (pexxkum LIFT ARC), n Bcex TUnoB ctanu (yrnepogmucTow,
HV3KONErvpoBaHHOW 1 BbICOKONIErMPOBAHHON), @ TaKXKe TAXKENbIX MeTannoBs (Meaun, H1Kens,
TUTaHa M MX CMIABOB) B CPefle UMCTOro 3alMTHOrO rasa aproH (99,9%) unw, B cnydae
0CobbIX BUOB NCMONb30BaHNA, C UCNONb30BaHNEM CMecn aproHa/renus. Kpome Toro, oH
npeaycMOTPEH ANA CBapKu anekTpoaoM MMA noctosHHbIM TokoM (DC) ¢ ncnonb3osaHnem
3N1EeKTPOAOB C MOKPLITUEM (PYTUIOBbIM, KUCIOTHBIM, LLENOYHbIM).

2.1 MABHbBIE XAPAKTEPUCTUKK

MIG-MAG

- Pabouue pexumbl:
- pyuHou 2T;
- pyuHou 4T;

- Perynupogka anektpoHHoro conpotusnerus (INDUCTANCE), cBapo4HOro HanpsxeHnsa u
CKOPOCTU Nofauy NPOBOIOKM.

- OTtobparkeHue Ha fucnnee 3alaHHOrO CBAPOYHOIO HaMPAXKEHUA.

- OTob6paxeHue Ha AncCnee 3aAaHHON CKOPOCTU MOAAYN NPOBONOKN.

- OTobpaxeHvie Ha AnCriee CBapOUYHOTO TOKa.

MMA

- Perynuposka Arc Force (DYNAMIC ARC) v ToKa cBapKMm.
- OTobpaxeHvie Ha Ancnee 3ajaHHOTO CBAPOUYHOTO TOKa.
- OTo6paxeHue Ha AVCNee CBAPOYHOTO HaMpPAXeHNS.

- 3awwuTa oT npunmnanua Anti-Stick.

TIG

- PerynmpoBka CBapo4HOro ToKa.

- OTo6paxeHue Ha fucniee 3alaHHOrO CBAPOYHOTO TOKa.
- OTobpaeHue Ha fucnnee CBapOUYHOro HanpPAXKeHUA.

- Bo36yxpgeHwve ayru LIFT.

3ALNTHDBIE NPUCNOCOBJIEHNA

- TepmocTaTyyeckan 3alura.

- 3awuTa OT ClyUalHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHWii M3-3a CONPUKOCHOBEHMWA FOPesKA 1 MacChbl.

- 3awWuTa OT HenpaBWIbLHOrO HAMPAXEHUA MUTAHWA (CIIMLIKOM BbICOKOE WU HU3KOe
HanpsKeHve NUTaHua).

2.2 MPUHAQNEXHOCTW, BXOAALME B CTAHAAPTHYIO KOMMIEKTALIUIO
- lTopenka MIG

- Kabenb Bo3BpaTa TOKa C 33KIMOM Macchbl.

- Onopa f1A NoABELLVBAHNA FOPENKN.

2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHAAJIEXKHOCTU
- MNepexopHuK Ansa 6annoHa C aproHoM.

- Camo3saTeMHAIoLWAACA Macka.

- Komnnekr ana ceapku MIG/MAG.

- KomnnekT ana ceapkun MMA.

- Komnnekr ana ceapku TIG.

3. TEXHUYECKUE AAHHbIE

3.1 TABJIMMKA C TEXHUWYECKUMU AAHHbIMU

CBAPOYHbI ANMAPAT

OcHOBHble AaHHbIe, KacatoLwmecsa NCNoNb30BaHNA U XapaKTepUCTVIK CBapPOYHOro annapara

npuBefeHbl Ha TabNMUKe TEXHUYECKUX [aHHDBIX, X 3HaUYEHVE MOACHEHO HIXKe:

Puc.A

1- EBPOMENCKUI cTanaapT 0 6e30MacHOCTM 11 KOHCTPYKLMI annapaTos ANs AyroBoil CBapKu.

2- HaumeHoBaHMWe 1 aapec U3roToBUTENA.

3- HasBaHue mogenu.

4- CyMBON BHYTPEHHel KOHCTPYKLMM CBAapOYHOro anmnapara.

5- CvMBON NpeAyCMOTPEHHOTO THMa CBapKK.

6- CvMBON S : 03HAYaeT, yTo onepauun No CBapKe MOTyT ObiTb BbIMOIHEHbI B YCIOBUAX
MOBbLIWEHHOV  OMAaCHOCTV MOPaXeHUA SNEeKTPMUYECKUM TOKOM (Hanpumep, B
HernocpenCTBeHHON 6IM30CTN OT KPYMHbIX METANNINYECKNX KOHCTPYKLWIA).

- CUMBON NNHWUMN NUTaHNA:
1~ : ofHOda3HOe HanpsKeHne NepemMeHHOro TOKa;
3~ : TpexdasHoe HanpaXeHKe NepeMeHHOro Toka.

8- CTeneHb 3alWuTbl KOpMyca.

9- XapaKTepucTUKMN IMHUN NUTaHNA:

- U, : HanpsxeHne nepemeHHOro ToKa M 4acToTa NUTaHWA CBAapOYHOro annaparta
(monyck +£10%).

= | 1nax - MaKcuManbHbill TOK, NOTpebasemblii OT ceTu.

- I‘e« IddeKTUBHDBIN TOK NUTAHNA.

10- XapaKTepucTuKy CBapoOUHOW Lienu:

- U, : MaKcmanbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpyskm (CBapoyHas Lienb PasoMKHYTa).

- L/U, : Tok n cooTBeTCTBYlOLee HOPMaNN30BaHHOE HAMPsXeHNe, KoTopbie MoryT
nofaBaTbCsA CBAPOYHbIM annapaTom BO Bpems CBapKU.

- X:Pabounii LMKN: yKa3blBaeT Bpems, B TeUeHVe KOTOPOro CBapOYHbIi annapaTt MoXeT
nofaBaTb yKa3aHHYyl0 BENMYMHY TOKa (Ta e KosloHHa). OTHOLeHMe BbipaxaeTca B
NpoLeHTax Ha OCHOBaHMK 10-MVHYTHOTO UMKna (Hanpumep, 60% = 6 MUHYT paboTbl,
4 MVUHYTbI NOKOSA, U Tak fanee).

B cnyyae npeBblweHnsa paboumx napameTpoB (yKasaHHbIX Ha Tabnuuke pnns
TemnepaTypbl OKpyxatowein cpefpl 40°C) cpabaTbiBAlOT YCTPONCTBA TEPMUNYECKOW
3aLWuThl (CBAPOYHBIV anmnapaT OCTaeTCA B peXxrme OXuAaHWs, MoKa TemnepaTypa He

~N
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BEPHETCA B AOMYCTUMbIN AanasoH).
- A/V-A/V : O6o3HauyaeT AnanasoH PerynpoBKM CBapOYHOro TOKa (MUHUManNbHbIA 1
MaKCMMarbHbIN) NPU COOTBETCTBYIOLEM HAaNPAXKEHU [T 1.
11- CepuiiHblii HOMEpP CBApPOYHOrO annapata (Heo6XOAUMO AJIA MONYYEHNA TEXHNYECKOW
NMOMOLLY, 3aKa3a 3anacHbIX YacTeil, ONpeAeneHna NPONCXOXKAEHNA N3aenus).
12- —=-:HomuHan npegoxpaHuTenei 3aMmeAneHHOro AecTBIUA, KOTOpble HEOGXOAMMO
YCTaHOBWTb [J1A1 3aLYUTbI INHWM.
13- CumBOnbI, OTHOCALLMECA K MpaBuiam 6e30MacHOCTY, 3HaUeHne KOTOPbIX OMMCaHoO B
pazpene 1 «O6Lan TexHKa 6e30MacHOCTV NP YroBOW CBapKe».

MpuMeyaHme: MoKasaHHbIN NpUMep TabnNUKM NCNONb3yeTca ANA WINMIOCTPaLIN CUMBOJIOB
N 3HauYeHW, TOUHble 3HaYeHWA TeXHWYeCKMX AaHHbIX Ballero CBApOYHOro annapata
HeobX0AMMO CMOTPETb HEeMOCPEeCTBEHHO Ha TabinyKe TeXHUYECKMX AaHHbIX annapata.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE AAHHbIE

- CBAPOYHDbI/ AMMAPAT: cm. Ta6nuuy 1 (TAB. 1)

- CPEAHUN PACXOL NPOBOJIOKU U CBAPOYHOTO FA3A: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- FTOPEJIKA MIG: cm. Ta6bnuuy 3 (TAB. 3)

- TOPEJIKA TIG: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)

- OEPXATEJ1Ib DNIEKTPOAA: cm. Tabnuuy 5 (TAB. 5)

Bec cBapo4HOro annaparta v ycTpoicTBa Nojayn NpoOBOJNIOKN YKa3aH B Ta6nuue 1
(TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOTO AMMAPATA (puc. B)

4.1 YCTPOUCTBA YNPABJIEHUA, PEFYJINPOBKA U COEAUHEHMNA

MepepHas ctopoHa:

1- [MaHenb ynpasneHua (CM. onncaHve);

2- [lonoXumTeNbHbLIN ObICTPOPA3bEMHBIV 3aXMM (+) ANA NOACOEAVHEHWA CBapPOYHOMO
Kabens;

3- OTpuuatenbHblii GbICTPOPA3beMHbIA 3aXuM (-) ANA NOACOeAVHEHWA CBapOYHOro
kabens;

4- Kabenb 1 Knemma Bo3BpaTa Toka Ha Maccy;

5- CBapouHblii Kabenb v ropenka;

6- [He3po ropenku;

3apHAA CTOpOHa:

7- TnasHbIn BbikntoyaTens ON/OFF;

8- Kabenb nuTtaHus;

9- CoepiMHUTeNb TPYOKM 3aLLMTHOIO rasa ropenku;

4.2 MNAHEJ1b YNIPABJIEHUA CBAPOYHbIM ANMAPATOM (puc. C)
1- 3eneHblin CUrHasbHbIN CBETOAMOA:

a) ropwT HempepbIBHO: HAIUWE HaNPAXKEHNA B CETU.

6) Muraet: pexmm oxmpaHua (paboyee COCTOAHME C HU3KUM 3HepronoTpebneHnem,
npy KOTOPOM anmnapaT 3anuTaH, HO CBapoYHas LeMb W/UAW BEHTUAATOPDI
oTK/oUeHbl). [TOBTOpHOe BKJOYEHME MPOVCXOAUT aBTOMATMUECKM, Kak TOMbKO
HauMHaeTCcA cBapKa.

2- XKenTblii CUTHaNbHbI CBETOAVOA:

a) ropuT HenpepbiBHO: CpaboTan MpefoOXpPaHUTENbHbIA TEPMOCTaT,  CULIKOM
BbICOKOE 1NN Hu3Koe HanpaxeHne (BHUMAHWE: npeBbileHne BepxHero npefena
HanpaXeHNA MOXeT Cepbe3HO NOBPeAWTb annapar).
muraet: cpabaTbiBaHMe 3alWMTbl OT Npunnnanma Anti-Stick B pexxunme MMA.
ropuT HeMpepbIBHO, COMPOBOXKAAETCA MTaHVEM UHAVKATOPa M/MUH: NeperopaHme
O[IHOrO M3 NpefoxXpaHuUTenelt annapara.

3- [epeknioyaTenb HaCTPONKKM annapara:

6

B

- 2T :pexum MIG MAG 2T.

2T pexum MIG MAG 4T.
- f pexum MMA.

- :pexum TIG.
4- Pyuka, BpalyeHne KOTOpoii MO3BONAET:

- perynupoBka 3/1eKTPOHHOro conpoTtuneneHuns B pexume MIG MAG 2T (nnm 4T);

- perynupoBka fuHamuueckoii neperpysku no Toky «DYNAMIC ARC» B pexxume MMA.
5- Pyuka, BpallyeHne KOTOpOii No3BoONAET:

- perynmpoBKa CBapoYHOro HanpsxeHua B pexxume MIG MAG 2T (nnn 4T);

- perynupoBka cBapo4Horo Toka B pexume MMA nnun TIG.
6- Pyuka, BpalleHune KOTOpol NO3BONAET:

- perynmpoBKa CKOpPOCTM NoAaun NnpoBonoku B pexume MIG MAG 2T (unu 4T).
7- Uudposoii gucnnen V:

- oTobpaxaeT 3aaaHHoe HanpsxeHne B pexxume MIG MAG 2T (unu 4T);

- OTOGpaxaeT M3MepeHHOe BO Bpems CBapKM HanpsxeHue B pexrume MMA nnn TIG.
8- Uudposon gucnnein A:

- 0TOOpakaeT M3MepeHHbIN BO BPeMsA CBapKyM TOK B pexnme MIG MAG 2T (unm 4T);

- oTobpaxaeT 3aAaHHbIN ToK B pexxume MMA nnn TIG.
9- Uudposoir gucnnein m/mMuH:

- oTObpaxaeT 3aflaHHy CKOPOCTb MoAauV MPOBOJIOKM B pexume MIG MAG 2T (nnm 4T).

5.YCTAHOBKA

BHUMAHWE!BO BPEMAYCTAHOBKU W OCYLLECTBJIEHUA SNIEKTPUYECKUNX
COEAVHEHUN CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH AOJIXKEH BbITb MOJTIHOCTbIO
BbIKJ/TIOYEH U OTKJTIOYEH OT 3JIEKTPOCETU.
SNEKTPUMECKME COEOMHEHWA  PA3PELWUAETCA OCYWECTB/IATD TOJIbKO
OnbITHbIM U KBATNOULUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

OCHACTKA (puc. D)
PacnakyiiTe ceapouHbIil annapat, cobepuTe oTaAebHble YacTW, COAEPXKaLLMECA B yaKoBKe.

C6opka Bo3BpaTHoOro Kabensa-saxuma Puc. E
C6opka cBapo4yHoro Kabensa-gep»xartens snekrpoaa PUC. F

5.1 PASMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
Mpn BbiGOpe MecTa YCTaHOBKM CBAapOYHOro ammnapata cfieaute, YTobbl y BXOAHbIX W
BbIXO[HbIX OTBEPCTUIA OXNaXkAaloLero Bo3ayxa He Obifo NpenaTcTBuMiA; ybeanTecs, yto B
annapart He BCacblBalOTCA 3NeKTPONPOBOAALLME YACTULbI, €AKME UCNAPEHNSA, BNara v T.4.
BoKkpyr cBapouHoro annaparta HEO6XOAMMO OCTaBUTb CBOOOAHOE NPOCTPAHCTBO WVPUHOW,
no KpaviHeii mepe, 250 Mm.
BHUMAHUE! VYcTaHaBnuBaiTe CBapouHblii annapaT Ha pPOBHOMN
T PXHOCTW, rpy. Ab Tb KOTOPOI1 COOTBETCTBYET Becy annapara,
4yTo6bl M36eXKaTb ONPOKMAbIBAHUA U CMELIEHUA annaparta, YTo MOXeT
NPNBECTN K BO3SHUKHOBEHMIO ONaCHbIX CUTyauuia.

5.2 MOACOEANHEHME K CETU

- MNepepn BbINONHEHVEM NOObIX SNEKTPUUYECKUX COeAVHeHUi ybeamTecb, YTO AaHHble
Ha Tabnuuke CBAapOYHOro amnnapata COOTBETCTBYIOT HaMpPsXKEHUI U 4yacToTe CeTw,
VIMEIOLLeCA B MeCTe YCTaHOBKMU.

CBapouHbIi anmapaT paspellaeTcA MNOAK/YaTb TONMbKO K cUCTeMe MuTaHuA ¢
3a3eM/1eHHbIM HENTPasbHbIM MPOBOAOM.

[ina obecneyeHns 3awWuTbl OT HEMPAMOrO KOHTAKTa, UCMonb3yiTe AnddepeHUranbHble
BbIK/TIOYATENN ClefytoLero Tuna:

- Tun A ( ) AnA ogHodasHoro o6opyfoBaHUA.

- Tun B ( ) ANA TpexdasHbIX MaLLH.

- Ytobbl ObGecrneumtb CooTBeTCTBME TpeGoBaHuAM cTaHpapta EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbIN annapaT peKoMeHAyeTCcA MOACOeAMHATb TONMbKO K TakhM Toukam ceTut
NUTaHWSA, UMNeAaHC KOTOPbIX Hxe Zmax = 0.12 Om.

CBapouHbIl annapat He COOTBeTCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHAapTa IEC/EN 61000-3-12.

Mpu noacoeavHeHUM CBApPOYHOTO anmnapata K GbITOBOW 3N1EKTPOCETU, MOHTAXHUK MK
nonb3oBaTesib 06A3aH y6eUTbCA, UTO K HEll MOXKHO MOACOeAMNHATL CBAPOYHbIE annapaTbl
(B cnyyae HeoOXOAMMOCTU CBAXKUTECH C MPeACTaBMTENEM KOMMaHWUM, 3aBedylollen
pacnpenennTenbHON CeTbio).

5.2.1 Bunka u poseTtka
CoenHUTb Kabenb NUTaHUA CO CTaHAAPTHOW BUNKOM (3rmontoca + 3asemneHwe),
paccunTaHHOI Ha NoTpebnAeMbli annapaTom ToK. Heo6xoa1Mo NoaKsoYaTh K CTaHAAPTHOM
ceTeBON po3eTKe, 06OPYAOBaHHON MNABKAM WM aBTOMATUYECKMM MpefoxpaHuTenem;
cneumanbHan 3asemnAlowWans  Knemma [oskHa OblTb coefiMHeHa C  3a3eMNALWUM
NPOBOAHNKOM (KeNTO-3eN1eHOro LBETa) IMHUW NUTaHWA.
B Tabnuue (TAB. 1) npviBeAeHbl 3HauyeHUsA B amnepax, PeKoMeHAyemble Ans
NpeaoxpaHuTenen NVHWU  3aMefAneHHOro [AeNCTBUA, BbIOPAHHbIX Ha OCHOBE MakKC.
HOMVHANbHOrO TOKa, BbIPAbaTbiBAa@MOro CBAapPOYHbIM anmnapaTtoMm, U HOMWHaNbHOTO
HanpsXXeHVsA NUTaHNA.
BHUMAHME! Heco6niop np bIX T CHUXaer
3¢ PpeKkTBHOCTD cucTembl 6e30nacuocm, npenycmo-rpeuuou
' npomssonwrenem (knacc 1), cospaBasa Npu 3TOM cepbesHyio yrposy ans
P, SNEKTPOLLOK) U MMyLLecTBa (Hanpumep, noxap).
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5.3 COEAVHEHNA CBAPOYHOW LIENU
5.3.1 PekomeHpgauumn

BHVUMAHWE! NEPEA BbIMOJIHEHUEM OMUCAHHbIX HUXE COEAVHEHUN
YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT BbIKJIIOMEH WU
OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.

BTabnuue 1 (TAB. 1) yKasaHbl pekoMmeHayeMble 3HaUYeHNA MOMNepPeyHOro CeUeHVsA CBapOYHbIX

kabenen (B MM?) B 3aBUCMMOCTV OT MaKCMMANbHOTO TOKa, MOAABAEMOro CBApPOYHbIM

annapaTtom.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTWTe COefUHUTENN CBAPOYHbIX Kabenen B GbICTPOLENCTBYIOLME 3aXKKMbl
(ecnu nmetoTca), uTobbl 06ecneunTb 6e3ynpeyHblii SNeKTPUYECKIN KOHTAKT, B IPOTUBHOM
C/lyyae KOHTaKTbl MeperpeloTcs, Yto npuBedeT K WX ObiCTPOMY W3HOCY ¥ noTepwu
3pdeKTMBHOCTN.

- Wcnonb3ayiiTe Kak MOXHO 6osiee KOPOTKME CBapOYUHble Kabenu.

- He wcnonb3yiiTe MeTannuueckne KOHCTPYKLMM, KOTOpble He ABAATCA 4acTblo
ob6pabaTbiBaemMol jeTanu, BMecTo Kabens Bo3BpaTa CBapOUYHOro TOKA, 3TO MOXET Co3AaTb
yrpo3y 6e30MacHOCTU 1 NPUBECTY K HEYOBNETBOPUTENbHBIM Pe3ysibTaTamM CBapKu.

5.3.2 COEAUHEHUA CBAPOYHOW LIENU B PEXKUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeauHeHme c ra3oBbiM 6annoHom (ecnu ncnonb3yercs)

- [a30BblIli 6aNNOH, yCTaHABMBAEMbI Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTb TENEXKU: MaKC. 60 Kr.

- MpuikpyTnTe pepykTop AaBneHuA(*) K rasoBomy 6annoHy, MCNonb3ysa creynanbHbIi
NepexoAHUK, BKIOUEHHbI B KOMMAEKTaLuWIo, B C/lyyae WUCMONb30BaHUA aproHa wnm
cmecn aproHa/Co,.

MopcoeanHnTe BXOAHYIO TPYOKY rasa K peAyKTopy 1 3aTAHUTE CTAXKY.

Mepen TemM Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvpyiolee KonbLo peaykTopa
faBneHuA.

(*) feTanb, nprobpeTtaemasn OTAEMbHO, €C/IN OHA HE BK/IIOUYEHa B KOMMIEKTALIMIO U3Lenus.

5.3.2.2 NMopcoenuHeHne BO3BpaTHOro Kabensa cBapo4yHOro Toka
Kabenb nopcoepvHseTcss K CBapvBaeMoN AeTanu WAM K MeTanjnyeckomy CTeHpy, Ha
KOTOPOM PacrnonoXeHa feTallb, Kak MOXHO G/viKe K MeCTy CBapKu.

5.3.2.3 Topenka (puc. B)

MopkntounTte ropenky (B-5) K npegycmMoTpeHHOMY AnA Hee coeguHutento (B-6), Ao ynopa
pyKkamu 3aTAHyB CTOMOPHOe KonbLo. MMoAroToBbTe ee K 3arpyske MpPOBOMIOKW, CHAMUTE
HOPCYHKY 1 KOHTaKTHYIO TPYOKY, UTOObI YNPOCTUTbL BCTaBKY NPOBOIOKN.

5.3.3 COEAVUHEHUA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeanHeHue C ra3oBbIiM 6annoOHOM

- TpUKpyTUTE peyKTOp AABNEHMA K KNanaHy ra3oBoro 6annoHa, B cyyae HeobXoanmMocTm
YCTaHOBVB COOTBETCTBYIOWMNIA MEPEXOAHUK, KOTOPbI MOCTaBNAETCA B KayecTBe
AOMONHUTENBHOIO NPUCNOCOBNEHNA.

- MNopcoennHute BXofHylo TPyOy rasa K pefyKTopy W 3aTAHUTE 3aXUM, BXOAALMNA B
KOMMeKTaLumio.

- Mepep Tem Kak OTKpbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynupyiolyee KonbLo peaykTopa
nasneHuA.

- OTKpoiiTe KnanaH 6annoHa U OTPerynupyiite KonM4yecTBO MojaBaemMoro rasa (1/MuH)
COrNacHO PeKOMeHAYEeMbIM KCNyaTaUMOHHBIM AaHHbIM, CM. Tabnuuy (TAB. 6); B cnyvae
HeobXOAVMMOCTU NoAayvy rasa MOXHO OTPerynMpoBaTb BO BPeMs CBapKU Mpu MoMoLym
Konblia peayKTopa AaBneHua. lposepbTe repMeTUYHOCTL TPY6 1 COeAVHEHNIA.

BHUMAHME! Mocne 3aBepweHna pa6oTbl Bcerga 3akpbiBaiiTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2Mopcoepn BO3BpPaTHOro Kabensa cBapoyHOro ToKa

- Kabenb nopcoeauHAeTcA K CBapvBaeMoOn f[eTanu WM K MeTanjMyeckomy CTeHAy,
Ha KOTOPOM pacrnosioxeHa fieTallb, Kak MOXHO 6nvxe K MecTy cBapKu. ITOT Kabenb
NOACOEAVHAETCA K 3aX1My, 0603HauYeHHOMY cumBonoMm (+) (puc. B-2).

5.3.3.3 Topenka
- BcTaBbTe TOKONpPOBOAALMI Kabesib B COOTBETCTBYIOLLMI ObICTPOANCTBYIOLNIA 3aXKNM (-)
(puc. B-3). MoacoenmHuTe ra3oByto TPYOKY ropenku K 6aniony.

5.3.4 COEAUHEHUA CBAPOYHOW LIENU B PEXKUME MMA
BONbLIMHCTBO 3MEKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAVNHAIOTCA K MONOXUTENbHOMY pa3bemy
(+) reHepaTopa; K oTpuLaTeNbHOMY pasbemy (-) MOACOEAVHAITCA INEKTPOAbI C KUCIOTHBIM

-31-



NOKpbITUEM.

5.3.4.1 CoepiHeHMe CBapOYHOro Kabens-gepxarens sanekrpoaa

YcTaHoBUTE Ha pasbeMm creLyasbHbIiA 3aXK1M, NCMOJb3yeMblil AnA 6NOKMPOBKN OTKPbLITON
4acTu snekTpopa. ITOT Kabenb NOACOeANHARTCA K 3aXMUMy, 0603HaUe@HHOMY CUMBOJIOM (+)
(puc. B-2).

5.3.4.2 NoacoeanHeHNe BO3BPaTHOro Kabensa cBapoyHOro Toka

- Kabenb nopcoepmHAeTcA K CBapvBaemMol AeTanu WM K MeTaninyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrofioxeHa fAeTanb, Kak MOXHO 6Aamxe K MecTy cBapKu. ITOT Kabenb
NOACOeANHAETCA K 3aXKMy, 0603HaueHHOMY cumBonoMm (-) (puc. B-3).

5.4 3ATPY3KA KATYLLKU C MPOBOJIOKOW (puc. G, G1)

BHUMAHMUE! NEPEA TEM KAK NPUCTYMUTb K 3ATPY3KE NMPOBOJIOKW,
YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbI/A AMMAPAT BbIKJIIOMEH WU
OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.

YBEAWTECb, YTO BCE POJIMKA MOMOAYM TMPOBOJSIOKW, KOXYX HAMPABAIOLLEN

NMPOBONOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM COOTBETCTBYIOT AMAMETPY U TUMY

NMPOBONOKW, KOTOPYIO MPEAMOSIATAETCA UCMONb30OBATb W, YTO OHW MPABUIbHO

YCTAHOBJIEHbl. BO BPEMA BCTABKW [MPOBOJSIOKM HE WCMOJMb3YUTE 3ALUMTHbIE

MEPYATKW.

- OTKpoiiTe ABepLY OTAENEHNA HaMaTbIBaTeNA.

- OTBMHTUTE 3aXKMMHOE KOMbLIO KaTYLIKN.

YcTaHOBMTE KaTyLIKY C MPOBOJIOKON Ha HamaTblBaTenb; yoeamTech, YTO TArOBbIN WTUGT

HamaTbIBaTesNA NPaBUIbHO BCTaB/IEH B NPeAyCMOTpeHHoe oTBepcTye (1a).

- MpuKpyTTE 3aKMMHOE KOMbLO KaTywWKy, B cClyyae HeobXogUMOCTM BCTaBUB

COOTBETCTBYIOLLYIO pacnopky (1a).

OcBoboanTe NPUKNMHOW(-ble) PONNK(-1) U NOAHUMUTE ero(KX) C HUKHero(-mx) ponukal-

o8) (2a);

- Y6epnTecb, UTo TArOBbIN(-ble) PONVK(M) NOAXOANUT(-AT) ANA UCMONb3yeMol NMPOBONOKU

(2b).

OcBoboanTe Kpall MPOBONOKM, obpexbTe AedOPMUPOBAHHbLIA KOHeL, He OCTaBnAs

3ayCeHLIeB; MOBEPHNMTE KaTyLKy MPOTUB YaCOBOW CTPENKMN 1 BCTaBbTe Kpail MPOBOSIOKM

B HaNpaBs/AOLLY0 MPOBONOKM Ha BXOfE, MPOTOJKHYB ee Ha 50-100 MM B HanpasnAoLLyo

NPOBOMIOKM COANHEHNA ropenkm (2c).

- lMNepemecTnTe NPUXMMHON(-ble) ponunK(-1), OTperynnpoBas ero(1x) AaBneHve Ha cpefHee

3HaueHve, ybeanTecb, YTO MPOBOJSIOKA NPABUIbHO PACMooXKeHa B Ma3y HUKHero(-ux)

ponuka(-os) (3).

CHuMUTE GOPCYHKY 1 KOHTaKTHYO TPYyOKy (4a).

- BcTaBbTe BMSIKy CBapOYHOro amnmnapata B FHE3[0 3MEKTPOCETU, BKIIIOUMTE CBAPOUHbINA
annapart, HaKMUTe KHOMKY rOpenky U MOAOXAUTe, KOraa Kpan MpOBOSIOKM Mpounger
yepes Becb KOXYyX HanpaBnstoLLel MPOBOSIOKM U BbINAET Ha 10-15 cM U3 nepepHeit YacTu
ropesnKu, OTNyCTUTE KHOMKY.

BHMUMAHUE! Bo Bpemsa 3Tol « p )Ka HaxoamuTCcA noj

HanpsXeHneM 1 noABepKeHa MexXaHU4Yeckoil SHepruu; No3Tomy, B cnyvae

Hecob 6xon X Mep NPefoCTOPOXKHOCTU, MOXKET NPUBECTN

K PUCKY MOJIyYeHUs 3NEeKTPUYECKOro WOKa, PaHeHWii 1 BO3SHUKHOBEHUIO
3neKTpuYecKoil ayrn:

- He HanpaBnaiiTe 0TBepCTME ropenky B CTOPOHY YacTel Tena.

- He npubnwuxaiite ropenky K 6anioHy.

- YcTaHOBWTE 06PaTHO Ha ropesnky KOHTaKTHY0 TPyOKy 1 dopcyHKy (4b).

Y6epnTecb, 4To MPOABVKEHME MPOBOMOKM PAaBHOMEPHOE; OTperynvpyinte AaBneHune

PONMKOB 1 TOPMOXKeHUA HamatbiBaTens (1b) Ha HavMeHblUVe BO3MOXHble 3HauyeHus,

y6eAmnBLINCD, YTO NPOBOIOKA He MPOCKanb3bIBaeT B Ma3y 1 UTO NPU OCTAHOBKeE y37a TAru

BUTKV NMPOBOIOKM He 0C/labeBaloT 13-3a MHEePLMM KaTyLLKW.

- O6pexbTe BbICTYNAOWMIA U3 GOPCYHKM KOHeL, NpoBosioky Ao 10-15 mm.

3akpoinTe ABEpPLY OTAENEHUA KaTyLLKN.

5.5 3SAMEHA KOXKYXA HAMNPABJAIOLEA MPOBOJIOKU B FTOPEJIKE (PUC. H)
Mepep Tem Kak 3aMeHUTb KOXYX, NPONOXKNTE Kabenb ropenku, nsderas
obpa3oBaHuA 13rnbos..

5.5.1 CnupanbHbIil KOXKYX ANA CTa/IbHbIX MPOBONOK

1-  OTKpyTUTE GOPCYHKY 1 KOHTAKTHYIO TPYOKY rONIOBKM FOpesKu.

2- OTKpyTWTE KpemexHylo ravKy KoXyXa LEeHTPanbHOro pasbema W
YCTaHOBEHHDIN KOXYX.

3- BcTaBbTe HOBbIN KOXKYX B TPYOKY Kabena-ropenku 1 OCTOPOXHO MpOTanKuBaiiTe ee,
roKa OHa He BblIJEeT 13 rONI0BKM FOPenKku.

4- PyKol NpUKpYTUTE KPENeXHYIo raiky Koxyxa.

5-  ObpexbTe NMLLHIOK YacTb KOXYXa, CIerka CIaBMB ero; CHUMITE ero ¢ Kabens ropenku.

6- BbinonHWUTe CKOC Ha 06pe3aHHOM y4yacTKe KOXyxa W BCTaBbTe ero o6paTtHo B TPYOKy
Kabens-ropenku.

7- TpuKpyTuTe raiKy, 3aTAHyB ee C MOMOLLbIO KIllova.

8- YcTaHOBMTe 06PATHO KOHTAKTHYI0 TPYOKY 1 POPCYHKY.

CHUMUTE

5.5.2 KoxyX N3 cMHTeTUYeCcKoro marep ana
BbinonHuTe onepauyuu 1, 2, 3, onvcaHHble ANA KOXyXa, NpefHa3HaueHHoro Ans ctanu (He
BbINONHANTe onepauun 4, 5,6, 7, 8).

9- TMpUKpyTUTE KOHTAKTHYI0 TPYOKY ANA anioMUHWA, yOeanBLIMCD, YTO OHa conpurKacaeTca
C KOXKYXOM.

10- BcTaBbTe C MPOTMBOMOJNIOKHOWN CTOPOHbI KOXKyXa (CTOPOHa KpenneHus ropesnku)
NaTyHHBIA HANMENb, YNAOTHUTENbHOE KOMbLO W, CNerka NpuKUmas KOoXyx, 3aTaHuTe
KpenexHyto raiky Koxxyxa. JINLWHAA 4acTb KoXKyxa byfeT yKkopoueHa Ao Heo6X0AMMOro
pa3mepa (cm. (13)). M3Bnekute n3 MydTbl ropenky yCTponcTBa nogauvt npoBOSIOKM
KanunnapHyto TpyoKy Ans KOXKyxOB, MpefHa3HaueHHbIX AN CTanu.

11- KAMMMNNAPHAA TPYBKA HE NMPEAHA3HAYEHA ana KoxyxoB, npefHa3HauyeHHbIX Ana
anoMuHnA, gnameTpom 1.6-2.4 MM (KenToro LBeTa); Takum 06pa3oMm, KOXYX AOSKeH
6bITb BCTaBNeH B MydTy ropenku 6e3 Hee.

Ob6pexbTe KanumnApHylo TPyoKy ANA KOXYXOB, NMpeAHa3HauYeHHbIX ANA anioMUHWS,
anametpom 1-1.2 MM (KpacHOro LjBeTa) TaK, YTobbl OHa 6bina NPGAN3NTENbHO Ha 2 MM
Kopoue CTanbHOM TPY6KM, YTOObI BCTaBUTb ee CO CBOBOAHOTO KOHLIA KOXYyXa.

12- BcTaBbTe 1 3adUKCUpYiiTe ropenky B MydTe yCTPOCTBO NOAaun NPOBONOKK, cAenalite
OTMETKY Ha KOXYyXe Ha PacCTOAHUN 1-2° MM OT POJINKOB, U3BNEKNTE ropesky.

13- O6pexbTe KOXKYX A0 NPeyCMOTPEHHOW ANNHbI, He aedopMUpys BXOAHOE OTBEPCTHE.
YcTaHoBWUTE OGPaTHO TOpPesKy B COEAVHEHWE YCTPOWCTBA MOAAuM MPOBOJIOKN W
YCTaHOBWTE ra30BYI0 GOPCYHKY.

X np oK

6. CBAPKA MIG-MAG: ONUCAHUE PABOYEI MPOLIEAYPbI

6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AVIA)

MnaBneHve NPOBONOKN W OTAENEeHWe Kanesb NPOMCXOAUT 3a CYeT MocnefoBaTeNbHbIX
KOPOTKMX 3aMbIKaHWI KOHLIa NMPOBOMIOKM 1 MNaBUIbHON BaHHbI (A0 200 pa3 B ceKyHAy).
JnuHa BbiCTynaloLel YacTv NPoBONOKM (stick-out) 06bIYHO cocTaBnAeT oT 5 o 12 Mm.
Yrnepoaucras n manonernpoBaHHas cTanb
- [lnameTp ncnonb3yemon NpoBOSIOKN: 06-0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm ToNbKO ANA moaenu 400A)

- Wcnonb3yemblii ras:
Hepxaselowasn ctanb
- [lnameTp ncnonb3yemon NpoBOSIOKN:

CO, nnm cmecsb Ar/CO,

0.8-09-1.0-1.2mm
(1.6 mm TonbKko ana mogenu 400A)
- Wcnonb3yembli ras: cmecb Ar/O, unu Ar/CO, (1 - 2%)

AnomuHuin n CuSi/CuAl

- [InameTp ncnonb3yemon NpoBONIOKN: 08-1.0-1.2mm
- Wcnonb3yemblii ras: Ar
SALUTHDBIN TA3

Cm. TAB. 2.

7. PABOYUN PEXXUM MIG-MAG

CBapoyYHOE HanpsAXeHVe 1 CKOPOCTb NOAAUM MPOBOJIOKM PETYINPYIOTCA OTAeNbHO. Pyuka
(puc. C-5) perynupyeT cBapouHOe HanpsxeHue, a pyuka (puc. C-6) perynmpyert cKopocTb
nofayuu NPOBOJIOKU. YCTaHOBNEHHOE 3HaUYeHMe HanpsXeHUa oTobpakaeTcs Ha aucnnee V
(puc. C-7) BMeCTe O CKOPOCTbIo Nofaun npoeonoku (puc. C-9).

NMPUMEYAHWE: Bo Bpema HacTPOWKM CBapOYHOrO HampsKeHuA Ha aucnnee A B TeyeHue
HeCKOJIbKO CeKyH/, OTobpa)aeTca Takke npubnusnTenbHoe 3HauyeHme Toka (puc. C-8).
DaKTNYeCKMi CBapPOYHbIN TOK OTOOpa)xaeTca Ha Ancrnee TONbKo BO BPEMA CBAPKW.

Mocne 3aBepLueHns CBapKy TOK MPOAOIKAET OTOOPAXKaTbCA B TEUEHNE HECKONBKUX CEKYHA,.
Cnepya ykasaHuAm B Tabnuue, umelowenca B malwvHe (Tabn. 2), ycTaHOBUTE pyuku
(pc. C-5 n C-6) B MonoxeHwe, COOTBETCTBYIOLlEe MaTepuany, MPOBONOKe, rasy u
TOMWMHE CBapuBaeMoro matepuana (OpMEeHTMPOBOYHbIE 3HauyeHMA AnA Haubonee
4acTo UCMONb3yeMbIX MPOBOJSIOK U NP YCNOBUK, YTO CBApPOUHbIA annapat NoAKMoueH K
TpexpasHOMY NCTOYHMKY NuTaHuA Ha 400 B - 3 ¢).

BropnuHaa pyuka (puc. C-4) no3BonsieT perynmpoBaTb 3HAYeHWe WHAYKTUBHOCTW.
Yem HuKe ypoBeHb nHAykTuBHOCTM (_fl), TeM XecTdye Ayra, ¥ Yem Bble YpPOBEHb
nHayktmeHocTy (YY), Tem marue fyra v Tem MeHblLue 6pbi3r. s CBapKu yriepofmncTbix
1 HU3KONErNPOBaHHbIX CTanen B cpede 3awmTHoro rasa Ar/CO, ncnonbsyite cpefHee
3HaueHvie nHayktusHoctv ( YL).

7.1 PeXXum KOHTpONA KHoMKu ropenku (puc. C-3)
MOHO yCTaHOBWTb 2 Pas/InyHbIX PeX1Ma KOHTPOSIA KHOMKMN FropenKu:

Pexum 2T 27
CBapKa HAUMHAETCA MPU HAXaTWM KHOMKM FOPENKM W 3aBepluaeTcs, KOrda KHOrMKa
OTMyCKaeTcA.

Pexum 4T 2t

CBapKa HauMHAEeTCA MPU HaxaTM 1 OTMYCKaHUM KHOMK FOPEeNK1 1 3aBepLIaeTcs TONbKO
Toraa, KOrAa KHOMKa ropesiky MOBTOPHO HaKMMaeTcA W OThycKaeTcs. DTOT pexum
npefHasHaueH Ans AANTENbHbIX CBAPOK.

8. CBAPKA MMA: OMUCAHUE PABOYEV NPOLEAYPbI

8.1 OCHOBHbIE MPUHLUMbI

- OyeHb BaXHO COGMIOAATD YKa3aHWA U3rOTOBWTENA HA YNakoBKE WCMOMb3yeMblX
3M1eKTPOAOB OTHOCUTENIbHO MPAaBWIILHONM MOMAPHOCTY EKTPOAA U ONTUMANbHON CUSbI
TOKa.

CBapOYHbIN TOK perynupyeTcsa B COOTBETCTBUM C AMAMETPOM WCMOJb3YeMOro SNeKTpoaa
W TUMa BbIMOSHAEMOrO COEAMHEHUsA; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HAUEHMA CWNbl TOKa AnA
3N1EKTPOAOB Pa3/IMYHOTO AMAMeTPa yKa3aHbl HUKe:

CBapouHbIil TOK (A)
@ aneKktpoga (Mm)
MwH. Makc.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

VimeiiTe B BIAY, UTO MPK HEV3MEHHOCTY AVaMeTpa SNeKTpopa, 6onee BbICOKME 3HaueHUs
CUMbl TOKa MCMONb3YIOTCA 1A TOPU3OHTAIbHOW CBapKK, a ANA BEPTUKANbHOW CBapKM 1
ANA CBaPKW Haf, rofioBO CBapLLvika HeOBXOANMO VCMOsb30BaTh 6osiee HU3KMe 3HaYeHNA
CUMbl TOKa.

MexaHnyeckne xapaKTepUCTUKU CBApPHOTO LIBa MOMUMO CWibl TOKa OMpeAenalTcs
APYIMMUA NapameTpammn CBapKM, TakKUMW Kak [JIMHa Jyru, CKOPOCTb 1 MeCTO CBapKu,
AVaMETP 1 KauecTBO 3/1EKTPO/IOB (XPaHUTe 3N1eKTPO/bl B CYXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLLEN
yNaKoBKe WK KOHTeNHepaXx).

BHUMAHME:
B 3aBUCMMOCTM OT MapKu, TUMa U TONWMHDbI MOKPbITUA 3/1IeKTPOAOB, UX COCTaB
MoXeTt Tb HeCT Tb Ayru.

8.2 MPOLIEAYPA

- [depxute macky MEPE[ JINLIOM, noTpute HakOHeYHWK 3neKTpofa Mo CBapuBaemom
feTanu, Kak OyaTo Bbl XOTUTE 3aXKeub CMWYKy; 3TO ABNAETCA Haubonee NpaBUbHbIM
cnoco6om Bo3byKAeHNA pyru.

BHUMAHUE: HE CTYYUTE >snekTpogom no petanu; B pesynbrate MOXeT

NoBpeANTbLCA NOKPbITNE, YTO YCNOKHIT BO36YyKAeHMe Ayru.

Cpa3sy nocne BO30yX[eHVA [yryi cTapaiiTecb yAep)KVBaTb SMEKTPOA Ha PaccTOAHUW,

PaBHOM iMaMeTPY MCMOSb3yeMOro 3/1eKTPOAA, M BO BPems CBapKy CTapaiTecb COXPaHATb

3TO PacCTOAHNE HEU3MEHHbIM; He 3abblBaiiTe, UTO HAKNOH 3MEeKTPOAA B HampaBneHun

[BWXKEHVA AOIIKEH COCTaBNATb NpubnusntenbHo 20-30 rpaaycos.

- MNpy 3aBeplieHN BbIMOMHEHWA CBAPHOrO LIBA, MepemMecTuTe HakOHeYHWK dnekTpopa
HeMHOro Ha3afl, MPOTMB HanpaBleHUA [ABMKEHUA, PacNONOXKNB ero Haj KpaTepom Ana
€ro 3anoJiHeHWA, Nocse Yero GbICTPO NOAHUMUTE SEKTPOA 13 NNABUIBHOWM BaHHbI A51A
BbIK/TIOYEHNA Ayri (BUAbI CBapHbIX WwWBoB - PUC. 1).

8.3 HacTpoliika napameTpos
Mepekntoyatens HacTpoliku annapata (puc. C-3):

f 1 pexum MMA.

- OTperynupyiiTte 3Ha4yeHu1e CBapoO4HOro ToKa npwv nomowm pyykm C-5;

YcTaHOBNEHHOE 3HayeHne oTobparkaeTca Ha gucnnee A (puc. C-8);

- CBapoyHbIii TOK oTobpakaeTcs Ha aucnnee V (puc. C-7) TONbKO BO Bpems CBapKu;

Mocne 3aBeplIEHMA CBapKWM HamnpsXeHWe MpoAoKaeT oTobpakaTbCA B TeuyeHue

HECKOJNbKUX CEKYHJ;

- OTperynupyiite 3HauyeHve AMHamuuyeckon neperpysku no Toky «DYNAMIC ARC» c
nomolypbto BTopruHoi pydkn C-4. Mpu Huskom yposHe ArcForce (DYNAMIC ARC) ayra
6ynet markon ( ?:') 1 HaobopoT, npu Bbicokom yposHe ArcForce (DYNAMIC ARC)
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reperpyska rno ToKy npu cBapke 6yaeT BbICOKOM ( ﬂ"). STa perynmpoBKa rnoBblllaeT
NAaBHOCTb CBapKM, MO3BOJAET U3bexaTb NPUINMAHKA 3NeKTPOoAa K AeTanu 1 no3sonseT
MCMOMb30BaTb PasfMyHble TUMbl 31EKTPOAOB.

9. CBAPKA TIG DC: ONMMMCAHUE PABOYE MPOLEAYPbI

9.1 OCHOBHbIE MPUHLUUIMbI

Ceapka TIG DC noaxogut ana Bcex TUMOB HU3KONErMpOBaHHON U BbICOKONErMPOBaHHOW
YrNepoAnCTON CTanw 1 AN TAKeNbIX METANNOB, TaKNX Kak MeAb, HUKENb, TUTaH, a TakKe NX
cnnasoB (PUC. L). NMpwu cBapke TIG DC ¢ ucnonb3oBaHneM 31eKTPOAa, K pasbemy (-) 06bI4HO
NOACOEAVHAETCA 3NEKTPOA C 2% Lepua (C cepold nonocoit). BonbdpamoBbiil anekTpos,
HeobXOAVMO yAepPK1BaTb COOCHO OTHOCUTENBHO WAKdOoBanbHoro Kpyra, cm. PUC. M, cnegs
3a Tem, YTo6bl ero KoHew, 6bin PacnonoXeH abCcoNOTHO KOHLEHTPUYECKM, YTO MO3BONNUT
n3bexatb OTKNOHeHua Ayru. LLnudoBKy Heo6xoAMMO BBINOMHATL BLOMb 3NeKTpofa.
3Ty onepauuio HeOOXOAUMO PEerynspHO NOBTOPATb, B 3aBUCUMOCTU OT WHTEHCUBHOCTU
MCNONMb30BaHMA 1 M3HOCA 3MeKTpoaa NmMbo B Cllyyae ero C/y4yalHOro 3arpssHeHus,
OKUCNIEHVA U HEMPaBUBHOTO NCMONb30BaHMA. [ins obecneyeHns KaueCTBEHHON CBapKu
HeobxoArMo pykoBoacTBOBaTbCA TAB. 6, B KOTOPOI yKa3aH UaMeTp 3N1eKTPOAa, Cuila TOKa
1 pacxop rasa B 3aBUCUMOCTU OT TOJLUMHbI CBAPMBAEMOro mMeTanna. HopmasnbHbii BbiCTyn
3M1EeKTPOAA M3 KepaMmUyecKkoro cComna COoCTaBnisfeT 2-3 MM 1 MOXeT AoCTuratb 8 MM npu
CBapkKe Mog yrnom.

CBapKa OCyL|ecTBNAETCA NOCPEACTBOM CManuBaHUA KPOMOK COeAVHeHUA. [INA AOMKHbIM
06pa3om NoAroToB/IEHHbIX TOHKMX AeTanei (Mpun6n. Ao 1 Mm) He Tpebyetca npunoit (PUC. N).
Ecnu TonwyHa maTeprana npeBbilwaeT yKa3aHHOEe 3HayeHre, HeOOXOANMO MCMOMb30BaTb
CTEPXHU COOTBETCTBYIOLLErO AVAMETPA, MEeloLLMe TOT e COCTaB, UTo 1 6a30Bblii MaTepuan,
KpOMe TOro, Heo6X0AMMO NPABUIIbHO NOATOTOBUTL Kpomkm (PUC. O).

[ina obecneyeHna xopoLIero KayectTBa CBapky AeTanu AOMKHbI OblTb AOMKHBbIM 06pa3om
OUMLLEHbI N HA HUX He JOMKHO ObITb OKMCY, Macna, Xu1pa, pacTBopuTenen n ap.

9.2 PABOYAA NPOLIEAYPA (BO3BYXAEHUE AYTU LIFT)
MNepekntoyatenb HacTpolikn annaparta (puc. C-3):

ﬁ :pexum TIG.
OTperynupyiTe 3HaueHne CBapOYHOro ToKa Npu nomowy pyykn C-5. OtperynmpyiTe Tok
BO BPeMA CBapPKM B COOTBETCTBUM C GpakTUUECKUM HeOOXOAMMbIM TEMONPUTOKOM.
YcTaHOBNEHHOE 3HauYeHne oTobpaxaeTtca Ha gucnnee A (puc. C-8).
CBapouHbIli TOK oTobparkaeTcs Ha aucnnee V (puc. C-7) ToNbKo BO BPeMs CBapKU.
- lMocne 3aBepllieHVA CBapKW HanpsXeHWe MPOAO/IKaeT oTobpaxaTbCA B TeueHue
HECKOMbKUX CEeKYH.
MpoBepbTe NPaBUILHOCTbL NOAAYM rasa.
[inA BO36YXAEHWA SNEKTPUYECKON AYrVi HEOOXOAMMO MPUKOCHYTbCA BONbGPaMOBbIM
3NeKTPOAOM K CBapVBaemMoW AeTann v OTBECTW ero. STOT cnocob Bo3byxaeHWA ayru
obecneumBaeT CHUKEHME MOMeX, CBA3aHHbIX C 3NEKTPOMArHUTHbIM U3SlyYyeHneMm, 1
CBOAWT K MHVMYMY BOSIbGPamMOBble BKIIOUEHNA 1 N3HOC dNeKTpofa.
Cnerka NnpuXxmuTe KoHeL, aneKTpoaa K AeTanu.
- Cpasy nocnie 3TOro MoAHUMWTE 3NEKTPOA Ha 2-3 MM, B pesynbTaTe GyaeT Bo3OyxaeHa
ayra.
BHauane cBapouHbli annapaT MOAAaeT MOHWMXEHHbIM TOK. Yepe3 HecKonbKo CeKyHA
HauMHaeTCA nojjaya yCTaHOBIEHHOIO CBapPOUYHOrO TOKa.
- [inA npeKpalieHna cBapKu 6bICTPO NOJHUMUTE SNEKTPOS, OTBEAA €ro OT AeTaN.

10. TEX OBC/TY>KUBAHUE

BHMMAHWE! NEPEA NMPOBEAEHVWEM OMEPALUA TEXOBC/YKUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT OTKJIIOYEH N OTCOEAUHEH OT
CETU NMUTAHUA.

10.1 MJIAHOBOE TEXOBC/TYXXUBAHUE
ONEPALUN NIAHOBOIO TEXOBC/TYXKUBAHUA BbIMOJIHAIOTCA ONEPATOPOM.

10.1.1 lfopenka

- He ocTaBnsiite ropenky unu eé Kabenb Ha ropaumx npegmertax, 3To MOXeT NPUBECTU K
pacnnasneHvio U30AAUUN 1 CAeNaeT ropenky 1 Kabenb HeNMprUrogHbIMKU K pabote.

- PerynspHo npoBepsiiTe KpenneHve Tpy6 1 naTpy6KoB nofaun rasa.

- AKKypaTHO COEAVHUTb 3aXKNM, 3aKPYUMBAIOLLMIA NEKTPOS, WNWHAENb, HECYLNIA 3aXKUM,
C [MaMeTpOM 3NeKTPoAa, BblbpaHHbIM Tak. YTobbl M3bexaTb neperpesa, Maoxoro
pacnpeaeneHns rasa u COOTBETCTBYIOLLEN MIOXOMN PaboTbl.

- MNpoBepsiTb, MUHMMYM Pa3 B A€Hb, CTEMEHb U3HOCA 1 MPABUIbHOCTb MOHTaXa KOHLEBbIX
yacTen ropesiku: Comnna, 3NeKTPOAA, AepKaTes SNeKTPOA], ra3osoro anddysopa.

10.1.2 Nopauya NnpoBONOKN

- MpoBepnTb CTeneHb W3HOCa POMMKOB, MPOTATMBAOWMX MNPOBONOKY. Mepuognyeckn
yAanAaTb MeTas/IMyecKylo MNbifib, OTKaJbIBaAIOLLYIOCA B 30HE MPOTATVMBaHUA (PONUKA 1
HanpaBnAloLLasA NPOBOIOKN Ha BXOAE U BbIXofe).

10.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTY>KUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/NYXWUBAHUE [AOJIXKHO OCYLUECTBJIATbCA TOJIbKO
OMbITHbIM U KBAJIMOULMPOBAHHbIM B JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHAJIOM COMACHO NONOXKEHNAM TEXHUYECKOU HOPMbI IEC/
EN 60974-4.

BHUMAHUE! HUKOTAA HE CHUMAWTE MAHEJIb U HE MPOBOAUTE
HUKAKNX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA, HE OTCOEAWHUB
NPEABAPUTEJIbHO BUJIKY OT SJIEKTPUMECKOW CETWU.
BbinonHeHne mnpoBepoK MOA HanpsKeHWeM MOXeT NpPUBeCTU K CepbesHbIM
3NeKTPOTPaBMaM, TaK Kak BO3MOXKEH HEeNOoCpeCTBEHHbIl KOHTAKT C TOKOBeAYLMM~N
YacTAMM annapata W/wav NOBpeXAEHUAM BCNeACTBUE KOHTaKTa C 4acTAmMM B
ABIDKEHUN.
- PerynspHo ocmaTpuBalite BHYTPEHHIOI 4YacTb annapara, B 3aBUCUMOCTM OT YacTOTbl
MCMOMb30BaHMA U1 3aMblIeHHOCTV pabouero MecTa. YganaiTe HaKOMUBLUYIOCA Ha
TpaHchopmaTope, CONPOTUBEHUM U BbIMPAMUTENE Mblib NPU MOMOLM CTPYU CyXOro
C©KaToro Bo3jyxa C H13KMM AaBneHnem (Makc. 106ap).
He HanpaBnATb CTpyl0 CKaTOro BO3[yXa Ha 3MEeKTpuUYecKkne nnatbl; MPOU3BECTU KX
OUMCTKY OYEHb MATKOW LLETKOW MU CreluanbHbIMU PacTBOPUTENAMU.
MpoBEpUTb MPY OUNCTKE, UTO INEKTPUYECKME COEAVMHEHMA XOPOLLO 3aKpyuyeHbl ¥ Ha
KabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUSA N30MALMN.
Mocne okoHuYaHWA onepauun TexobCnyKMBaHUA BepHUTE NAaHEeNM annaparta Ha Mecto u
XOPOLUO 3aKPYTUTE BCE KPEMEeXHbIe BUHTBI.
HwnKoraa He NPOBOAWTE CBAPKY NPW OTKPLITOW MaLUWHE.
Mocne BbINONHEHUA TEXOOC/TYKMBAHWA WM PEMOHTa MOACOeAuHMTE 06paTHO
coefuHeHUsa U Kabenm Tak, Kak OHY Gbiiiv MOACOEAVHEHbI M3HAYANBHO, CNIEAs 33 Tem,
uTOGbl OHU HE COMPMKACANINCh C MOABVKHBIMYA YaCTAMY WM YacTAMM, TemrepaTtypa
KOTOPbIX MOXET 3HAUMTE/IbHO MOBbICUTHCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA CTAKKAMU, BEPHYB
X B MepBOHAYanbHbIil BUA, Cnefs 3a Tem, YTobbl COeAVHEeHUs MepBUYHON OOMOTKM
BbICOKOTO HanpsiXeHus O6binn 6bl JO/MKHBIM 06pPa3oM OTAeNieHbl OT COoefVUHEHWN
BTOPUYHOW OBMOTKY H3KOTO HaNpPsAXXeHWs.

[ina 3akpbiTa MEeTa/INTOKOHCTPYKL NN yCTaHOBUTE 06paTHO BCE raliku v BUHTDI.

11. MOUCK HEMCMPABHOCTEN

B cnyyaax HeynoBneTBopuTenbHOM paboTbl annapata, nepen  [POBEJEHUEM
CUCTEMATUYECKOW TPOBEPKW W ob6paweHnem B CepBUCHbIA LEHTP, NpoBepbTe
cnepyiollee:

Y6eanTbCs, YTO OCHOBHOW BbIK/OUATENb BK/IOYEH M FOPUT COOTBETCTBYIOLIAA Jlamna.
Ecnn 310 He Tak, TO Hanps)KeHMe CeTU He JOXOAWT A0 annapara, No3ToMy NpoBepbTe
NVHUIO NUTaHUA (Kabenb, BUNKY U/WNN PO3eTKY, NpefoXpaHuTeNb U T. f.).

MpoBepbTe, He BKUMACA NI CUrHan TPeBOrM U3-3a cpabaTbiBaHUA TepPMO3alLMThI,
3alLNTbI OT N36LITOYUHOrO MY HEAOCTATOUHOIO HANPAXKEHWA N 3alLMTbl OT KOPOTKOTO
3aMblKaHUA.

[inA oTAeNbHbIX PEXVMMOB CBAPKN HEOOXOAMMO COOMIOAATL HOMUHAMbBHBIN BPEMEHHOM
pexum, T. e. AenaTb nepepbiBbl B paboTe ANA oxnaxkAgeHUA annapata. B cnyvasx
cpabaTbiBaHMA TePMO3alMTbl MOAOKAWTE, MOKa annapaTr He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM
06pa3som, 1 NpoBepbTe COCTOAHNE BEHTUAATOPA.

MpoBepuTb HanpsxeHUe NNHWKN: eCIN 3HauyeHMe C/IMLIKOM BbICOKOe WU CNLIKOM
HM3KOe, CBapOUHbIIl annapaT ocTaeTcA 3a6/10KMPOBaHHbIM.

Y6eanTbCs, UTO Ha BbIXOfe annapaTta HET KOPOTKOTO 3aMblKaHWsA, B Cllyyae ero Hanmuus,
yCTpaHuTe ero.

MpoBepuTb KaYeCTBO 1 NPaBUIIbHOCTb COAMHEHUIA CBAPOYHOTO KOHTYpPa, B OCO6EHHOCTH
3aXUM Kabena Maccbl JomkeH ObITb COeAVHEH C AeTanblo, 6e3 HaNoXKeHNA N30NVpYIoLLero
MaTtepuana (Hanprmep, Kpacok).

3alMTHbIN ra3 AomKeH 6bITb NPaBUIbHO NOA0OPaH MO TUMY ¥ MPOLEHTHOMY CreLaibHbIX
yNaKoBKax Uin KOHTeHepax.
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APARELHOS DE SOLDAR COM FIO CONTINUO PARA A SOLDADURA POR ARCO MIG-
MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTOS PARA UTILIZACAO PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “Aparelho de solda”.

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 aos procedimentos com soldagem a arco, as
relativas medidas de protecdo e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelh para a
Parte 9: Instalagao e uso”).

AN

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

- A conexao dos cabos de solda, as operacdes de verificacao e de reparacdo devem
ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da rede de
alimentacao.

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

- Efetuarainstalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e acidentes
em vigor.

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

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

- Néo utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou molhados ou com chuva.

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

- Na presenca de uma unidade de arrefecimento com liquido, as operagdes
de enchimento devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e
desconectado da rede de alimentagéao.

VAV

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulacdes que contenham ou que
contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira, papel,
panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de equipamentos capazes de
eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um controle
sistematico para a avaliacao dos limites a exposi¢ao das fumacas de solda em fun¢ao
da sua composicao, concentracao e duragao da prépria exposicao.

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

0L0®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relacdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (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 UNI EN 175.

1dad

'a por arco.

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 protecao
deve ser estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de prote¢des ou
cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o
uso de equipamentos de protecdo individual adequados (Tab. 1).

L OOROOO
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0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos elétricos
e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um campo EMF em redor
do circuito de soldadura e do préprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por
ex., pacemakers, aparelhos de respiracédo, préteses metalicas, etc.).

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecédo relativamente aos portadores
destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacdo do aparelho de
soldar ou avaliacao 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 assegurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para reduzir ao
minimo a exposicao aos campos EMF do circuito de soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva quando possivel;
manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura;

nunca enrolar os cabos de soldadura a objetos metalicos ou ao 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 o mais préximo
possivel da juncdao em execucao;

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

/e

- 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 compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos
e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacdo de baixa tensao que
alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
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DEVEM ser previamente avaliadas por um "Responsavel qualificado” e executadas
sempre na presenca de outras pessoas instruidas para intervencdes em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos em 7.10; A.8; A.10 da
norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9: Instalacao e
uso”.
DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador de fio
for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo eventual uso
de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais maquinas
de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se
gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos
ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental para
estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecdo adequada como
indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhag para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalacao e uso”.
A utilizacao do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.
O operador deve desligar da maquina o cabo com a pinga porta-elétrodo depois de
terminada a soldadura MMA.
A area ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas. Para
além disso, esta nao deve ser deixada sem vigilancia.
As tochas que néo sao usadas devem ser recolocadas no préprio alojamento.

RISCOS RESIDUOS
QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com capacidade
adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe
o perigo de queda.

E proibida a elevacio do conjunto do carro com aparelho de soldar, alimentador de
fio e grupo de arrefecimento (se presente).

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

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinga porta-elétrodo) e areas
adjacentes podem atingir temperaturas superiores a 65 °C: deve ser usado vestuario
de protecao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais de um operador
simultaneamente.

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa com meios
idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

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

As protecoes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do alimentador de
fio devem estar na posicao, antes de ligar a maquina de solda a rede de alimentacéo.

/2\

ATENGAO! Qualquer intervengao manual em partes em movimento do alimentador
de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introducao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificacao das engrenagens.

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

CONDICOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)

Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condi¢des ambientais:
temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;

humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;

humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;

O ar circundante deve estar isento de p9, acidos, gas ou substancias corrosivas,
etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocaramaquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A temperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com liquido e
a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo sugerido pelo
fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o depésito do liquido.
Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da
sujidade e da corrosdo.

hr¢

mmm ELIMINAGAO

Néao eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos domésticos no final
do ciclo de vida util.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico nos pontos de recolha
destinados a eliminacao e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a loja
na qual o produto foi adquirido. Esta disposicdo refere-se apenas a eliminagdo de
equipamentos elétricos no territério da Unidao Europeia (REEE).

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura em arco, realizado
especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou de baixa liga com gés
de protecdo CO, ou misturas Argonio/CO, utilizando fios elétrodo cheios ou com alma
(tubulares).

E igualmente adequado a soldadura MIG dos acos inoxidaveis com gas Argénio + 1-2%
oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gas Argdnio, utilizando fios elétrodo
de andlise adequada a peca a soldar.

O aparelho de soldar é preparado também para a soldadura TIG em corrente continua (DC),
com ignicao do arco em contacto (modalidade LIFT ARC), de todos os acos (de carbono,
baixa liga e alta liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas ligas) com gas
de protecao Ar puro (99,9%) ou, para usos especiais, com misturas Argénio/Hélio. Esta
preparado também para a soldadura por elétrodo MMA em corrente continua (DC) de
elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MIG-MAG

- Modalidades de funcionamento:
- 2T manual;
- 4T manual;

- Regulacdo de reactancia eletronica (INDUCTANCE), tensao de soldadura e velocidade de
alimentacdo do fio.

- Visualizagdo no ecra da tensao de soldadura configurada.

- Visualizagdo no ecra da velocidade de alimentacao do fio configurada.

- Visualizagdo no ecra da corrente de soldadura.

MMA

- Regulagdo arc force (DYNAMIC ARC) e corrente de soldadura.
- Visualizagao no ecra da corrente de soldadura configurada.

- Visualizagdo no ecra da tensédo de soldadura.

- Protecao anti-stick.

TIG

- Regulagéo da corrente de soldadura.

- Visualizagdo no ecra da corrente de soldadura configurada.
- Visualizagdo no ecra da tenséo de soldadura.

- Ignicdo LIFT.

PROTECOES

- Protecado termostética.

- Protecao contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contacto entre tocha e massa.

- Protegao contra as tensdes anormais (tensao de alimentagao muito alta ou muito baixa).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha MIG

- Cabo de retorno completo com pin¢a de massa.
- Suporte de suspensao da tocha.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de argénio.

- Mdscara com auto-escurecimento.
- Kit de soldadura MIG/MAG.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

APARELHO DE SOLDAR

Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do aparelho de soldar sdo resumidos

na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig.A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e o fabrico de maquinas para soldadura
em arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna do aparelho de soldar.

5- Simbolo do procedimento de soldadura previsto.

6- Simbolo S : indica que podem ser executadas operagdes de soldadura num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (por ex., em estreita proximidade de grandes
massas metalicas).

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

8- Grau de protegao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentacdo:

- U, : Tensdo alternada e frequéncia de alimentagdo do aparelho de soldar (limites

admitidos + 10%).

- |, s - COrrente maxima absorvida pela linha.

- 1, : Corrente efetiva de alimentagao.
10- Desempenho do circuito de soldadura:

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

- /U, : Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser fornecidas pelo
aparelho de soldar durante a soldadura.

X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual o aparelho de soldar

pode fornecer a corrente correspondente (mesma coluna). Exprime-se em %, com

base num ciclo de 10 minutos (por ex., 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
paragem, e por ai em diante).

Caso os fatores de utilizacdo (de placa, relativos a 40 °C de temperatura ambiente)

sejam superados, determinar-se-a a intervencdo da protecdo térmica (o aparelho de

soldar permanece em standby até que a sua temperatura volte aos limites admitidos).
- A/V-A/V :Indica a gama de regulacéo da corrente de soldadura (minimo - maximo) a
tensao correspondente de arco.

11- Ndmero de série para identificacdo do aparelho de soldar (indispenséavel para assisténcia
técnica, pedido de pecas sobresselentes, pesquisa de origem do produto).

12- f——=3-:Valor dos fusiveis de acionamento retardado a instalar para prote¢do da linha.

13- Simbolos relativos a normas de seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1
"Seguranca geral para a soldadura em arco".

Nota: O exemplo de placa presente é indicativo do significado dos simbolos e dos nimeros;
os valores exatos dos dados técnicos do aparelho de soldar devem ser consultados
diretamente na placa do mesmo.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

- CONSUMO MEDIO DE FIO E GAS DE SOLDADURA: ver tabela 2 (TAB. 2)

- TOCHA MIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

- TOCHATIG: ver tabela 4 (TAB. 4)

- PINGA PORTA-ELETRODO: ver tabela 5 (TAB. 5)

O peso do aparelho de soldar e dispositivo alimentador de fio é apresentado na tabela
1(TAB. 1).
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4. DESCRIGAO DA APARELHO DE SOLDAR (Fig. B)

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descricao);

2- Tomada répida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura;
3- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura;
4- Cabo e borne de retorno em massa;

5- Cabo e tocha de soldadura;

6- Acoplamento tocha;

No lado traseiro:

7- Interruptor geral ON/OFF;

8- Cabo de alimentacéo;

9- Conector do tubo para gas de protecédo tocha;

4.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)
1- LED de aviso verde:

a) fixo: presenca de tensdo de rede.

b) intermitente: modo stand-by (estado de funcionamento de baixo consumo
energético em que a maquina é alimentada mas o circuito de soldadura e/ou as
ventoinhas foram desativados). A reativagao é automadtica assim que se inicia o
processo de soldadura.

2- LED de aviso amarelo:

a) fixo: intervencdo do termdstato de seguranca, sobre ou subtensdo (ATENCAO:
ultrapassar o limite de tensdo superior pode danificar gravemente o dispositivo).

b) intermitente: intervencao anti-stick em modalidade MMA.

c) fixoacompanhado pela intermiténcia do ecra m/min: interrupgao de um dos fusiveis
na maquina.

3- Seletor configuracdo maquina:
:modalidade MIG MAG 2T.

- 2T

:modalidade MIG MAG 4T.

- ar
- f: modalidade MMA.

- ﬁ :modalidade TIG.
4- Manipulo, cuja rotacdo permite:
- regulacgdo da reactancia eletrénica na modalidade MIG MAG 2T (ou 4T);
- regulagdo da sobrecorrente dinamica "DYNAMIC ARC" na modalidade MMA.
5- Manipulo, cuja rotacdo permite:
- regulagdo da tensdo de soldadura na modalidade MIG MAG 2T (ou 4T);
- regulacdo da corrente de soldadura na modalidade MMA ou TIG.
6- Manipulo, cuja rotagdo permite:
- regulacdo da velocidade de alimentacao do fio na modalidade MIG MAG 2T (ou 4T).
7- Ecréd numérico V:
- visualiza a tensdo configurada na modalidade MIG MAG 2T (ou 4T);
- visualiza a tensdao medida em soldadura na modalidade MMA ou TIG.
8- Ecra numérico A:
- visualiza a corrente medida em soldadura na modalidade MIG MAG 2T (ou 4T);
- visualiza a corrente configurada na modalidade MMA ou TIG.
9- Ecréd numérico m/min:
- visualiza a velocidade de alimentacédo do fio na modalidade MIG MAG 2T (ou 4T).

5.INSTALAGAO

ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

fﬁ ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E LIGACOES

PREPARACAO (Fig. D)
Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas, contidas na
embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga Fig. E
Montagem do cabo de soldadura-pinca de suporte elétrodo FIG. F

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que néo haja obstaculos
na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento; controlar ao
mesmo tempo que nao sejam aspirados pds condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

fﬁ ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie plana

de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGACAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligacéo elétrica, verificar que os dados da placa do aparelho de
soldar correspondam a tensao e a frequéncia de rede disponiveis no lugar da instalagao.

O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagcdo com
condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecdo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

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 alimentagéo que apresentam
uma impedancia menor de di Zmax =0.12 ohm.

O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacao publica, o instalador ou o utilizador sdo
responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario,
consultar o gestor da rede de distribuicdo).

5.2.1 Ficha e tomada

Ligar ao cabo de alimentacdo um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade adequada
e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico; o terminal
apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacéo.

A tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis retardados de
linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda,

e a tensdo nominal de alimentacao.
ATENGAO ! A falta de observagéo 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).

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendagées

APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

ATabela 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 contato eléctrico perfeito; caso contrario, serao produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioracdo rapida e perda de
eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em processamento,
como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura; isto pode ser perigoso
para a seguranca e dar resultados insatisfatérios para a soldadura.

fff ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGACOES VERIFICAR QUE O

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

5.3.2.1 Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gés carregavel na superficie de apoio do carro: max. 60 kg.

- Aparafusar o redutor de pressao (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a redugéo
apropriada fornecida como acessorio, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Argénio/CO,.

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

- Afrouxar o anel de regulagao do redutor de pressao antes de abrir a vélvula da garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se néo fornecido com o produto.

5.3.2.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugao.

5.3.2.3 Tocha (Fig. B)

Acoplar a tocha (B-5) no conector especifico (B-6) apertando manualmente a fundo o anel
de bloqueio. Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo
de contacto, para facilitar a sua saida.

5.3.3 LIGAGCOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligacao na garrafa de gas

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

Ligar o tubo de entrada do gés no redutor e apertar a abracadeira fornecida.

Afrouxar o anel de regulagao do redutor de pressao antes de abrir a vélvula da garrafa.
Abrir a garrafa e regular a quantidade de gés (I/min.) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 6); eventuais ajustes do fluxo de gas poderdo ser executados durante a
soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a vedacao de tubagens
e conexdes.

ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de gas.

5.3.3.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugdo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (+) (Fig. B-2).

5.3.3.3Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado (Fig B-3). Acoplar o
tubo de gas da tocha na garrafa.

5.3.4 CONEXOES 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.

5.3.4.1 Ligacao do cabo de soldadura pinca-porta-elétrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do elétrodo.
Este cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig. B-2).

5.3.4.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugdo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (-) (Fig. B-3).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. G, G1)

FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO DO ALIMENTADOR
DE FIO E O TUBO DE CONTACTO DA TOCHA SEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E
A NATUREZA DO FIO QUE SERA UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USE LUVAS DE PROTECAO.
- Abra a tampa do compartimento bobina.
- Desaperte o anel de bloqueio bobina.
Posicione a bobina de fio no carretel; verifique que o pino de arraste do carretel esteja
alojado corretamente no furo previsto (1a).
- Aperte o anel de bloqueio bobina, e coloque, se necessario, o espacador (1a) apropriado.
Solte o/os contra-rolo/s de presséo e afaste-o/s do/s rolo/s inferior/inferiores (2a);
- Verifique que o/os rolo/s de tragdo seja/m apropriado/os ao fio utilizado (2b).
Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte firme e sem rebarba;
rode a bobina no sentido anti-horario e enfie a ponta do fio no alimentador de fio de
entrada empurrando-o 50-100 mm no alimentador de fio da conexao tocha (2c).
- Recoloque o/os contra-rolo/os regulando a sua pressao num valor intermediario, verifique
que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do/os rolo/os inferior/inferiores
(3).
Remova o bico e o tubo de contato (4a).
- Introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de alimentacao, ligue o aparelho
de soldar, pressione o botao tocha e aguarde que a ponta do fio percorrendo todo o
revestimento do alimentador de fio saia 10-15 cm pelo lado dianteiro da tocha, solte o

f:f ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE CARREGAMENTO DO
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botéo.
ATENCAO! Durante estas operagdes o fio estd sob tensdo elétrica e é
submetido a forca mecanica, portanto, pode causar, se nao forem adotadas
as precaugdes apropriadas, perigos de choque elétrico, feridas e
desencadear arcos elétricos:

Néo dirija o bocal da tocha contra partes do corpo.

N&o aproxime a tocha a garrafa.

Remonte na tocha o tubo de contacto e o bico (4b).

- Verifique que o avanco do fio esteja normal; calibre a presséo dos rolos e a travagem do

carretel (1b) nos valores minimos possiveis verificando que o fio ndo derrape na cavidade

e que na paragem do dispositivo de tragao nao afrouxem as espirais de fio devido a inércia

excessiva da bobina.

Corte a extremidade do fio que sai fora do bico a 10-15 mm.

- Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.5 SUBSTITUIQT\O DO REVESTIMENTO ALIMENTADOR DE FIO NA TOCHA (FIG. H)
Antes de efetuar a substituicdo do anel, estique o cabo da tocha evitando
que forme curvas.

5.5.1 Revestimento espiral para fios de aco

1- Desaperte o bico e o tubo de contato da cabeca da tocha.

2- Desaperte a porca de fixacdo anel do conector central e extraia o anel existente.

3- Enfie 0 novo revestimento na conduta do cabo-tocha e empurre-o suavemente até sair
pela cabega da tocha.

4- Aparafuse de novo a porca de retengao anel com a mao.

5- Corte rente o segmento de revestimento excedente comprimindo-o ligeiramente; tire
de novo do cabo tocha.

6- Desbaste a area de corte do revestimento recoloque-a na conduta do cabo-tocha.

7- Aparafuse de novo a porca apertando-a com uma chave.

8- Remonte o tubo de contato e o bico.

5.5.2 Revestimento de material sintético para fios de aluminio

Execute as operagdes 1, 2, 3 como indicado para o revestimento de ago (ndo considere as

operagdes 4,5, 6,7, 8).

9- Aparafuse de novo o tubo de contato para aluminio verificando que entre em contato
com o revestimento.

10- Introduza na extremidade oposta do revestimento (lado engate tocha) o niple de latao,
o anel OR e, mantendo o revestimento sob pressdo leve, aperte a porca de fixagao
do revestimento. A parte do revestimento em excesso sera removida na medida em
seguida (ver (13)). Extraia da conexao tocha do dispositivo alimentador de fio o tubo
capilar para revestimentos de aco.

11- NAO E' PREVISTO O TUBO CAPILAR para revestimentos de aluminio com diametro 1.6-
2.4mm (cor amarelo); o revestimento sera entao introduzido na conexao da tocha sem
0 mesmo.

Corte o tubo capilar para revestimentos de aluminio de diametro 1-1.2 mm (cor
vermelha) numa medida inferior a 2 mm em relagdo aquela do tubo de aco, e
introduza-o na extremidade livre do revestimento.

12- Introduza e bloquear a tocha na conexao do dispositivo alimentador de fio, marque o
revestimento a 1-2 mm de distancia dos rolos, extraia de novo a tocha.

13- Corte o revestimento na medida prevista, sem deformar o furo de entrada.

Remonte a tocha na conexéo do dispositivo alimentador de fio e monte o bico de gas.

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusdo do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da ponta
do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do fio (stick-out)
situa-se normalmente entre 5 e 12 mm.

Acos de carbono e de baixa liga
- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0-1.2mm
- Gas utilizavel: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm apenas versao 400A)
CO, ou misturas Ar/CO,

0.8-0.9-1.0-1.2mm (1.6 mm apenas versao 400A)
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1 - 2%)

GAS DE PROTECAO
Consulte aTAB. 2.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

Atensao de soldadura e a velocidade de alimentacédo do fio e sdo reguladas separadamente.
O manipulo (Fig. C-5) regula a tensdo de soldadura enquanto o manipulo (Fig. C-6) regula a
velocidade de alimentacéo do fio. O valor de tensao configurado é indicado no ecra V (Fig.
C-7), bem como a velocidade de alimentacao do fio (Fig. C-9).

NOTA: durante a configura¢do da tensao de soldadura, é apresentado também durante
alguns segundos um valor indicativo de corrente no ecra A (Fig. C-8). A corrente real de
soldadura é visualizada no ecra apenas durante a soldadura.

No final da soldadura, a corrente permanece visivel durante alguns segundos.
Consultando a tabela disponivel na maquina (Tab. 2) configurar os manipulos (Fig. C-5 e
C-6) conforme o material, fio, gés e espessura que se pretende soldar (valores indicativos
para os fios mais usados e com o aparelho de soldar ligado a um sistema de alimentacéo a
400V - 3ph).

O manipulo secundario (Fig. C-4) regula o valor de indutancia. Quanto mais o nivel de
indutancia for baixo (_f1.), mais o arco sera duro, quanto mais o nivel de indutéancia for
elevado (_fYYL ), mais o arco serd macio com poucas projecdes. Para soldaduras em agos
de carbono e de baixa liga com gas de protecdo Ar/CO, utilizar um valor de indutancia
intermédio (fYL).

7.1 Modalidades de controlo do botéao da tocha (Fig. C-3)
E possivel configurar 2 modalidades diferentes de controlo do botéo tocha:

3
Modalidade 2T =1
a soldadura comeca carregando o botao tocha e acaba quando o botéao é solto.

Modalidade 4T 2t

A soldadura comega carregando e soltando o botdo tocha e termina apenas quando o
botdo tocha é carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para soldaduras
de longa duragéo.

8. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

8.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicacées do fabricante contidas na embalagem dos
elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa corrente
excelente.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungao do diametro do elétrodo utilizado

e do tipo de juncao que se quer executar; a titulo indicativo as correntes que podem ser
utilizadas para os varios diametros de elétrodo, séo:

@ Elétrodo (mm) : Corrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo, valores elevados de
corrente seréo utilizados para soldaduras no plano, enquanto para soldaduras na vertical
ou na extremidade deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- Ascaracteristicas mecanicas dajunc¢ao soldada sao determinadas, paraalémdaintensidade
de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como comprimento do
arco, velocidade e posicdo de execugao, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma
conservagao correta mantenha os elétrodos protegidos da humidade, guardados nas
embalagens ou caixas especificas).

ATENCAO:
Em funcdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos elétrodos, pode
ocorrer instabilidade do arco devido a composicdo do préprio elétrodo.

8.2 PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo na peca a solde

executando um movimento como se fosse acender um fdsforo; este é o método mais

correto para desencadear o arco.

ATENCAO:NAO BATER o elétrodo na peca; pode-se arriscar a danificar o revestimento

dificultando a igni¢ao do arco.

Assim que for desencadeado o arco, procurar manter uma distancia da peca equivalente

ao diametro do elétrodo utilizado e manter esta distancia a mais constante possivel

durante a realizacdo da soldadura; lembre-se de que a inclinagdo do elétrodo no sentido
do avanco deverad ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do corddo de soldadura, colocar a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tras em relagao a direcdo de avanco, acima da cratera para efetuar o enchimento, depois
levantar rapidamente o elétrodo do banho de fusao para obter o desligamento do arco
(Aspetos do cordédo de soldadura - FIG. I).

8.3 Configuracao dos parametros
Seletor de configuragdo da maquina (Fig. C-3):

7_: : modalidade MMA.

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado com o manipulo C-5;

O valor configurado é visualizado no ecra A (Fig. C-8);

- Atensdo de soldadura é visualizada no ecra V (Fig. C-7) apenas durante a soldadura;

No final da soldadura, a tensao permanece visivel durante alguns segundos;

- Regular o valor da sobrecorrente dinamica “DYNAMIC ARC” através do manipulo
secundario C-4. Com baixos niveis de arcforce (DYNAMIC ARC) o arco sera macio (7=
), pelo contrario, com altos niveis de arcforce (DYNAMIC ARC) a sobrecorrente em
soldadura serda elevada (§'“?-‘1-;)' Esta regulacdo melhora a fluidez da soldadura, evita a

colagem do elétrodo a pega e permite o uso de varios tipos de elétrodos.

9. SOLDADURA TIG DC: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

9.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa liga e alta liga e
aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas (FIG. L). Para a soldadura em TIG DC
com elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo com 2% de Cério (faixa colorida
cinzenta). E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma axial a mola, conforme
indicado na FIG. M, tomando o cuidado para que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a
fim de evitar desvios do arco. Eimportante efetuar a retificacao no sentido do comprimento
do elétrodo. Essa operagdo devera ser repetida periodicamente em fun¢do do uso e do
desgaste do elétrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado
ou usado ndo corretamente. Para uma boa soldadura, é indispensavel consultar a TAB. 6
onde é indicado o didmetro do elétrodo, corrente e fluxo de gas em fungao da espessura a
soldar. A projecédo normal do elétrodo pelo bico ceramico é de 2-3mm e pode atingir 8 mm
para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusdo das abas da juncdo. Para espessuras finas preparadas
apropriadamente (até aprox. 1 mm) ndo é preciso material de aporte (FIG. N).

Para espessuras superiores sdo necessdrias varetas com a mesma composi¢do do material
base e com diametro adequado, com preparagao especifica das abas (FIG. O).

Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

9.2 PROCEDIMENTO (IGNICAO LIFT)
Seletor de configuragao da maquina (Fig. C-3):

ﬁ : modalidade TIG.

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo C-5; durante a

soldadura adaptar a corrente ao aporte térmico real.

O valor configurado é visualizado no ecra A (Fig. C-8).

A tensdo de soldadura é visualizada no ecra V (Fig. C-7) apenas durante a soldadura.

No final da soldadura, a tensao permanece visivel durante alguns segundos.

- Verificar o fluxo correto do gas.
0O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contato e o afastamento do elétrodo de
tungsténio da peca 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 peca, com ligeira presséo.

Elevar imediatamente o elétrodo 2-3 mm obtendo assim a igni¢do do arco.

Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de alguns

instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

- Para interromper a soldadura, erguer rapidamente o elétrodo da peca.

10. MANUTENGAO

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
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10.1 MANUTENCAO ORDINARIA ,
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.

10.1.1 Tocha

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

- Verificar periodicamente a vedacéo da tubulagdo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinca com o
diametro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicao defeituosa
do gés e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinca porta-eléctrodo, difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizagdo, o estado de desgaste e a exactiddo da montagem das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo, difusor gas.

10.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame, remover
periodicamente o p6 metélico que se deposita na area de tracdo (rolos e guia arame de
entrada e saida).

10.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES 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.

ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E
ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.
Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem causar
choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob tensdo e/ou
lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.
- Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcdo da utilizacédo 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 ocasido verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens nao
apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operagoes remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os
parafusos de fixagao.
- Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.
Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagao restaurar as conexdes e as fiagoes
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 abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente, tomando o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em alta tensdo
daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

11. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES SISTEMATICAS
OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com o interruptor geral em "ON" a ldmpada relativa deve acender-se; em caso contrario o
defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou movel, fusiveis, etc...).

Nao esteja aceso um alarme que sinaliza a intervengdo da seguranca térmica, de alta ou
baixa tenséo ou de curto-circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da prote¢ao termostatica esperar o resfriamento natural da maquina, controlar
a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a maquina
de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder a
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 proteccédo usado seja correcto e na justa quantidade.
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LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR BOOGLASSEN MIG-
MAG EN FLUX, TIG, MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

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 booglassen, de
desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm "EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

AN

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

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

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

- Deelektrischeinstallatieuitvoerenvolgensdevoorzieneongevallenpreventienormen
en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met een
neutraalgeleider verbonden met de aarde.

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

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

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

- Bij een koeleenheid met vloeistof moet het vullen worden uitgevoerd met het
lasapparaat uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

VANV

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

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

- Niet lassen op bakken onder druk.

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

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

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

POLOG®

- 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
handschoenen, schoenen, 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, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN 11611)

en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat de huid wordt
blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd
door middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik van
geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

L OO

EMEF

SATE

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLLK 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.

Elektromagnetische velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv. pacemakers,
ademhalingsapparatuur, metalen 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 omgeving voor professionele doeleind De naleving van de
basislimieten 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 brengen. Ze bevestigen met plakband als dat mogelijk
is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het lascircuit;

de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen werkstuk, zo dicht
mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste mini
aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%
van de toegestane minimumwaarde is:d = 15 cm.

/N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. 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 spanning dat de gebouwen voor
huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- Inaangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen

£ d

in acht

, zoals
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MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”"Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn
voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven staat,
behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men werkt met
meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch verbonden
stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een waarde
die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coédrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.
Het lasapparaat mag door slechts één bediener worden gebruikt.
De bediener moet de kabel met de elektrodehouderklem loskoppelen van de
machine wanneer het MMA-lassen is voltooid.
Het gebied rondom het lasapparaat moet verboden zijn voor derden. Bovendien
mag het nooit onbewaakt worden achtergelaten.
Toortsen die niet worden gebruikt, moeten in hun houder worden teruggeplaatst.

A RESIDU RISICO’S

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

Het is verboden om het samenstel van de wagen met het lasapparaat, draadtoevoer
en koelgroep (indien aanwezig) te heffen.

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

GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Sommige delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder) en omringende
gebieden kunnen t aturen van hoger dan 65°C bereiken: er moet geschikte
beschermende kleding worden gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het aanraakt!

ONEIGENLIK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan één
bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met geschikte
middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

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

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de
draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

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

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende omgevingsomstandigheden:
« omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
« De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of bijtende stoffen, enz.

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking) in
een gesloten ruimte.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur

lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak

het hydraulische circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen

vocht, vuil en corrosie.

)¢

mmmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het normale
huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze elektrische apparatuur af
te geven bij de aangewezen inzamelpunten voor het verwijderen en recyclen van
elektrisch materiaal of om contact op te nemen met de winkel waar het product is
gekocht. Deze bepaling heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur
op het grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

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, van
aluminium en CuSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die geschikt
zijn voor het te lassen werkstuk.

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).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

MIG-MAG

- Werkingsmodi:
- 2T handmatig;
- 4T handmatig;

- Regelen van de elektronische reactantie INDUCTANCE), lasspanning en voedingssnelheid
van de draad.

- Weergave op het display van de ingestelde lasspanning.

- Weergave op het display van de ingestelde voedingssnelheid van de draad.

- Weergave op het display van de lasstroom.

MMA

- Regelen van arc-force (DYNAMIC ARC) en lasstroom.

- Weergave op het display van de ingestelde lasstroom.
- Weergave op het display van de lasspanning.

- Anti-stickbeveiliging.

TIG

- Regeling van de lasstroom.

- Weergave op het display van de ingestelde lasstroom.
- Weergave op het display van de lasspanning.

- LIFT-ontsteking.

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging.

- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa.

- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES
- MIG-toorts

- Retourkabel met aardeklem.

- Ophanghaak voor de toorts.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles.

- Automatisch donkerkleurend masker.
- Kit MIG/MAG-lassen.

- Kit MMA-lassen.

- Kit TIG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 SERIEPLAATJE

LASAPPARAAT

De belangrijkste gegevens over het gebruik en de prestaties van het lasapparaat staan

aangegeven op het serieplaatje en hebben de volgende betekenis:

Fig.A

1- EUROPESE standaard voor de veiligheid en de constructie van machines voor
booglassen.

2- Naam en adres van de constructeur.

3- Naam van het model.

4- Symbool van de interne constructie van het lasapparaat.

5- Symbool van de gebruikte lasprocedure.

6- Symbool S: geeft aan dat er laswerkzaamheden kunnen worden uitgevoerd in een
omgeving met verhoogd risico voor elektrische schokken (bijv. in de buurt van grote
metalen massa's).

7- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfasige wisselspanning;
3~ : driefasige wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van de behuizing.

9- Kenmerkende gegevens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van het lasapparaat (toegestane limieten
+10%).

-1 : Maximale stroom die door de lijn wordt verbruikt.

- 1, : Effectieve voedingsstroom.

10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximale nullastspanning (lascircuit open).

- L/U, : Stroom en bijbehorende genormaliseerde spanning die door het lasapparaat
tijdens het lassen kunnen worden afgegeven.

- X : Inschakelduur: geeft de tijd aan waarin het lasapparaat de bijbehorende stroom
kan afgeven (zelfde kolom). Dit wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10
minuten (bijv. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze, enz.).

Als de gebruiksfactoren (nominaal bij 40°C omgeving) worden overschreden, wordt
de thermische beveiliging ingeschakeld (het lasapparaat blijft in stand-by totdat de
temperatuur weer binnen de toegestane limieten is).

- A/V-A/V : Geeft het afstelbereik van de lasstroom aan (minimum- maximum) op de
bijbehorende spanning van de boog.

11- Serienummer voor de identificatie van het lasapparaat (onmisbaar voor technische
assistentie, aanvraag van reserveonderdelen, traceren van de productoorsprong).

12- ——- : Waarde van de zekeringen met vertraagde werking te voorzien voor de
bescherming van de lijn.

13- Symbolen die verwijzen naar veiligheidsnormen. De betekenis hiervan staat
aangegeven in hoofdstuk 1 "Algemene veiligheid voor booglassen".

Let op: Het voorbeeld-serieplaatje geeft een indicatie van de betekenis van de symbolen
en de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van het lasapparaat moeten
direct op het serieplaatje van het lasapparaat zelf worden afgelezen.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- GEMIDDELD VERBRUIK VAN LASDRAAD EN -GAS: zie tabel 2 (TAB. 2)

- MIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3)

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

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 5 (TAB. 5)

Het gewicht van het lasapparaat en de draadtrekkereenheid staat in tabel 1 (TAB. 1).
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4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT (Afb. B)

4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving);

2- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel;
3- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel;
4- Retourkabel met massaklem;

5- Laskabel en -toorts;

6- Aansluiting toorts;

Op de achterkant:

7- Hoofdschakelaar ON/OFF;

8- Voedingskabel;

9- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts;

4.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Afb. C)
1- Groene waarschuwingsled:

a) vast: aanwezigheid netspanning.

b) knipperend: stand-bymodus (werking met laag energieverbruik waarbij de machine
wel gevoed is, maar het lascircuit en/ of de ventilatoren zijn uitgeschakeld). De
heractivering gebeurt automatisch zodra het lassen wordt gestart.

2- Gele waarschuwingsled:

a) vast: inschakeling beveiligingsthermostaat, over- of onderspanning (OPGELET:
door het overschrijden van de bovenste spanningslimiet kan het apparaat ernstig
beschadigd raken).

b) knipperend: inschakeling anti-stick in de MMA-modus.

c) vast met knipperend display m/min: onderbreking van een van de zekeringen in de
machine.

3- Schakelaar voor machine-instellingen:

- 27 :MIG MAG-modus 2T.
- 2t :MIG MAG-modus 4T.

- f: MMA-modus.

- é :TIG-modus.
4- Door aan deze knop te draaien, is het volgende mogelijk:
- regelen van de elektronische reactantie in de MIG MAG-modus 2T (of 4T);
- regelen van de dynamische overstroom “DYNAMIC ARC"in de MMA-modus.
5- Door aan deze knop te draaien, is het volgende mogelijk:
- regelen van de lasspanning in de MIG MAG-modus 2T (of 4T);
- regeling van de lasstroom in de MMA- of TIG-modus.
6- Door aan deze knop te draaien, is het volgende mogelijk:
- regeling van de voedingssnelheid van de draad in de MIG MAG-modus 2T (of 4T).
7- Numeriek display V:
- geeft de ingestelde lasspanning weer in de MIG MAG-modus 2T (of 4T);
- geeft de gemeten spanning weer bij lassen in de MMA- of TIG-modus.
8- Numeriek display A:
- geeft de gemeten stroom weer bij lassen in de MIG MAG-modus 2T (of 4T);
- geeft de ingestelde stroom weer in de MMA- of TIG-modus.
9- Numeriek display m/min:
- geeft de ingestelde voedingssnelheid van de draad weer in de MIG MAG-modus 2T (of
47).

5.INSTALLATIE

OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET LASAPPARAAT ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD
DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING (Fig. D)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem Fig. E
Montage laskabel-elektrodehouder FIG. F

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de ingangs-
en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend stof, corrosief
vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is om
het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te
voorkomen.

5.2 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.

- Type B ( ) voor driefasen 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 = 0.12 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).

5.2.1 Stekker en contactdoos

Een genormaliseerde stekker (3P + P.E) met een adequaat vermogen met de voedingskabel
verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met zekeringen of een
automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden worden met

de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.
De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in amperes van de vertraagde zekeringen
van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en
van de nominale voedingsspanning.
LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen, werkt het
veiligheidssysteem van de constructeur (klasse 1) niet meer, met de daaruit
volgende ernstige risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken
(bijv. brand).

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
5.3.1 Aanbevelingen

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE AANSLUITINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.
InTabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (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 oververhit
raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.
- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.
Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid
en slechte lasresultaten opleveren.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Gasfles die op de wagen mag staan: max. 60 kg.

- Schroef de drukverlager (*) op het ventiel van de gasfles met het speciale als accessoire
geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van Ar/CO, wordt
gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.

5.3.2.2 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.

5.3.2.3 Toorts (Afb. B)

Breng de toorts (B-5) aan in de speciale connector (B-6) en draai de borgring met de
hand goed vast. Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het
mondstuk en het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN DE TIG-MODUS

5.3.3.1 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. 6); 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.

A OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.3.3.2 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-2).

5.3.3.3 Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-3). Sluit de
gasslang van de toorts aan op de gasfles.

5.3.4 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.

5.3.4.1 Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de elektrode
moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool
(+) (Fig. B-2).

5.3.4.2 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-3).

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. G, G1)

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE DRAAD GAAT LADEN OF

HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT HET
STOPCONTACT IS GEHAALD.

CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS EN HET

CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENKOMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE

DRAAD DIE U WILT GEBRUIKEN EN OF DEZE GOED ZIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET

INVOEREN VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.

- Open het luik van de haspelruimte.

Draai de blokkeerring van de spoel los.

- Plaats de draadspoel op de haspel; controleer of de pin voor het afwikkelen van de haspel

goed in het daarvoor bestemde gat zit (1a).

Draai de blokkeerring van de spoel vast, met als dat nodig is een geschikte afstandhouder

ertussen (1a).

- Maak de contradrukrol(-len) vrij en verwijder deze van de onderste rol(-len) (2a);

Controleer of de trekkerrol(-len) geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).

- Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht af, zonder

uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van de draad in de ingangs-

draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de draadgeleider van de toortskoppeling

(2¢).

Plaats de contrarol(-len) terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde. Controleer of

de draad goed in de holte van de onderste rol(-len) zit (3).
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Verwijder het mondstuk en het contactbuisje (4a).

Steek de stekker van het lasapparaat in het stopcontact, schakel het lasapparaat in, druk op

de toortstoets en wacht totdat het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls

loopt en 10-15 cm uit de voorkant van de toorts steekt, laat de toets los.
OPGELET! Tijdens deze handelingen staat de draad onder elektrische
spanning en wordt er mechanische kracht op uitgeoefend; als er geen
geschikte voorzorgsmaatregelen worden genomen, kan dit dus elektrische
schokken en verwondingen veroorzaken en vonken opwekken:

Richt de uitgang van de toorts niet op lichaamsdelen.

Breng de toorts niet in de buurt van de gasfles.

- Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts (4b).

Controleer of de draad regelmatig vooruit beweegt; ijk de druk van de rollen en het

remmen van de haspel (1b) op de mogelijke minimumwaarden en controleer of de draad

niet slipt in de holte en of bij het stoppen van de draadtrekker de draadwindingen niet

losser worden door overmatige inertie van de spoel.

- Snijd het uiteinde van de draad dat uit het mondstuk steekt af op 10-15 mm.

Sluit het luik van de haspelruimte.

5.5 DE DRAADGELEIDERHULS IN DE TOORTS VERVANGEN (FIG. H)
Leg voordat u de huls gaat vervangen eerst de kabel van de toorts recht zodat er geen
bochten in zitten.

5.5.1 Spiraalvormige huls voor staaldraad

1- Draai het mondstuk en het contactbuisje los van de kop van de toorts.

2- Draai de moer waarmee de huls vastzit los van de centrale connector en verwijder de
bestaande huls.

3- Steek de nieuwe huls in de leiding van de toortskabel en duw hem zachtjes verder
totdat hij uit de kop van de toorts komt.

4- Draai de moer van de huls met de hand vast.

5-  Snijd het uitstekende gedeelte van de huls ter hoogte van de kop af terwijl u de huls iets
samendrukt; verwijder de huls weer uit de leiding van de toortskabel.

6- Maak het afgesneden gedeelte van de huls glad en steek de huls weer in de leiding van
de toortskabel.

7- Draai daarna de moer weer vast met een sleutel.

8- Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts.

5.5.2 Synthetische huls voor aluminium draad

Voer de handelingen 1, 2, 3 uit zoals aangegeven voor de staal-huls (laat de handelingen 4,

5,6,7,8 achterwege).

9- Draai het contactbuisje voor aluminium weer vast en controleer of het in contact staat
met de huls.

10- Breng op het andere uiteinde van de huls (de bevestigingskant van de toorts) de
messing nippel en de OR-ring aan, houd de huls licht onder druk en draai de moer van
de huls vast. Het overtollige gedeelte van de huls wordt later verwijderd (zie (13)). Trek
de capillaire buis voor staalhulzen uit de toortskoppeling van de draadtrekker.

11- ER IS GEEN CAPILLAIRE BUIS NODIG voor aluminiumhulzen met een diameter van 1.6-
2.4 mm (geel); de huls wordt dus zonder de buis in de toortskoppeling aangebracht.
Snijd de capillaire buis voor aluminiumhulzen met een diameter van 1-1.2 mm (rood) af
op ongeveer 2 mm kleiner dan voor de buis voor staal, en breng de buis aan op het vrije
uiteinde van de huls.

12- Breng de toorts aan in de koppeling van de draadtrekker en zet hem vast, markeer de
huls op 1-2 mm afstand van de rollen, verwijder de toorts weer.

13- Snijd de huls af op de aangegeven lengte, zonder de ingang te vervormen.

Plaats de toorts weer in de koppeling van de draadtrekker en monteer het gasmondstuk.

6. MIG-MAG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door opeenvolgende
kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad (tot 200 maal per seconde). De vrije
lengte van de draad (stick-out) ligt gewoonlijk tussen de 5 en de 12 mm.

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm alleen versie 400A)
- Bruikbaar gas: CO, of Ar/CO,-mengsels
Roestuvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:
Aluminium en CuSi/CuAl

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0-1.2mm
- Bruikbaar gas: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm alleen versie 400A)
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1 - 2%)

BESCHERMGAS
Zie TAB. 2.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI

De lasspanning en de voedingssnelheid van de draad worden apart geregeld. De knop
(Afb. C-5) regelt de lasspanning terwijl de knop (Afb. C-6) de voedingssnelheid van de draad
regelt. De ingestelde spanningswaarde wordt aangegeven op het display V (Afb. C-7), net
als de voedingssnelheid van de draad (Afb. C-9).

LET OP: tijdens het instellen van de lasspanning wordt enkele seconden ook een indicatieve
waarde van de stroom aangegeven op het display A (Afb. C-8). De werkelijke lasstroom
wordt alleen tijdens het lassen op het display weergegeven.

Na het lassen blijft de stroom enkele seconden zichtbaar.

Raadpleeg de tabel die beschikbaar is in het apparaat (Tab. 2) om de knoppen (Afb. C-5 en
C-6) in te stellen afhankelijk van het materiaal, de draad, het gas en de dikte die u wilt lassen
(indicatieve waarden voor de meest gebruikte draden en met het lasapparaat aangesloten
op een voedingssysteem van 400V - 3ph).

De secundaire knop (Afb. C-4) regelt de inductantiewaarde. Hoe lager het inductantieniveau
is (L), hoe harder de boog zal zijn; hoe hoger het inductantieniveau is (_/YYL),
hoe zachter de boog zal zijn met weinig projecties. Voor het lassen van koolstofstaal en
laaggelegeerd staal met beschermgas Ar/CO, moet een gemiddelde inductantiewaarde
worden gebruikt (_YL).

7.1 Bedieningsmodus van de toortstoets(Afb. C-3)
Er kunnen 2 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:

£
Modus 2T =t
het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

Modus 4T 2t

het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt pas
wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is handig
voor langdurig lassen.

8. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

8.1 BASISPRINCIPES

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de juiste polariteit van de elektrode
en de bijbehorende optimale stroom aangeven.

De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte elektrode en het type
las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld; een indicatie van de bruikbare stromen voor de
verschillende elektrodediameters:

@ Elektrode (mm) . Lasstroom (A)
Min. Max.
L 30 50
. 40 80
25 60 110
32 90 140
40 120 180
2 170 250
6.0 230 350
80 320 =00

- 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.

8.2 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 - AFB. I).

8.3 Instelling van de parameters
Schakelaar voor de instellingen van het apparaat (Afb. C-3):

f : MMA-modus.

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-5;

- De ingestelde waarde wordt weergegeven op het display A (Afb. C-8);

De lasspanning wordt alleen op het display V (Afb. C-7) weergegeven tijdens het lassen;
- Na het lassen blijft de stroom enkele seconden zichtbaar;

Stel de waarde van de dynamische overstroom “DYNAMIC ARC” in met de secundaire
knop C-4. Bij lage niveaus van arcforce (DYNAMIC ARC) is de boog zacht ( 77=), en met

hoge niveaus van arcforce (DYNAMIC ARC) is de overstroom bij het lassen hoog (35—=<%).
Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de elektrode aan het
werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende elektrodetypes mogelijk.

9.TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

9.1 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 (AFB. L). 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 AFB. M, waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen van de boog
te voorkomen. Het slijpen moet in de lengterichting van de elektrode worden uitgevoerd.
Dit moet periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de
elektrode of wanneer de elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is gebruikt.
Voor goede lasprestaties is het noodzakelijk om TAB. 6 te raadplegen, waarin de diameter
van de elektrode, stroom en gasstroom staan aangegeven afhankelijk van de dikte die u wilt
lassen. Gewoonlijk steekt de elektrode 2 - 3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm
worden bij lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne gedeelten
die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal nodig (AFB. N).
Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal nodig die
de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid (AFB. O).

Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten ze
vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

9.2 PROCEDURE (LIFT START)
Schakelaar voor de instellingen van het apparaat (Afb. C-3):

ﬁ :TIG-modus.

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-5. Pas de stroom tijdens het
lassen aan op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.

- De ingestelde waarde wordt weergegeven op het display A (Afb. C-8).

De lasspanning wordt alleen op het display V (Afb. C-7) weergegeven tijdens het lassen.

- Na het lassen blijft de stroom enkele seconden zichtbaar.

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.
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10. ONDERHOUD

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

10.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN DOOR DE

OPERATOR.

10.1.1 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.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de
diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte verspreiding
van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

- Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper elektrodenhouder,
gasverspreider.

10.1.2 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).

10.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED
VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.
OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitgevoerd onder sp ing aan de bi 1kant 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.

11. 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 er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische beveiliging,
de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging aangeeft.

- 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).
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Inpeiwon: IZto Keipevo mou akolouBei Ba xpnowpomolgitat o Opo¢ “Xuokeun
OUYKOAANnONG”

1.TENIKH AZOAAEIA TIA TH ZYTKOAAHXZH TOZ0Y

O XEIPIOTIG TPETTEL VA Eival EMAPKWE EVNHEPWHEVOG TAVW GTNV AGPAAn Xprion Tou
GUYKOAANTH KAl MANPOPOPNHEVOG WG POG TOUG KIVEUVoug mou oxeti{ovral pe Tig
Sadikacieg cUYKOAANONG TOEOU, Ta OXETIKA pETpa MpooTaciag Kail emépBaong o€
TIEPIMTWON €KTAKTOU KIvEUvVou.

(Kavte avagopd kat otov Kavoviopo "EN 60974-9: TuOKEVEC yia OUYKOAAnon té&ou.
Mépog 9: Eykataotaon kat xprion”).

N

- ATOQEUYETE AUECEC EMAPEC NE TO KUKAWHA GUYKOAAnonG. H tdon o avoikté
KUKAWHO IOV TTapEXETAL MO TO GUYKOAANTH) O OplOpEVEG OUVORKEC UITOpEi va givat
emkivéuvn.

- H olOvéeon Twv KaAwdiwv cuYKOAANGNG, Ot EVEpyEleg EMAANOEVONG KAl EMOKEVNAG
TIPETEL VA EKTEAOUVTAL IE TO GUYKOAANTH) 6BNOTO Kat amoouvdepévo and To Siktvo
TpOoYodoaciag.

- IBROTE TO OUYKOAANTH Kal amoouvdéoTe Tov amd To SikTuo Tpoodoaoiag mpwv
AVTIKOTAOTHOETE TURpaTa Aoyw @Bopac.

- EKTENEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAGH GUUPWVA HE TOUG IOXUOVTEG VOHOUG Kat
KAVOVIGHOUG.

- O OuYKOMNTHG TIPEMEL va OUVSEETAL AMTOKAEIOTKA O OUOTNHA TPOPOodoaiag pe
YEIWWHEVO OUSETEPO AywYo.

- BefaiwBeite 6ot1 n mpila tpopodoociag givalt cwotd cuvdedepévn otn yeiwon
mpocTaAciag.

- Mn Xpnotpomolgite To GUYKOAANTH O€ uypd mepIBaAAovTa i Katw amé Bpoxn.

- Mn Xpnoipomolgite KaAAWSIa pe @OAppEVN HOVWON 1) XAAAPWHEVEG CUVOETEILG.

- AV n QYUKTIKA Hovada XpnolpoTOolEl UYPO, Ol EVEPYEIEC YEUIOHATOG MpPésl va
EKTENOUVTAL PE CUOKEVH) GUYKOAANONG 6BNOTH Kat amoouvdedepévn anod to Siktuo
TpoPodoaciag.

VANV

- Amo@evyete va epyaleote o€ UAIKA ou KaBapiotnkav pe xAwpouxa Stalvtika iy
KOVTd OE TTAPOOIEC OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia umé migon.

- ATTHOKPUVETE amo TV MEPLOXN EpYaciag OAEG TIG EVPAEKTEC OUTiEG (1r.X. 0O, XapTi,
Tavid KAm.)

- E§ao@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1 péoa KATAAANAA yia va agaipovv
TOUG KAMvoUG GUYKOAANoN¢ KovTd oto T6€o. Eivar amapaitnto va Aappavete umopn
HE OUCTNUATIKOTNTA TA Opla €KOEONG 0TOUG KAMVOUG CUYKOAANONG OE GUVAPTNON
NG OUVOEDNG, CUYKEVTPWONG Kal TG S1dpKeLag TG idiag tng ékOeong.

- Aatnpeite TN @LaAn pakpua and mnyég Oeppotnrag, cvpmeptAapfavopévng Kai tng
nAtaknig aktivoPoliag (av xpnotpomoteitat).

0L0®

- Yi00eteite pia KAataAAnAn NAEKTPIKA HOVWON GE OXEOn HE TN AGUMA, TO UAIKO
UMO KATEPYOoia Kal EVOEXOHEVA YEIWHEVA HETOANIKA MEPN TOMOBeTNHéEVA KOVTd
(mpoottad).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA (POPWVTAG YAVTIA, UTTOSIHATA, KAAUHHA KE@AAloU Kat
€vdUpata mou mpofBAémovTal yia To OKOTIO auTo Katl HEow TNG XPHOoNG Samédwv Kat
HOVWTIKWY TATNTWV.

MNpooTareveTe MAvTa Ta pHATIA ME TA E181KA @iktpa avtamokpivopeva o UNI EN 169
1 UNI EN 379 tomoBetnpéva mavw o€ HACKEG i} KpAvn avtamokpivopeva o€ UNI EN
175.

XPNOIHOMOIEITE EISIKA TTPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG PWTIAG (AVTATTOKPIVOHEVA
og UNI EN 11611) kat yavtia ouykoAAnong (avtamokpivopeva e UNI EN 12477)
aAmoPEVYOVTAG Va EKOETETE TNV EMSEPHISA OTIG UTTEPIWSELG KAl UTEPUBPEC aKTIVEG
mov mapdyovtat and to 16§o. H mpootacia mpémel va emeKteiveTal Kat 6€ AAAa
TPOCWITA KOVTA 0T0 TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWV 1} N AVTAKAAVAGTIKWV KOUPTIVWV.
Oopufotnta: Av efaitiag €18IKA EVTIOVWV EVEPYEIWV OUYKOAANONG Siamotwvetat
Hia npeprola otadun atopikig ék0eong (LEPd) ion | avdtepn Twv 85 dB(A), ivat
UTTIOXPEWTIKI N XPrion KAataAANAwv pécwv atopikig mpootaciag (M. 1).

™) Q ®®@®®

EMEF

SAEE

TA HAEKTPIKA KAl MAFNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI ENMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUA TTOU S1aVUEL £vav OMTOIOSHTIOTE AYWYO TPOKAAE( TOMKA NAEKTPIKA
Kat payvnTika nedia (EMF). To pevpa cuykOAAnon¢ dnpiovpysi éva medio EMF yopw
anmd 1o KOKAwHA CUYKGAANONG Kat amod TV iSia GUCKEUR GUYKOAANONG.

Ta nAeKTpOopayvVNTIKA TTESia pTopoUV va MapEUPBOUV E OPIGHEVEG LATPIKEG CUCKEVES
(yia mapadetypa Bnpatod0TeS, AVAMTVEVUCTIKEG GUOKEVEG, METAANIKEG TTPOOBECEIG KATL).
Mpénei va Aapfavovral KATAAANAQ TPOANTITIKA HETPA GE OXEON HE ATOUA TTOU PEPOUV
auTtou Tou gidoug cuokevéc. MNa mapadelypa amayopeVeTe TV gicodo aTnv meploxn
XPNONG TNG GUCKEUNG 1} A§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TIOU TIPOEPXETAL OTOUG
GUYKOAANTEG.

AUt n OUOKEU] GUYKOAANONG IKAVOTIOIEL TIG TEXVIKEC AMAITHOEI TIPOIGVTOC yla
XPNon amokAEloTIK) 0 BlopnXaviko mepiBallov yia emayyeApATIKO OKomd. Agv
gyyvdtal n avtiotolyia ota BaciKa opla GXETIKA pe TNV €ékBeon Tou avBpwmov ota
NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia OE OIKIAKO TTEPIBANAOV.

‘O\o! Ol XEIPIGTEG TIPEMEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUBOUG KAVOVEC, WOTE VA EAATTWOOUV
070 eNAY10TO TV éKBeON oTa MeSia amé To KUKAWHA GUYKOAANGNG:

- mAnoalete perad Toug Tta MeSia CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PUE AUTOKOAANTH
Tawvia otav givat Suvartdv,

Slatnpeite KePAAl Kat KOPHO 600 TO SuUvATOV MO MAKPUA aMé TO KUKAwHa
OUYKOAANONG,

HNV TUAiyovTal moté Ta KaAwSia GUYKOAANONG YOpw amd METANAIKA AVTIKEINEVA 1) TO
owpa,

HNV OUYKOAAEITE ME TO CWHA AVALESA 0TO KUKAWHA GUYKOAARONG,

Slatnpeite appotepa Ta KAAWSIA GUYKOAANGNG OTO i510 HEPOG TOU CWHATOG,
ouvdéeTe TO KOAWSIO EMOTPOPNHG PEVHATOG CUYKOAANONG OTO KOUUATL UAIKOU
TIoU TIPEMEL va GUYKOAANOEi 600 To Suvatov mo KovTd 6To onpeio ouvdeong umod
eKTéleon,

HNV OUYKOAAEITE KOVTA GTN OUGKEUK OUYKOAANONG,

G)o1 o1 XEIPIoTEG Oa TPETTEL VA TNPOUV TIG EAAXIOTEG AMOCTAGEIG WG UTTOSEIKVUETAL
oto Sehtio otoixeiwv EMF,

amoéotaon and iy, EMF o€ onpeio mépav Tou omoiou n ékBeon gival KATWTEPN TOV
20% TNG EAAXIOTNG EMTPEMOPEVNG TIHNG: d =15 cm.

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUTI] N GUYKOAANTIK MNXAVH IKAVOTIOIE( TIG AMAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TIPOIOVTOC Yia AMOKAEIGTIKN XProN G€ BlounXaviko mepiBAAAov Kat yia EayyeAHATIKO
OKOTIO. A€V EYYUATAL N AVTATIOKPIGN 0TNV NAEKTPOUAYVNTIKI) CUHBATOTNTA GE OIKIOKO
nepIBallov Kat 6Tov UIIApXEl Apeon oUvSEan o€ SikTuo Tpoodoaciag XapnAng Taong
TIOU TPOPOSOTE( KATOIKIEG.
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A EMINAEON MPO®YAAZEIZ

Ol ENEPTEIEZ XYTKOAANHZHE:
- oe mepIBailov pe av§npévo kivduvo nAektpoAnéiac;
- OE TIEPIOPIOUEVOUG XWPOUG;
- OE MOPOUCLA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAWV,
MPENEI mponyoupévwg va ekTipnBolv amdé évav "Texviko YmevOuvo” kai va
EKTEAOUVTAL TAVTA TTAPOUGia GAAWV OTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TPOG TIG
EMEPPACELC OE MEPIMTTWON AUECOV KIVEUVOUL.
MPENEI va vioBeTovvTal Ta TEXVIKA péoa MPooTaciag mou meptypdgpovrai oo 7.10;
A.8; A.10 Tou kavoviopoU "EN 60974-9: Zuokeuég yia GUYKOAAnon té§ov. Mépog 9:
Eykavdotacn kat xprion”.
MPENEI va amayopgvetal n GUYKOAANon 6tav o GUYKOAANTAG 1| 0 TPoPodotng
cUppatog otnpeileral ano to XeiP1oTi (M.X. Sia pHEGOU tHAvVTWY).
MPENEI va amayopeveTal n GUYKOAANGH av 0 XEIPICTAG BPioKETAl AVUPWHEVOG OF
oxéon pe 1o 8anedo, kT4 av xpnotpomolovvtar £181ka Saneda acpaleiag.
TAZIH ANAMEZIA IE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMIMEZ: Katd tnv epyacia pe
TIEPIOCOTEPOUG GUYKOAANTEG TTAVW OTO {50 KOMUATL I} OE MEPIOOOTEPA KOMMATIO
ouvdedepéva NAEKTPIKA, purmopei va SnuioupynBei éva emkivéuvo aBpolopa tadoswv
€V KEVW aVAHESA GE SUO S1aPOPETIKEG BATEIG NAEKTPOSIWV 1| AGUTTEG, GE TIUN IOV
HIOPE( Va PTAGEL WG TO SITAG TOU EMTPATENUEVOU Opiov.
Eivan avaykaio évag memeipapévog GUVTOVIOTIG va EKTENECEL T HETPNON HE Opyava
WoTe va Kabopicel av umapyel Kivéuvog Kat va Pmopei va utoBetriiogl KatdAAnia
HETpa TIPOOTAGIAG OMWG MEPIYPAPETAlL 6T0 7.9 TOU Kavovicpou "EN 60974-9:
ZUGKEVEG Yia GUYKOAANon T6§ou. Mépog 9: Eykataotaon kat xprion”.
H xprion tng GUOKEUNG GUYKOAANONG MIPEMEL VA TTEPIOPILETAL OTO GUYKEKPIHEVO
XEIPIOTH.
O XeIPIOTHG TPEMEL va amoouvSéel amd T pnXavip To KaAwdio pe tn Aafida
nAektpodiou agou éxet oAoKANPWOEL T OUYKOAAnon MMA.
H mepiloxn yOpw amd tn oUGKEVH) GUYKOAANGNG MPETEL Va Eival ATAYOPEVHEVN OF
Tpita mpocwmna. H idia emiong 8ev npémet va pével a@UAakTn.
Ot Aapmeg mov 8ev XpnotpomoloUvTal MpEMEL va Emavaronofetovvral oTnv umrodoxn
TOUG.

A YMOAOINOI KINAYNOI

- ANAMOAOTYPIZMA: tomofetiiote TO OUYKOAANTH Ot opil6vTio emimedo pe
KatdAAnAn mpo¢ Tov OyKo IKavotnta. Xe avrifetn mepimrwon (my. KekAipéva,
avwpala Sameda KA. umdpxel Kivbuvog avamodoyupiopatog).

AmayopgleTal | avUPwon TOU GUVONOU KAPOTOl ME OUOKEUN GUYKOAANONG,
TPOPOodocia cUPHATOC KAl PUKTIKN povada (6Tav umdpyet).

AKATAAAHAH XPHZIH: givar emkoOvéuvn n €yKAtrdotacn Tou OUYKOANTH yia
omoladnmote gpyacia S1aQOPETIK amd TNV mpoPAemopevn (m.X. emaywpa
CWANVWOEWV amo To 1I5pIKO Siktuo).

KINAYNOZX ETKAYMATQN

Opiopéva pépn TNG CUOKEURG OUYKOAANonG (Adupma, Baon nAektpodiou) kat
KOVTIVEG TIEPIOXEG UTTOPOUV VA (PTAGOUV GE OEPUOKPATIEC AVWTEPES TWV 65°C: givan
anmapaitnTo va (popdate KATAANANAA TPOCTATEVTIKA EvéUpata.

A@NVETE VO KPUWGCEL TO UAIKO TTOU HOAIG GUYKOAAGATE TIPLV TO ayyi§eTe!

AKATAAAHAH XPHZH: givai emkivduvn n Xprion tTnG GUGKEUNG GUYKOAANGNG amo
TIEPLOCOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: otaBepormnolgite mavta tn @iaAn agpiov
HE KatdAAnAa péoa WoTe va eprrodifovtal Tuxaieg MTWOELS TNG (av Xpnotpomolgitat).

AmayopeVeTal va XPNOIHOTOLEiTAL N
GUYKOAANTIKI G CUGKEUNG.

XepohaPy w¢ péco avipwong NG

Ol TPOOTACIEC KAl TA KIVNTA HéPN TNG CUOKEVAGIOC TOU GUYKOAANTH Kal Tou
TPOPOSATN CUPHATOG IpETEL va BpiokovTal o Bon, TPV GUVSECGETE TO GUYKOAANTH
oTo SikTuo Tpoodoaiac.

MPOZOXH! OMoladNmoTE XEIPWVAKTIKY) EVEPYEIA MAVW OF THIHATA TOU TPOPodATH
oUpHATOG, OTTWG:

- aVTIKataotaon KUAivépwv Kai/n ommpah;

- g1l00ywyr] CUPHATOG OTOUC KUAiVSpoug;

- TomoBéTnaon Tou mnviov CUPHATOG;

- KaBapiopog KUAivspwy, ypavallwv Kat Tng mePIOXNG Mov BpioKETaAl MO KATW;

- Aadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO XYTKOAAHTH IBHXITO KAl ANOXYNAEAEMENO ANO
TO AIKTYO TPOOOAOXIAZL.

ZYNOHKEX NEPIBAAAONTOX (EN 60974-1)
- XPNOIHOMOIEITE TN GUYKOAANTIKF) GUOKEUR HOVO OTIC aKOAOVOEG mepIBAANOVTIKEG
ouvOnKeg:
« Beppokpacia mepiallovrog petadv -10°C kai 40°C,
* GXETIKN Uypacia aépa Oxt1 avwTePN Tov 50% o€ 40°C,
« OXETIKI Uypacia aépa Ox1 avwtePn Tov 90% o€ 20°C,
« O aépag oto yOpw mepiBdallov Sev mpémel va mepEXel oKovn, oéa, aépla n
SlaBpwTikéG OVTiEG, KA.

AMNOOHKEYZH

- TomoBetiiote T pnxavy kat ta e§aptipatd tTng (Me i XwpPic CuoKevacia) oE
KAE10TOUG XWPOUG.

- H Beppokpacia mepiBallovrog mpémel va mepthappaverar peragv -20°C kau 55°C.

I MEPIMTWON UNXaviic mov MPoBAEMEL YUKTIKN povada pe vypod Kot Bgppokpaciag

nePIBAAAOVTOG KATWTEPN TOU 0°C: XPNGIUOMOWOTE TO AVTIYUKTIKO Lypo TOoUu

GUVIOTATAL ATIO TOV KATAGKEVAOTH 1) ASE1A0TE EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA Kat T

Se§apevi) Tou vypou.

Xpnoiponoteite mMavra KatdAAnAa HETPA yia va TTPOCTATEVETE TN HNXAVH Amé TV

vypagcia, amé Ti¢ akabapaoieg kai amo tn eopad.

hr¢

= AIAGEZH AMTOPPIMMATQN

Mnv S10XeTEVETE AUTH TN CUYKOAANTIKI) GUCKEUI HE TO KAVOVIKA OIKIOKA amoppipata
010 TEAOG TOV XProtpou KUKAOU {wng TnG.

Eivat otnv g€uB0vn Tou XPHOTN N SIOXETEUGH AUTHG TNG NAEKTPOVIKNG GUOKEVNG
ota €181Ka onpeia MEPICUANOYNG Kal AVAKUKAWGNG TWV NAEKTPIKWV GUOKEUWV K,
anguBuvOEite 6TO KATACTNHA OTIOU AYOPACTNKE TO MPOIGv. AuTH n odnyia apopa
povo Tn SloxéTevon cuoKkeVWV oTo £8agoc Tn; Eupwnaiki¢ Evwong (AHHE).

2. EIZATQrH KAI TENIKH MEPITPA®H

AUt n OuoKeur] CUYKOANANONG €ival pla Ty PEVMATOC yla T OuyKOAAnon tééou,
KATAOKEVAopévn €101KA yia tn ouykOAnon MAG twv xaAUBwv dvBpaka f Twv ehagpd
Kekpapévwy xaAuBwv pe agplo mpootaciag CO, 1 piypata Argon/CO, xpnolpomolvag
oUppaTa NAEKTPOSIA YEUATA 1) ME TTUPVA (CWANVWTA).

Eivat emiong katdAnAn yia tn cuykdAAnon MIG twv avo&eidwtwv XaAuBwv pe aéplo Apyd +
1-2% o&uyovou, Tou aloupviou kat CuSi3, CuAI8 (etepoyevrg cuykOAANon) pe aéplo Apyod,
XPNOILOTTIOIDVTAG OUPHATA NAEKTPASIA KATAANANG OUVOEDNC TTPOG TO UNIKO KATEQYATIAG.

H ouokeur} GUYKOAANONG TTPOOPEPETAL ETTIONG KAl Yla TN 6UYKOAANoN TIG o€ ouvexég pevpa
(DQ), pe epmupeupa T6&ou Sia emapnc (tpdmog LIFT ARC), dAwv Twv xaAUBwv (avBpaka,
XAUNAWV KAl UPNAWV KpaudaTwy) Kat Twv Bapéwv HETAMNwY (XOAKOG, VIKENO, TITAVIO Kal
KPpAuata toug) pe aéplo mpootaociag KabBapd Apyo (99.9%) 1, yia €18IKEC EQAPUOYEG, UE
piypata Apyo/HAwo. Mpoogépetal emiong Kat yla tn oUyKOANNnon pe nhektpodio MMA oe
ouvexég pevpa (DC) emkaAuppévwy NAeKTPoSiwv (pouTihiou, 6 IvwY, BACIKWV).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

- Tpomog Aettoupyiag:
- 2T elpokivntog,
- 4T xelpokivntog,

- PUBuion nAektpovikig avtiotaong (INDUCTANCE), tdong ouykOAAnong kat taxutntag
TPOoPodoaciag cUPUATOG.

- Epgadvion otnv 086vn TG mpoadloptopévng Taong CUYKOAANONG.

- Epgdavion otnv 086vn g mpoadlopiopévng TaxUTNTag Tpo@odoaciag cUPUAToC.

- Epgavion otnv 086vn Tou peUATOG CUYKOAANONG.

MMA

- PUBuion arc force (DYNAMIC ARC) Kat pgUHATOG GUYKOAANONG.

- Epgavion otnv 086vn tou puBuI{opEVoU peUIATOG CUYKOANNONG.
- Epgdvion otnv 086vn tnG Tdong cuykOAAnong.

- MNpootacia and to kKOMnua (anti-stick).

TIG

- P0BuioN pevpaTog oUYKOAANONG.

- Epgavion otnv 086vn tou pubuildpevou pevaTog cUykOAANONG.
- Epgadvion otnv 086vn NG Tdong cuykOANong.

- Epmopeupa LIFT.

MPOXTAZIEZ

- OgppooTatikn mpooTacia.

- MNpootacia Katd Twv TUXAIWV BPAXUKUKAWUATWY OQEINOUEVWY OF MA@ METAEY AAUTAG
Kal OWHATOG.

- Mpootacia Katd Twv avwpaAwy Tdoewv (Tdon Tpo@odociag ToAD UYNAR 1 TTOAD XapnAn).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- Nauma MIG

- Kahwdio emotpo®rg epodiacpévo pe Aafida owpatog.
- ZTiplyda yia avaptnon Aumag.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA
- MpooappooTAS PIAANG apyov.

- Mdoka autépatng okiaong.

- Kit ZuykdMnong MIG/MAG.

- Kit ouykdAMnong MMA.

- Kit ouykOMnong TIG.

3. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
3.1 NINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
TYZKEYH ZYTKOAAHIHZ
Ta KUPLa XAPAKTNPIOTIKA OXETIKA HE TN XPrioN Kal TIG amoSOOELG TNG CUCKEUNG OUYKOANONG
ouvoyifovtal oTnV MVaKida XapakTnEIoTIKWY PE TNV akdAoudn évvola:
Ewk.A
1- EYPQMAIKOZ Kavoviopog ava@opdg yia Tnv ac@AAELa Kal TNV KATACKEUH PnxavnuUatwy
yla ouykdAAnon to&ou.
2- ‘Ovopa kat 51eVBuvon Tou KATAOKEVAOTH.
3- ‘Ovopa Tou povTéNou.
4- TUPBONO ECWTEPIKAE KATAOKEUNG TNG CUOKEURG CUYKOAANONG.
5- X0pPolo mpoPAenduevng Sladikaciag CUYKOANNONG.
6- ZUpPolo S : Seixvel OTL UTTOPOUV va EKTEAEDTOUV EVEPYELEG CUYKOANONG O€ TIEPIBANOV
avénuévou kivduvou nAektpomAnéiag (m.x. MoAU KovTd o€ PeYAAa HETANIKA owpaTa).
S0uBoNo ypauuig tpopodoaciac:
1~ : eEVaANACOOHEVN HOVOQACIKH TAON,
3~ : evaOANACOOUEVN TPIPACIKY TACN.
8- BaBudg mpootaciag mepIBARpATOC.
9- XapaKTNPIoTIKA SeSopéva TG YPaRUNE Tpogodoaiag:
- U, : EvaAaocoouevn Ttdon kat ouxvétnTta Tpo@odociag GUOKEUNG GUYKOAANGONG
(amodektd opla +10%).
= L o - MEYLOTO pEGpa TTOU amoppOo@ATaL amo TN YPAUUN.
- 1, : NMpaypatiké pevpa tpopodoaiag.
10- ATOOOCEIC TOU KUKAWHATOG CUYKOANNONG:
- U, : péylotn téon dvev @optiou (KUKAwHa 6UYKOAANGNG aVOIKTO).
- 1,/U, : Kavovikomolnpévo pebua Kal avtioTolxn Taon ou UImopouV va mapayovTal ano
TN GUOKELH) GUYKOAANONG KATA TN GUYKOANNON.
X : Zxéon Sioheimovoag Aertoupyiag: Seixvel TO XPOVO KATA TOV OTOI0 N CUOKEUN
OUYKOAANONG MMOPE( va TTapdyel To avtioTolxo pevpa (idta otAAn). Ekppaletat o€ %,
Bdoel evdg kukhou 10 min (m.y. 60% = 6 AemTd £pyaciag, 4 AemTd 0TAONG, K.0.K.).
Je MePIMTWON TIOU Ol TOPAYOVTEG XPnong (mvakidag, avagepopevol oe 40°C
nepIBAaNovToq) EemepacTtoly, Ba mapéuPel n Beppikr mpootaacia (N CUOKELN UEVEL O
stand-by péxpt n Beppokpacia va emavéNdel ota amodekta dpia ).
A/NV-ANV : Agixvel Tnv KAipaka pUBUIONG Tou PeUMATOG CUYKOANONG (ENAXIOTO -
UEYLOTO) OTNV avTioTolxN TAoN TOEOoL.
11- ApIBpOC UNTPWOU YIa TNV TAUTION TNG CUCKEUNG CUYKOANNONG (AmapaiTnTog YIa TEXVIKN
oo TAPIEN, {TNON AVTAANAKTIKWY, avaliTtnon mMPoéNeuong POIOVTOQ).

N
h
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12- - —= : T aopaleiv THENG KabuoTtepnuévng evepyormoinong mou TPEMEL va
mpoBAe@OE( yla TNV mpooTaacia TNG YPARUAG.

13- ZUpBoAa avaQePOEVA OE KAVOVEG AOQANEIAC N évvola TwV OToiWV avaypAg@eTal 6To
KEPANALO 1 “TEVIKH AOQANELQ Y1 TN CUYKOANNON TOEOL".

Snueiwon: To avagepduevo mapadelypa mMvVOKiSag TEXVIKWY XOPOKTNPIOTIKWY gival
HOVO eVOEIKTIKO TNG €évvolag Twv oUUPBOAWV Kat Yn@iwv. Ot akpIBEIC TIHEG TWV TEXVIKWV
XOPOKTNPIOTIKWY TNG OUCKEUNG OUYKOMNONG TIoU €XETE OTNV Katoxn oag e€dyovtal ano
v mvakida mou Bpioketal mavw oty idia.

3.2 AANA TEXNIKA ZTOIXEIA

- ZYZKEYH ZYTKOAAHZHE: BAéme mivaka 1 (MIN. 1)

- MEZH KATANAANQXH ZYPMATOZX KAI AEPIOY ZYTKOAAHZIHX: BAéme mivaka 2 (MIN. 2)
- NAMMNA MIG: BAéme mivaka 3 (MIN. 3)

- NAAMNA TIG: BAéne mivaka 4 (MIN. 4)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme mivaka 5 (MIN. 5)

To Bapog CUGKEVIG CUYKOAANONG Kal povadag Tpo@odoaciag cUPHATOG avaypagpeTal
otov mivaka 1 (MIN, 1).

4. NEPIFTPA®H THX ZYIKEYHZ ZYTKOAAHZIHE (Eik. B)

4.1 LYITHMATA EAEFXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

ITnV UPOoTIVI) TTAEVPA:

1- Nivakag eNéyxou (BAEme meptypapn),

2- Taxoumpila B€TIKA (+) yia oUvdeon Kahwdiou CUYKOAANONG,
3- Tayumpila apvnTIKA (-) yia ouvdeon kahwdiou CUYKOAANONG,
4- KaAwdlo kat akpoSEKTNG EMOTPOPHG CWHATOG,

5-  KaAwdio kat Napma cuykOAAnong,

6- ZUvdeon Adumag,

Itnv miow mAgvpa:

7- Tevikdg Siakomtng ON/OFF,

8- Kahwdio tpogodoaoiag,

9-  ZUvOeopOC CWARvVA yla aéplo TpooTaaciag Apmag,

4.2 NMINAKAZ EAEFXOY THZ YZKEYHX ZYTKOANHZIHX (Ek. C)
1- Mpdaocivn Auxvia orpavong:
a) otabepry: mapouaia Taong Siktuou.
B) avapooPnvéuevn: Tpomog stand-by (katdotaon Aeirtoupyiag XapnAig Katavalwong
EVEPYELAG OTTOU N pnxavr TPpo@odoTeital aMd 1o KUKAwHa GUyKOANong kavn
ol QVeULoTHPEG amevepyomolibnkav). H emavaleitoupyia givar autopatn HOAG
Eekvroet n Sladikacia CUYKOANONG.
2- Kitpivn Auyvia orjpavong:
a) otabepny: mapéuPacn Bepupootatn acgaleiag, umep 1 umétaong (MPOZOXH: n
uTEPBaocn Tou avWTEPOU opiou TAong prmopei va BAapel coBapd Tn CUOKEUN).
B) avaBooPnvépevn: mapéuBacn katd Tou KOMRUaATog o€ Tpdmog MMA.
c) otabepry ouvodevodpevn amd Slaleimovoa Aettoupyia 00dvng m/min: Slakomn pag
TWV ACQAAEIWV OTN HNXavr.
3- Emdoyéag puBuiong pnxavig:

- 21 :1pomo¢ MIG MAG 2T.

- at :1pomo¢ MIG MAG 4T.

- E:rpénoc MMA.
- _d; 1 TPOmog TIG.
4- TeploTPOPIKOG SIAKOTITNG, N TTEPIOTPOWPN| TOU OTTO{OU EMMTPEMEL
- PUBUION EMAYWYIKNAG NAEKTPOVIKAG avTioTaong o€ Tpémo MIG MAG 2T (1 4T),
- pUBHIoN SuvapikoL urrepevpatog "DYNAMIC ARC" og tpémo MMA.
5- TMeploTpo@ikdg SIaKATTNG, N TIEPIOTPOPH} TOU OTTOIOU EMITPEEL
- pUBUION TAoNG CUYKOANNONG o€ TPdTo MIG MAG 2T () 4T),
- pubuion pevpaTog cuykdAAnong og Tpomo MMA A TIG.
6- MMePIOTPOPIKOC SIAKATTTNG, N TIEPICTPOPH TOU OTTOIOU EMTPETEL
- puBuIoN TNG TaxUTNTAG TPoPodoaiag Tou cUPHATOC.0€ TPOTo MIG MAG 2T(r 4T).
7- AN@apBuntikr 086vn V:
- gupavilel Ty Taon mou pubuiotnke og Tpdmo MIG MAG 2T (1) 4T),
- gupavidel Ty TAoN Mou PETPRONKE 0TN CUYKOAANON o€ Tpémo MMA R TIG.
8- ANpapiBuntikr 08évn A:
- gupavilel To pevpa TTOU UETPHRONKE OTN CUYKOANON o€ Tpdmo MIG MAG 2T, (1) 4T),
- gupavilel To pevpa mou pubuiotnke og tpoémo MMA A TIG.
9- ANpapiBuntikn 08évn m/min:
- gupaviel v TaxutnTa TPoPodoaiag Tou cUPHATOC.TTOU PUBUIcTNKE ot TPdTo MIG
MAG 2T(A 4T).

5. ETKATAXITAZH

HAEKTPIKEZ IYNAEZEIZ ME TH XIYIKEYH AMOAYTQI ZIBHITH KAI
AMOXZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPOOOAOXIAX.
Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

fff MPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ ErKATAITAXIHI KAl TIZ
ANMOKAEIZTIKA ANO

ZYNAPMOAOIHZH (Ek. D)
ATIOGUOKEUAOTE TN CUOKEUT) GUYKOANNONG, EKTENECTE TN CUVAPHOAOYNON TWV HEHOVWUEVWY
TUNHATWY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUOKEVATia.

TuvappoAoynon kaAwdio emotporc-Aapida Ewk. E
TuvappoAoynon kaAwdio cuykoAAnong-Aapida Baon nAextpodiov EIK. F

5.1 TONOGETHZIH THX ZYTKOAANHTIKHZ MHXANHX

EvtomioTe Tov 1010 TomoB4TNoNng T CUYKOANNTIKK PNXavr WOTE VA PNV Undpxouv epmodia
O€ OX€0N PE Ta avoiypata e.008ou Kat 660u Tou aépa Yugne. BeBaiwbdeite Tautoxpova 6Tt
Sev avavoppo@ouvTal EMAYWYIKEG OKOVES, SIaBPWTIKOI ATHOI, Lypaacia KA.

Aratnpeite TouAdxioTov 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW amod TN GUYKOAANTIKK Unxav.

MPOXOXH! TomoBeriote TN OUYKOMNANTIKY Mnxavy og opi{ovtia
EMPAVEIA KATAAANANG IKAVOTNTAG TTPOG TO BAPOG WOTE va amo@evyBouv
avamodoyvpiopara 1 EMKIVOUVEG HETAKIVICELG.

5.2 XYNAEXH XTO AIKTYO

- Mpwv exteléoete omoladnmote NAeKTPIKy ouvdeon, BePawdeite OTI Ta oTOIKEID TTOU
avaypdagovtal oTnv MvaKida TNG CUYKOMNTIKAG UNXAVIAE QVTIOTOIKOUV oTNnv TAon Kat
ouxvotnTa SikTuou mou SlabéTovTal OToV TOTO EYKATACTACNG.

- H ouykoAANTIKR pnxavr TPETeL va oUVOEDEl AMOKAEIOTIKA O€ 0UOTNUA TPOPodoaiag He

YEIWHEVO OUSETEPO aywyod.
Ma va e€a0PaNICETE TNV TPOOTACIN KATA TG APECNG EMAPNE, XPNOIUOTIOLEITE SlapopIKoUg
SIAKOTITEC TOU TUTTOU:

- Tomog A ( ) Y& HOVO@AOCIKA pnXavrpata.

- Tumou B ( ) Yl TPIQACIKA pnyavApaTa.

lMa va kavorolovvtatl ot épot Tou KavoviopoU EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotatal n
oUVOEON TNG GUYKOANTIKIAG UNXavhg ota onpeia Staema@ng tou Siktuou Tpogodoaiag
mou Mapouctalouv oUVOETN avtiotacn Katwtepn amé Zmax = 0.12 ohm.

- H ouykoA\NTIKN pnxavr 8ev epmintel ota mpoodvta Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av n idla ouvdebei oe dnudoio Siktuo Tpogodoaiagival otnv €uBUVN TOu TEXVIKOU
NG EYKATAOTAONG 1) TOU XPOTN va emaAnBeloel OTL n CUYKOANNTIKY PNXavr Hmopsi va
ouvdebei (av avaykaio, CUPBOUNEUTEITE TNV UTTNPESIA TTAPOXG TOU SIKTUOU SIAVOUNC).

5.2.1 PevpatoAfntng kai mpia
Juvdéote 010 KOAWSIO TPoPodosiag évav KavoviKomoinuévo peupatoAnmtn (3P + PE)
KATaAANANG KavotnTag Kat mpodiabéote pia mpida SIKTUOU £QOSIAOHEVN PE AOPANELEG Kal
QAUTOMATO S1aKOTTN. To €181KO TEPHATIKO Yeiwong mpémel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong
(KiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPAUUAG Tpopodoaiag.
O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIPEG TV KABUOTEPNHUEVWY ACQOAEIWV OE ampere TTou
oupPoulevovtal BACEl TOU AVWTATOU OVOMACTIKOU PEVMATOG TTOU TIApEXETal amd TO
GUYKOAANTH Kal TNG OVOUAOTIKAG TAONG Tpo@odoaoiac.
MPOXOXH!H pn Tipnon Twvmapandvw Kavovwv Kadio T avamoTeAacHAaTIKO
TO GUOTNHA AGPalEiag MOV TPOPBAEMETAL ATTO TOV KATAGKEVAOTH (Katnyopia
1) pe emak6AovOoug cofapoug Kivduvoug yia datopa (mx. nAektpomAnéia) kat
QAVTIKEIPEVQ (Y. TUPKAYLA).

5.3 TYNAEXZEIZ KYKAQMATOZ XYTKOAAHIHZ
5.3.1 Zuotdoslg

OTI H ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ EINAI IBHXITH KAl ANOZYNAEAEMENH
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAEL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épet TIG CUMBOUNEUOUEVES TIHEG Yia T KAADSIA GUYKOANNONG (08

mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOC TTOU TIAPEXETAL ATTO TN GUOKEUT) GUYKOANNONG.

Emiong:

- MNeploTpEPTe PEXPL TEPHA TOUG CUVEECHOUG TwV KOAWSiwV GUYKOAANONG oTIG Taxumpileg

(av undpyouv), woTe va eyyunOei TEAEld NAEKTPIKN €Ma@r. & avtiBetn mepimtwon Ba

mapayBouv unepBepUdvoElg 0TOUG CUVEETHOUG E ETaKOAoLON ypriyopn @Bopd Toug kat

AMWAELQ ATTOSOTIKOTNTAG.

Xpnotuormolgite KaAwdia cuyKOANoNG 600 To SuvaTdV HIKPOTEPOU MKOG.

- ATTOQEVYETE VA XPNOIUOTIOIEITE METANIKEG KATAOKEVEG TTOU SEV AVIIKOUV OTO UAIKO UMt
KATEPYOOia, OE AVTIKATAOTAON TOU KAAWSIOU EMOTPOPHG TOU PEVHATOG CUYKOANNGNG.
AuTo Ba pmopouaoe va gival emKkivuvo yia TV ao@AAEla Kat va SWOEL Jn IKAVOTTOINTIKA
amoTeNéoUATA 0T CUYKOAANON.

f:f MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEXZ ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE

5.3.2 XYNAEXEIZ TOY KYKAQMATOX ZYTKOAAHXHZX ZE TPOMNO MIG-MAG

5.3.2.1 ZUv8eon oTn @IaAn agpiov (av xpnaoipomolgitat)

- O1dAn agpiou TTOU POPTWVETAL OTNV EMPAVELA OTHPIENG TOU KAPOTAloU: max 60 Kg.

- Bidwote 1o pewTtpa mieong (*) otn BaiBida ¢ @iaAng agpiov TomoBeTwvTag avdueoa
v €8IKN TTPOCappoYr Tou TpopnBeveTal WG 6APTNHA, OTAV XPNOIUOTIOIETAL A€PLO
ApYO 1 piyua Ar/CO,.

- JUvS£0TE TO CWARVA E16080V TOU AEPIOU OTO HEIWTHPA KAl 0@AAioTE TN Awpida.

- XoAapwoTte To SAKTUAIO pUBUIONG Tou pelwTpa mieong mpiv avoifete ™ BaiBida tng
PLAANG.

(*) E€apTnHa TTOU TIPETEL va ayopaoTel EexwploTda av Sev mpopunOeveTal e TO TIPOTOV.

5.3.2.2 TUvdeon KaAwSiou EMOTPOPIC TOU PEUHATOG GUYKOAANONG
Mpémnetlva cuvdeBei 6TO UNIKG UTTO KATEPYATIA 1) GTO HETAANIKO TTAYKO OTTOU AUTO AKOUUTTIGEL,
600V To SuVaTOV TIO KOVTA OTn OUVEEDN UTTO EKTENEDN.

5.3.2.3 Aapna (Eik. B)

Eykataotiote tn Adpma (B-5) otov €181k6 TG ouvdeopo (B-6) o@alilovTag XEIPWVAKTIKA
UEXPL TEPHA TO SAKTUNIO OTEPEWONG. MPOETOIMATTE TNV YIA TNV TIPWTN OPTWAON CUPUATOC,
APAIPWVTAC TO OTOMIO KAl TO CWANVAKL EMTAPNAG YIA VA SIEUKONUVETE TNV €€050.

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZHZ ZETPONO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon oTn @IAAN agpiov

- Bidwote 1o peiwtrpa mieong otn BaABida TG e1aAng agpiouv TomobeTwVTAC avapeosa, av
avaykaio, TNV €181Kn Tpooapuoyr mou mpounBeveTal w¢ e§dpTnHa.

SUVEEOTE TO CWARVA EI0OSOU TOU OEPIOU OTO HEIWTHPA KAl GYANIOTE TNV TpounBeudpevn
Awpida.

Xahapwote to SaKTUAO pUBUIONG Tou pelwTHpa Tieong mpwv avoifete ™ BaiBida tng
PLAANG.

Avoi&te TN @IAAN Kat puBpioTe TNV moooTnTa agpiou (I/min) cUMPWVA PE Ta EVOEIKTIKA
Sedopéva xpriong, PBAéme mivaka (MIN. 6). Evexopeveg S10pOWOEIG TNG EKPONG agpiou
UITOPOUV VA EKTEAECTOUV Kal KATA TN SIAPKELA TNG CUYKOAANONG EVEQYWVTAG TTAVTA OTO
SAKTUAIO TOU pElwTHPA TiEoNG. EAéYETE TO KPATNHA CWANVWOEWY KAl CUVEECEWV.

A MPOXOXH! KAeivete mavra tn BaABida tng @iaAng agpiov oto TéAog TG

gpyaciag.

5.3.3.2 Z0vdeon KaAwdiou eMOTPOPIC TOU PEUUATOG CUYKOAARONG

- MNpémel va ouvdebei 0To LNIKG U KaTePyaaoia 1 0TO PETAANIKO TTAYKO OTTOU AKOUMTIAEL,
600V To SuvaTov MO KOVTA 0Tn oUVOEon UMO eKTENEDN. AUTO TO KOAWSIO TIPEMEL va
ouvdeBei otov akpodékTn pe ocuppolo (+) (Eik. B-2).

5.3.3.3 Aapma
- Elodyete 1o KaAwdio pevpatog otov €181k6 Taxuouvdeopo (-) (Eik. B-3). Zuvdéote To
owArva agpiou TG AUIag ot eLaAn.

5.3.4 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ LYTKOAANHZIHZ ZE TPOMNO MMA
xed06v Oha Ta emkaAuppéva NAeKTPOSIa cuvdéovtal oTo BeTIKO TONO (+) TNG YEVVATPLAG.
Kat' e€aipgon otov apvnTiké méAo (-) cuvdéovtal Ta NAEKTPASIa Pe G&Ivn emKANUYN.

5.3.4.1 TUvdeon kaAwdio cuykoAAnong Aapida nAektpodiov

DEéPVEL OTO TEPUATIKO évav EISIKO aKPOSEKTN TIOU XPelAleTal yia va OQANIOEL TO AKAAUTTTO
U€POG Tou NAekTpoSiou. AUTO To Kahwdio mpémel va ouvSeDei oTov akpodékTn pe cUpBoNo
(+) (Ek. B-2).

5.3.4.2 TUv8£0n KOAwSiov EMOTPOPNHG TOV PEUHATOG GUYKOAANONG

- Mpénel va ouvdeBel 6TO UNIKO UTIO KATEPYAOIA 1 OTO METAANKO TTAYKO OTTOU AKOUUTTAEL,
boov 1o SuvaTov o KOVTA 0Tn oUvSeon umo ekTENEON. AUTO TO KOAWSIO TIPEMEL va
ouvoeBei oTov akpodEKTN pe oupPolo (-) (Eik. B-3).
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5.4 ®OPTQXH MHNIOY XYPMATOX (Ek. G, G1)

BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH XYFTKOAAHIHXI EINAI XIBHITH KAI
AMOXZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAXL.

EAETC=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAY TYPMATOZ, TO XMIPAA OAHIOX KAI TO
SOAHNAKI EMAGHE THE AAMIMAL ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAl $TON TYNO
SYPMATOX MOY TPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHIETE KA®GQS KAl OTI EINAI IQSTA
EFKATESTHMENA. KATA TIZ ENEPTEIES EIZSATQIHZ TOY ZYPMATOS MHN XPHZIMOIMOIEITE
TANTIA MPOXTAZIAS.
- Avoi&Te TO MOPTAKI TNG UTTOSOXNG AVEUNG.
ZeB16woTte To SAKTUAO TTOU AKIVNTOTTOLEL TO TIViO.
- TomoBetroTe TO TINVio cUPHATOC OTNV avéun. BeBaiwbdeite dti To a§ovaki cupaipaTog Tng
QAVEUNG Eival OWOTA EYKATEOTNUEVO OTNV TTpoBAemdpevn umodoxr (1a).
Bidwote To SakTUAI0 PmAoKapiopatog mviou, TomoBeTwvtag evildueca av xpeldletal tnv
anatrtovpevn anéotaon (1a).
- AmeNeuBePWOTE TOV/TOUG AVTIKUAIVEPO/0UG THEDNG KAl ATTOUAKPUVETE TOV/TOUG Ao Tov/
TouG KATw KOAIVSpo/oug (2a),
BeBaiwBeite dT1 To/Ta POAO/d CLPGIPATOG gival KATANNAO/A Yl TO XPNOIUOTIOIOVHEVO
ouppa (2b).
- AmeNeuBepWOTE TNV apXr TOU CUPHATOC, AQAIPECTE TNV TIAPAUOPQWUEVN AKpn HE
KaBapn KoTm Xwpi¢ MPOeEOXES, TEPIOTPEPTE TO TINVIO APIOTEPACTPOPA KAl 0SNYAOTE TNV
AKpn Tou CUPHATOC Péoa 0TOV 0dNYd €10680U OTIPWYVOVTAG TNV KAtd 50-100 mm oTov
0d8nyo NG ovvdeong Aaumag (2c).
ZavatomoBeToTe Tov/Toug KUAIvEpo/oug puBuifovtag Tnv mieon ot evSidpeon Tiun
Kal BeBaiwBeite 6T TO CLPUA €ival CWOTA TOMOBETNPHEVO OTNV KOINGTNTA TOU/TWV KATW
KUAivépou/wv (3).
- AQaIPEOTE TO OTOUIO KAl TO CWANVAKL EMAPNG (4a).
Eykataotiote to BUoHA TNG OUOKELHG OUYKOANoNG otnv mpila tpogodoaiag, avayte
TN OUOKEUN, TEOTE TO TIAKTPO AQMMAG Kal TIEPIUEVETE PEXPL N apX) TOU CUPHATOG
Stavvovtag Ao To ompdA Byet katd 10-15 cm amd To PMPOoTIvO HEPOG TNG Adumag.
ATENEUBEPWOTE AOITTOV TO TMARKTPO.

: MPOXOXH! Katd Tig evépyEleg AUTEC TO GUPHA Eival UTIO NAEKTPIKI TAGH Kat

fff MPOZOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPTEIEZ ®OPTQXHXZ TOY ZYPMATOZ,

vmofaAAeTal o€ pnxXavikn Suvapn. Mmopei Aomdv va mpokalécel, av Sev
vioBetouvtal katdAAnAa pétpa, Kivuvo nAektpomAngiag, tpavpatra kat
gumUpeVpA TOEWV:

Mnv KateuBUVETE TO OTOUA TNG AGUTTAG TTPOG €PN TOU CWUATOG.

- Mnv mAnotdlete tn Aapma otn eLéAn.

EmavatomnoBetriote otn Auma 1o cwAnvAaki emagng Kat To otopio (4b).

- BePaiwbeite 11 n mpdwon Tou cUPPATOG gival opalr. PuBpioTe Tnv mieon Twv KUAiVEpwv

Kal To @pevapiopa g avéung (1b) oe 600 To Suvatov XapNAOTEPES TIHEG ENEyXovTag

6Tl To oUpua Sev YNOTPA 0TNV KOINGTNTA KAl 0TI OTAV OTAMATAEL TO CUPCIHO Ol ENIKEG

oUppatog Sev xahapwvouv Aoyw unepBoAIKrG adpAvelag Tou mmviou.

Kéwte TNV dkpn Tou cUppatog mou Byaivel amod To oTépIo og 10-15 mm.

- K\eioTe TO MOPTAKI TNG UTTOSOXAG AVEUNG.

5.5 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA XYPMATOX XTH AAMIA (EIK. H)

Mpv TPOXWPNOETE OTNV AVTIKATACTAON Tou OmPdA, am\woTe To kKaAwdio g Adumag
amo@evyovTag

Vol OXNHATICEl KAPTTOAEG.

5.5.1 ImpdA yia cUppata amd XaAvfa

1-  ATOOUVSEEOTE TO OTOMIO KAl TO CWANVAKL EMAPNE amd TNV KEQAAN TNG AAUTTAG.

2- Zefdwote T0 MASIMASL TTOU OKIVNTOTIOLED TO OTIPAN TOU KEVTPIKOU OUVSEGHOU Kal
APAIPEDTE TO OTIPAA.

3- Ewodyete 10 véo omipdA oTov aywyd Kadwdiou-Aapmag kat ompwéTe To amald péxpl va
Byei amé v ke@AA TNG Adumag.

4- Bidwote ava To magipddt akivnTomoinong Tou OTPAA HE TO XEPL.

5- Koyrte {ola o Staotnua tou ompdh mou mpoe&éxel cupmECOVTAG To amaAd. BydAte tnv
Eava amé 1o kaAwdio Aaumag.

6-  AEIAVETE TNV TIEPLOXI| KOTTNG TOU OTTIPAN Kal TOTOBeTHOTE Eavd 0Tov aywyo kaAwdiou-
Aapmag.

7- BidwoTte 0T cuvéxela To magIuadt opiyyovtdg To pe e101KS KAEISI.

8- EmavatomoBeToTe To CWANVAKL EMAPHG KOl TO GTOULO.

5.5.2 ZmpdA and cuvOEeTIKO VAIKO yia cUppata aAoupviou

ETeNéOTE TIG eVEPYELEG 1, 2, 3 OTWG yia TO OTMPAA XAAUBa (UNv AAPBETE UTIOYN TIG EVEPYELEG

4,5,6,7,8).

9- Bidwote Eavd To owANVAKL EMAPNG VI aAOUHIVIO ENEyXOVTaC OTI €pXETAL OE EMAPT LE TO
OTIPAA.

10- Elcdyete otnv avtiBetn dkpn tou ompdA (meupd olvdeong Adumac) to nipple amo
opeixaAko, To SakTUAo OR Kal, S1aTnPWVTAG TO OTMPAN o8 EAaPA TI{EDT, OQANIOTE TO
ma&padl akivntomoinong ompdA. To THApa Tou ompdA mou mpoe&éxel Ba apalpedei
avéloya pe to prikog otn ouvéxela (BA.i (13)). Apaipéote amd 1o ouvOeouo Aapmag To
Aemtd owArva yia ommpdA xdAufa.

11- AEN MPOBAENETAI O AENTOZ ZQAHNAX yia ompdA aloupiviou Stapétpou 1.6-2.4 mm
(kitpwvo Xpwpa). To ompdA Ba EavatomoBetnOsi SnAadr oTo cUvSeopo Aapmag Xwpic
auTOV.

Koyte tov tpixoetdry cwAnva yia ompd\ ahoupviouv Stapétpou 1-1.2 mm (KOKKIVOU
XPWHATOG) O€ MAKOG KATA 2 mm Tepimou Alyotepo amd To owArjva XdAuPa, Kat
TOTMOOETAOTE TOV péoa oTNV ENeVBEPN dKPN TOU OTTIPAA.

12- EYKOTAOTAOTE Kl OTAOEPOTIONOTE TN AAUTTA 0TO GUVSECHO TNG TPOYOS00iag cUPHATOG,
onuadéyte to ompdA og 1-2 mm anméoTaong amod Toug KUAVEpouG, agatpéote {ava
Aapma.

13- KéYte 10 ompd\ 010 MPOBAEMOUEVO UAKOG XWPIG VA TTOPAHOPPWOETE TO TTEPACHA
€l0660vu.

Eykataotiote favd tn Aduma oto OUVOECHO TNG TPOo®odoaiag CUPHATOC Kal
OUVAPHONOYNROTE TO OTOUIO AgEPIOU.

6. ZYTKOAAHZIH MIG/MAG: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H 1i€n Tou olppatog kat n amokOAnon TnNG otaydvag yivetal péow Sladoxikwv Bpayu-
KUKAWHATWVY TNG atxpig oUppatog oto Bubiopa THENG (Léxpt 200 GopEG TO SEUTEPONETTO).
To eAevBepo Prikog oUpUATOG (stick-out) mepAapBavetal Kavovika HeTagy 5 kat 12 mm.
AvBpakoxdAuBec kat ENappa-Kpapatomoinpévol XaAupeg
- AIAPETPOCG XPNOIHOTIOINCIHMWY CUPHATWV: 06-0.8-09-1.0-1.2mm
(1.6 mm pdvo ekdoxr 400A)
- XpNnOIOTOIAGIHO aéPLO: CO, A piypata Ar/CO,
AvogeidwTtot xaAuBeg

- AlAPETPOC XPNOIHOTIOICIHMWY CUPHATWV: 0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm poévo ekdoxr 400A)
- XpnolpomoIncIpo aéplo: piypata Ar/O, iy Ar/CO, (1 - 2%)
AMloupivio kat CuSi/CuAl

- AIGPETPOCG XPNOIHOTIOICIMWY CUPHATWV: 0.8-1.0-1.2mm

- Xpnolpomolioipo aéplo: Ar

AEPIO NPOXTAZIAX
BAéme MIN. 2.

7.TPONOX AEITOYPIIAZ MIG-MAG
H tdon ouykdAnong n taxutnta tpo@odociag ouppatog pubuifovtal {exwplotd. O
Stakdmng (Eik. C-5) puBpilel tnv Tdon ouykOANoNG evw o Slakomtng (Ei. C-6) puBuidet v

TaxuTnTa IPo@odoaiag Tou cUPHATOC. H pubuiouévn T Tdong epgaviletat otnv 086vn V

(Eik. C-7), €101 0TI N TaXUTNTA TPopodoaiag ouppatog (Eik C-9).

YHMEIQZH: katd T pUBpIon TNE TaoNg CUYKOANNONG EppavileTal yia HePIKA SeuTePONENTA
Kal Yol VOEIKTIKN TR peVpaTog otnv 006vn A (Eik. C-8). To TpaypaTIKO peUA CUYKOANNONG
epgpaviCetat otnv 006vNn HOVO KATA T CUYKOAANoN.

370 TENOG TNG GUYKOAANONG N TIUK PEVHATOG TTAPAKEVEL VIO LEPIKA SeUTEPONETTA.
Kévovtag avagopd otov mivaka mou StatiBetat otn pnxavr (Mv. 2) pubuioTe Toug SIAKOTITEG
(Eik. C-5 kat C-6) av@loya pe UAIKG, oUpUa, agplo Kal TAXoUG TTou BENETE va CUYKOANOETE
(EVOEIKTIKEG TIMEG Yla OUPUATA TTOU XPNOIUOTIOIOUVTAL TTEPIOCOTEPO KAl HE OUOKEUN
oUYKOAMNoNG ouvdedepévn og cuotnua Tpowodoaiag 400V - 3ph).

O Seutepevov Sakomg (Eik. C-4) puBuilel tv Twn emaywyng. ‘Oco MePIOCOTEPO TO
eninedo emaywyng Oa eivat xapnhod (L) 1600 10 T6&0 Ba ival okAnpPdTEPOD, VL) GO0
TIEPIOOOTEPO TO eMinmedo emaywyng Ba givat upnA6 (YY) téoo to T6&0 Ba ival frio pe
eNdxloteg MPOoPoAEC. Ma cuykoAAOELG avBpakoXaAUBwV Kat EAAPPA-KPAUATOTTOINUEVWY
XoAUBwv pe aépto mpoaoTaciag Ar/CO, XpNGOILOTOLETE pia EVOIAPEDN TIUA ETAYWYAG ().

7.1 Tpomog eAéyxou Tou mAfiktpou Aaumag (Eik. C-3)
Eivat Suvatni n puBUIon 2 S1aQoPETIKWY TPOTIWV ENEYXOU TOU TANKTPOU AAUTTOG:

Tpémog 2T =1
n ouykoAnon apxiCel méfovtag To MARKTPO AU Kal TEAEIWVEL OTAV TO TIARKTPO
amelevBepwvetal.

Tpoémoc 4T ar

n ouykOoAnon apxiCet méfovtag kat ameAeubePWVOVTAG TO TTARKTPO AGUITAG Kal TEAEIWVEL
pévo otav To MARKTPOo AAapmag méetal Kat ameheubepwvetal pia SevTepn popd. Autdg o
TPOTIOG Eival XPHOIHOG YIo CUYKOANAOELG HAKPAC SlapKEiag.

8. ZYTKOAANHZH MMA: MEPIFTPA®H AIAAIKAZIAZ

8.1 TENIKEX APXEZ

- Eivai avaykaio va avagepBeite 0TI eVOEIEEIG TOU KATAOKELAOTH TTOU AVAYPAPOVTAL TTAVW
OTIG OUOKEVAOIEG TWV XPNOIUOTOloUUEVWY NAEKTPOSiwV Kal Tou Sgixvouv Tn owoTh
TOAMKOTNTA TOU NAEKTPOS{OU Kall TO OXETIKO BEATIOTO peUpaL.

- To pedpa OuyKOANNoNG mpémel va pubuifetar avaloya pe TN SIAPETPO  TOU
XPNOIHOTIOIOUPEVOU NAEKTPOSIOU Kal TOU TUTIOU CUVSEEDNG TIOU TIPOKEITAL VO EKTENECETE.
EvSeIKTIKA Ta XpnOlHoToloIpa peUpaTa yia Tig Siagopeg SlapéTpoug nAekTpodiou givat:

@ HAektp68i0 (mm) . Pevpa ouykonong (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- A¢ mapatnpnBei ot pe ion Siapetpo nhektpodiou, LPYNAEG TIPEG pevpatog Ba
XPNOIOTOoloUVTaL Yia EMeSEC GUYKOAMAOELG, VW YIa KABETEC OUYKOMNOELG 1) 0pOPIG
Ba mpémel va xpnolomolouvTal XapnAoTepa pevua.

Ta pNXavIKa XapaKTnPLoTIKA TG ouvdeong mou ekTeAeital kaBopilovtal, eKTOC and Tnv
€MAEYPEVN €VTAON PEVMATOC, Ao TIG ANNEG TTAPAPETPOUG CUYKOMNNONG OTTWG MAKOG
160UV, TaXUTNTA Kal B€0n eKTENEONG, SIAPETPOG Kal TOIOTNTA NAEKTPOSIWV (yla Tn owoTn
ouvtripnon dlatnpeite Ta NAEKTPASIA HaKpud amd TNV LyPAsia, PUAAYHEVA OTIG EISIKES
ouoKevaoieg 1 Soxeia).

MNPOZOXH:

Avdaloya pe Tn pAPKa, TO €i80¢ KAl TO TMAXOG TNG EMEvEUONG TwWV NAEKTPOSiwy,
pmopéi va StamotwBouv actadeieg Tov TOEoV oPEINOpEVEG OTN OUVOEGH TOV iSloV
nAektpodiov.

8.2 AIAAIKAZIA
- Alatnpwvtag tn pdoka MMNPOZTA £TO NPOZQMNO, TpiYTe TNV atXur Tou NAeKTpodiou 0To
UAIKO Y10 KATEQYAOIa EKTEAWVTAG LA Kivnon Omwg av avapete éva omipTo. AuTh gival n mo
owoTr HEBOSOC yia TO EUMUPEUA TOU TOEOU.
MPOXOXH: MHN XTYTATE to nAektp6dio mavw oTo UAIKG, autd Ba pmopouoce va
BAGyel TRV emévduon KavovTtag 8V AO TO EUMUPEVHA TOU TOEOL.
- ApEOWG HETA TO EPMTUPEVHA TOU TOE0U, TPOOTIABROTE va S1aTnPAOETE pia andotaon amd
TO UAIKO KOTEPYAOIAE avTioTolxn oTn SIAUETPO TOU XPNOIHOTIOIOUMEVOU NAEKTPOSIOU Kal
Slatnprnote auth Ty anéotaon oo mo Suvatdév o oTtabepr} KATd TV eKTENEON TNG
OUYKOMNONG. OuunBeite 6Tt n KAion Tou nAekTpodiou otnVv katevBuvon mpdwong Ba
Tipémel va gival epimou 20-30 Holpwv.
270 TENOG TOU KOPSOVIOU GUYKOANNONG, PEPTE TNV AKPN TOU NAEKTPOSIOU EAAPPWG TTPOG
Ta oW O€ O¥€on HE TNV KAateLBuvon MPAWOoNG, TAVW AT TOV KPATHPA YIA VO EKTENECETE
TN YEMION, OTN CUVEXELA ONKWOTE YPyopad To NAEKTPOSIO amd To BUBIopa THENG WOTE va
emtevyBei To oProipo Tou Téou (OYelg Tou Kopdoviol cuykdAAnong - EIK. ).

8.3 PUBuIon mapapétpwv
EmAoyéag puBuiong punxavig (Ei. C-3):

f 1 Tpdémo¢ MMA.
- PuBuioTe To peUa CUYKOANNONG OTNV EMOUUNTH TIUK HECW TOU TIEPIOTPOPIKOV SIOKOTITN

- H puBuiopévn Tipn epgavifetal otnv 086vn A (Eik. C-8),

- H tdon ouykoAnong epgavifetal otnv 006vn V (Eik. C-7 ) pdvo katd tn cuykoAnon,

- 210 TENOG TNG GUYKOAANONG N TIKA TAONG TTAPAMEVEL VIO LEPIKA SEVTEPONETTTC;

- PuBuiote TNV TIpn Suvapikou unepevpatog “DYNAMIC ARC” péow tou SeutepelovTog
Stakomtn C-4. Me xapnhég tipég arcforce (DYNAMIC ARC) to té€o Ba givat rimio ( .‘f':' ),
avtifeta pe upnha emimeda arcforce (DYNAMIC ARC) To umepelpa otn ouykdAAnon Oa
gival vPnAd (gﬁi ). Aut n pUBUION PBENTIWVEL TN PELOTOTNTA TNG OUYKOANONG,

amo@eVyel To KOMNUA Tou NAeKTPoSiou 0To UAIKO Kal eMTPEMEL TN Xpron Sla@épwv
€16WV NAekTpOodiou.
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9. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

9.1 FENIKEZ APXEX

H ouykoMnon TIG DC eivat kKatdAAnAn yla 6Aoug Toug XAAuPeg avBpaka xapnhol Kat
uPnAoU KPAPATOG Kal yia Ta Bapéa HETAANG, XaAKd, VIKENO, TiTAvio Kat kpapatd toug (EIK.
L). Na ™ ouykoMnon o€ TIG DC pe nAekTpddio oTov OO (-) XPNOIUOTIOLETAL YEVIKA TO
NAEKTPAS10 pE 2% Anuntpiou (xpwpatiopévn ykpt Awpida). Eival amapaitnto va Aemtivetat
a&ovikd o nhektpodio amod Bohgpapio pe Aelavtikd epyaleio, BAéme EIK. M, mpooéxovtag n
aixur va givatl amoAUTwE OHOKEVTPN WOTE VA AMOPEVYOVTAL EKTPOTTEG TOU TO&ou. MNpooéfte
WOoTe n Agiavon va mpaypatomoindei Katd To prikog Tou nAektpodiou. H evépyeia autr Ba
enmavahapBdvetat meplodikd avaloya pe Tn xprion Kat T @Bopd Tou nAektpodiou 1y av To
{510 Tuxaia poAvvetal, ofeldwveTal i xpnolpomoleital akatdMnAa. Ma kahr} cuykdAAnon
gival amapaitto va avagepBeite otov MIN. 6 6mou avagépovtatl SIdueTpog nAekTpodiou,
PELHA Kal pPOr| AgPiOU O CUVAPTNON UE TO TTAXOG TToU BENETE VO CUYKONAOETE. H Kavovikn
mpoefoxn Tou NAekTpodiou amod To KEPAUIKO NAEKTPASI0 gival 2 - 3mm Kal UmopEi va @TAoEL
£W¢ 8Mm Y10 YWVIOKEG OUYKOMAOELC.

H ouykOA\non mpaypatomoleital HEow TG THENG TwV AKpwv TNG cUVSEONG. Na AemTd maxn
KataMnAa poetotpacuéva (péxpt Tmm mep.) Sev xpetdletatl LAIKG mpoaBbnkng (EIK. N).

MNa peyolutepa mdyn eival avaykaieg BEpyeg oUYKOAMAOEWS idlag oUVOEoNG PE TO LAIKO
Katepyaoiag kat KAatdANANng Stapétpou, pe e181kr mpoeTolpacia Twv dxkpwv (EIK. O).

TMa Kald amotéheopa GUYKOANNONG, Eival amapaitnTo Ta TEMAxI UAIKOU va gival amoAUTwe
KaBapd kat xwpic o&eidio, éNala, YKpAoa, SIGAUTIKA KA.

9.2 AIAAIKAZIA (EMNYPEYMA LIFT)
Emoyéag puBuiong pnxavng (Ei. C-3):

— TPOTIOG TIG.

- PuBuiote 10 pevpa ouykdAnong otnv embuunti TP péow tou Sakomtn C-5.

Mpooapudote T0 pelpa KATE TN OCUYKOANANON OTnV TPAyUaTIkh avaykaia Bgpuikn

£10QOPA.

H puBuiopévn tiun epgaviletat otnv 086vn A (Eik. C-8).

- Htdon ouykdAnong epgaviletal otnv 08évn V (Eik. C-7 ) pdvo katd tn cuykOAnon.

370 TENOG TNG CUYKOANGNG N T TAONG TIAPAUEVEL Yla LEPIKA SeuTepOAemTa.

- EmoAnBevoTte Tn owoTh ekporj Tou agpiou.
To eumipeupa TOU NAEKTPIKOU TOEOU TPAYUATOTIOIETAl ME TNV E€MAQH Kal TNV
amopdKpuvon Tou NAekTpodiou BoA@papiouv amd To UNIKO Katepyaoiag. AuTog o TpOTog
EUMUPEVHATOC TTIPOKANE! AtyOTEPEG EVOXANOELG NAEKTPIKAG AKTIVOBOAIAG KAl ENATTWVEL OTO
€AAX10TO Ta eyKAeiopata BoAgpapiou Kal Tn Bopd Tou nAekTpodiou.

- AKOUUTTAOTE TNV aixur} Tou NAektpodiou mavw oTo UAIKS pe eEappd Trigon.

INKWOTE APEOWE TO NAEKTPOSIO KATA 2 - 3mm €MTUYXAVOVTAG £TOL TO EUMTUPEVHA TOU

T6&0u.

H ouokeury oUYKOMNONG apXIKA Tapdyel éva eAATTwUEVO pelpa. MeTd amd pepika

SeutepdAenta, Ba apyioel va mapdyetal To pUOUIOHEVO PEVIA CUYKOANNONG.

Ma va S1akOYPeTe TN GUYKOAANON ONKWOTE YPyopa To NAEKTPOSI0 Ao TO UAIKO.

10. ZYNTHPHXH

MPOZOXH! NMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX XYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAl ANOXYNAEAEMNEOZ AMO TO
AIKTYO TPOOOAOZIAL.

10.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTFEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHIHXI MMOPOYN NA EKTEAEITOYN AMO TO

XEIPIZTH.

10.1.1 Adpma

- Mnv akoupmdte t Aduma Kat To KaAwdio g og Bepud koppdtia. Auté Ba pmopoloe
Va TIPOKOAECEL TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG Ypriyopa Tn CUOKEUN €KTOG
Aertopuyiag.

- ENéyxete mepLoSIKA TO KPATNHA TNG CWARVWONE KAl TWV CUVEECEWV aEPIOU.

- ZEUyOapWOTE TIPOOEKTIKA AApma o@ANoNG NAeKTPodiov, TOOK Adumag pe Tn SlapeTpo
Tou NAekTpoSiou eMAEYHEVN WOTE va amo@evyovTal UTEPOEPUAVOELG, kakh Siddoon Tou
agpiou Kat oxeTIKr SuoAerToupyia.

- ENéyxete, TOUNGXIOTOV pIa @Opd TNV nuépa, TNV Kataotaon @Oopdg Kal T owoTh
OuVAPHOAOYNON TWV TEPUATIKWV MEPWV TNG AAUTAG OTOMIO, nAekTpddio, Aafida,
o@AaNiopa nAektpodiov, Slavopéag agpiou.

- ENéyxete, mpiv amd kaBe xpnon, 1o Babuo ¢Bopdg kabwg Kal OTl gival owotd
EYKATECTNMEVA TA TEPUATIKA HEPN TNG AAUTAG: MTTEK, NAEKTPOSI0, Aafida opaliopatog
nAektpodiou, Stavopéag agpiov.

10.1.2 Tpo@od6tn cUPpHATOC

- ENéyxete ouxvd T 9Bopd Twv KUAiVEpwV Tpo@odoaciag, apalpeite TEPIOSIKA TN HETANIKN
oKOVN TIOU OUYKeVTPpWwONKe otnv meploxn éAENg (kUAvSpotl kat ompdh €l0ddou Kat
e€o60v).

10.2 EKTAKTH ZYNTHPHXH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ XYNTHPHZIHX NPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANMOKAEIZTIKA
ANO NMPOZQMIKO NENEIPAMENO H EKIMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO
TOMEA KAITHPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

ITO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTlI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOX

KAI AMOXYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol pe NAEKTPIKN TAGN OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH) HmOpPoUV
va mpokaAécouv cofapn nAektpomAnia amé aueon emagn Pe pépn VMG Taon Ka/n
TpavpaTa OPEINONEVA GE AUECT EMAPN UE Opyava GE Kivnon.
- MNeplodikd Kal omooSNHOTE e CUXVOTNTA, AVANOYA HE TN XPoN Kal TNV ToodTNTa 0KOVNG
Tou TEPIBANNOVTOG, AVIXVEVOTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH Kal AQalp€oTe Tn okdvn
TIOU OUYKEVTPWONKE OTO HETACKNUATIOTH, avTioTtaon Kat avopbwth pe Enpd memeopévo
aépa. (uéxpt 10bar).
Mn KaTeUBUVETE TOV TIEMECUEVO A€PA OTIG NAEKTPOVIKESG TTAOKETEG. KaBapioTe Teg pe pia
TOAU analr Bovptoa r KATAANAa SlaAUTIKA.
- Mg Tnv eukaipia eNEYXETE OTL Ol NAEKTPIKEC OUVOECELC €ival OQANOUEVEG Kal Ta
kapmapiopata Sev mapouaotdlouvv BAABEG 0T povwon.
270 TENOG AUTWV TWV EVEPYEIWV AVATOTTOBETAOTE TIG TAAKEG TOU CUYKOANTH ogalilovtag
UéxpL To TépHa TIG Bideg oTEPEWONG.
- ATTOQEVYETE AMOAUTWG VA EKTENEITE EVEPYEIEC CUYKOANONG HE AVOLXTO CUYKOANNTH.
A@oU eKTENECATE TN CLVTAPNON N TNV EMOKEUN, AMOKATACTAOTE TIG OUVOEDELC Kal TA
Kapm\apiopata 6mwg ATav oTnv apxr TPOCEXOVTAG WOTE AUTd va pnv €épBouv oe emagn
HE péPn TTOU KIvoUVTal 1 TTOU UITOPOUV VA PTAGOUV O UPNAEG BEPUOKPATIES. AE0TE UE TIG
Awpideg GAoug Toug aywyolg Omwe otnv apxlkh Siataén mpooéxovtag va Statnpnouv
ATTOAUTWG HOVWHEVEG Ol CUVOEDELG TIPWTEVOVTOG O UYPNAR TAon amo TiG SEUTEPEVOVTEG
o€ XapnAn taon.
XpNoIHomoIoTE OAEG TIG AUBEVTIKEG POSENEC Kal BISEG yia va EaVAKAEIOETE TNV KATAOKEUN.

f : E MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETETIZ MAAKEZTOY ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE

11. WYASIMO BAABHZ

>E MEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAY THX MHXANHZ, KAI
MPIN NA KANETE MIO XYXTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA AMIEYOYNOHTE XE ENA AIKO MAX
KENTPO EZYTIHPETHXHX EAEMXETE AN:

- Me 10 yeviko S1akomTn og «ON» n OXETIKA AApma givat avappévn- og avTifetn mepimtwon
n BAABN ouvnBwg BpiokeTal TN ypappr Tpogodotnong pevpatog (kahwdia, mpida kat/ n
@00, A0QANELES, KAL),

Na pnv undpyel cuvayeppog Tou va onpaivel TNy mapépBaon tng BepuIKAG ao@dAelag,
uTEP 1) UMATAONG 1 BPAXUKUKAWHUATOG.

Befawwbeite 6011 MapakohoubRoaTe T OXEONOVOMAOTIKAG SIANNEWPNG O TepimTwon
eméupaonc Tng BePUOCTATIKNAG TPOOTACIAG avapévate TN QUOIKA YPUEN TNG CUCKEUNG,
€MOANOEVOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEULIOTHPA.

EAéy€Te TNV TAON TNG YPAUMAG: av N Tipn givat urepBoAIKA VPNAR 1 XapNA 0 GUYKOANNTHG
TIOPOMEVEL UTTAOKAPIOUEVOG.

ENéy€ate OTL Sev epgavileTal kAmolo BpaxuKUKAWHA Katd tnv €€080 TNG OUOKEUNG:
0’ QuTH TN MEPIMTWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEIGHO TOU ATTPOOTITOU.

Ol OUVOEDEIG TOU KUKAWHATOG OUYKOAANONG €xouv Yivel owotd, €81ka av n AaBida
Tou kaAwdiou palag gival TPAYHATL CUVOESEPEVN OTO KOUMATL Kal Xw PiG TTapEUBOAn
HOVWTIKWY UNKWV (T1.X. Bepvikia).

- To aéplo TNG MPOOTACIAG TTOU XPNOIMOTIOLETE ival CwWOTS Kal 0T OWOTH TUoOTNTA.
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Nota: in textul urmétor se va folosi termenul ,aparat de sudura”.

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”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudurd, operatiile de control precum si reparatiile trebuie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de a
inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor la
prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la 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.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

VAV

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au continut
produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecindtatea 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 caldurd, inclusiv iradiatia solara (daca este
utilizata).

POLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de plstolet piesa in 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, incaltaminte, masti
si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare
izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN 379
montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNIEN 11611)
si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea epidermei la
razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la

alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a
perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Dacd, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este
obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

L QOO

EMEF

SATE

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza campuri electrice

si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura genereaza un camp CEM in imediata

apropiere a circuitului de sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic potinterfera cu anumite dispozitive medicale (de exemplu

stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunzatoare, 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 garanteaza conformitatea

iile de baza privind expunerea t a la campurile electrc tice in

gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la minimum

expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest lucru

este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul obiectelor metalice sau

in jurul corpului;

nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai 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 =15 cm.

/N

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat 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
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caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8; A.10
din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
- TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata de sol, in afara de
cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se lucreaza cu
mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe piese conectate
electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi
sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare 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”.
Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.
Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod dupa
ce s-a terminat sudura MMA.
Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu trebuie
lasata nesupravegheata.
Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

ALTE RISCURI
RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafati orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate, nenetede,
etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

Este interzisa ridicarea ansamblului constituit din caruciorul cu aparat de sudura,
alimentatorul de sarma si grupul de récire (cand este prezent).

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.

RISC DE ARSURI

Undele dintre partile aparatului de sudura (pistoletul, clestele port-electrod)
precum si zonele adiacente, pot atinge temperaturi de peste 65 °C: este necesara
purtarea de haine de protectie adecvate.

Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de mai mult
de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de gaz cu
mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale alimentatorului
cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta aparatul de sudura la
reteaua de alimentare.
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ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale alimentatorului cu
sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

introducerea sarmeiin 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 SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)

- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise mai jos:
- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40 °C;

iditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40 °C;

« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20 °C;

« In atmosfera ambientala nu trebuie s fie prezente praf, acizi, gaze sau substante
corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °C si 55 °C.

In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o temperatura a mediului
inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel prevazut de producator sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

Intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.
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mmm ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la sfarsitul duratei
de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a elimina acest echipament electric la punctele autorizate
de colectare si reciclare echipamente electrice, sau la magazinul de la care a fost
cumparat produsul. Aceasta prevedere se refera doar la eliminarea echipamentelor
pe teritoriul Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE $| 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, este adecvat pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz Argon + 1-2%
oxigen, a aluminiului si CuSi3, CuAlI8 (brazurd) cu gaz Argon, utilizand sarme electrod de
analiza adecvata piesei de sudat.

Aparatul de sudura este pregatit si pentru sudura TIG in curent continuu (DC) cu amorsarea
arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), potrivitd 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 pregatit si pentru sudura cu electrod MMA in curent continuu (DC) cu electrozi inveliti
(rutilici, acizi, bazici).

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI

MIG-MAG

- Modalitati de functionare:
- 2T manual;
- 4T manual;

- Reglarea reactantei electrice INDUCTANCE), a tensiunii de sudurd si a vitezei de alimentare
cu sarma.

- Vizualizarea pe display a tensiunii de sudura setate.

- Vizualizarea pe display a vitezei de alimentare cu sarma setate.

- Vizualizare pe display a curentului de sudare.

MMA

- Reglare arc force (DYNAMIC ARC) si curent de sudare.
- Vizualizarea pe display a curentului de sudare setat.

- Vizualizarea pe display a tensiunii de sudare.

- Protectie anti-stick.

TIG

- Reglare curent de sudura.

- Vizualizarea pe display a curentului de sudare setat.
- Vizualizarea pe display a tensiunii de sudare.

- Amorsare LIFT.

PROTECTII

- Protectie termostatica.

- Protectie impotriva scurtcircuitelor accidentale datoritd contactului dintre pistolet si
masa.

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau prea
scazutd).

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Pistolet MIG

- Cablu de retur cu cleste de masa.
- Suport pentru pistolet.

2.3 ACCESORII LA CERERE
- Adaptor butelie argon.

- Masca heliomata.

- Kit Sudura MIG/MAG.

- Kit sudura MMA.

- Kit sudura TIG.

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACA DATE
APARAT DE SUDURA
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudurd sunt
mentionate pe placuta de identificare, avand urmétoarea semnificatie:
Fig.A
1- Standardul EUROPEAN de referinta pentru siguranta si constructia aparatelor de sudura
cuarc.
2- Numele si adresa fabricantului.
3- Numele modelului.
4- Simbol reprezentand structura interna a aparatului de sudura.
5- Simbol reprezentand procedura de sudura preconizata.
6- Simbolul S: arata ca se pot efectua operatiuni de sudura intr-un mediu cu risc ridicat de
electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase metalice).
7- Simbolul liniei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazata;
3~:tensiune alternativa trifazata.
8- Gradul de protectie al carcasei.
9- Date caracteristice ale liniei de alimentare:
- U,: Tensiune alternativa si frecventd de alimentare a generatorului (limite admise
+10%).
- 1, .2 Curent maxim absorbit de linie.
- 1, . Curentul efectiv de alimentare.
10- Caracteristici circuit de sudura:
- U, Tensiune maxima in gol (circuit de sudurd deschis).
- L,/U,: Curentul si tensiunea aferentd normalizatd care pot fi debitate de aparatul de
sudura in timpul functionarii.
X: Raport de intermitentd: indica perioada in care aparatul de sudura poate debita
curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in %, pe baza unui ciclu de 10
min (de ex. 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de repaus; s.a.m.d.).
Tn cazul in care se vor depési parametrii de utilizare (parametrii din fabrica, raportati
la o temperatura ambientala de 40 °C) intervine protectia termica (aparatul de sudura
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).
A/V-A/V: Indica gama de reglare a curentului de sudura (minimum si maximum) la
tensiunea arcului aferenta.
11- Numar de identificare al aparatului de sudura (indispensabil pentru asistenta tehnica,
solicitare piese de schimb, identificarea originii produsului).
12- f——3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectia liniei.
13- Simboluri care se referd la normele de siguranta, a cdror semnificatie este descrisa in
capitolul 1,Siguranta generalad pentru sudura cu arc".

Nota: Exemplul de placutd de identificare este orientativ in ceea ce priveste semnificatia
simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de sudurd
achizitionat trebuie sa fie citite direct pe placa cu caracteristici a aparatului de sudura.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- CONSUM MEDIU DE SARMA S| GAZ DE SUDURA: vezi tabelul 2 (TAB. 2)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 5 (TAB. 5)

Greutatea aparatului de sudura si a unitatii de antrenare a sarmei este mentionata in
tabelul 1 (TAB. 1).
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4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA (FIG. B)

4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE

Pe partea anterioara:

1- Panou de control (a se vedea descrierea);

2- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura;

3- Prizd rapidd negativa (-) pentru conectarea cablului de sudurg;
4- Cablu si bornd de retur la masa;

5- Cablusi pistolet de sudurg;

6- Racord pistolet;

Pe partea posterioara:

7- -Intrerupétor general ON/OFF;

8- Cablu de alimentare;

9- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet;

4.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)
1- Led de semnalizare verde:

a) continuu: prezentd tensiune retea.

b) intermitent: modalitate stand-by (stare de functionare cu consum redus de energie,
in care aparatul este alimentat, dar circuitul de sudurd si/sau suflantele sunt
dezactivate). Reactivarea se face automat de indata ce se incepe procesul de sudare.

2- Led de semnalizare galben:

a) continuu: interventie termostat de sigurantd, subtensiune sau supratensiune
(ATENTIE! depasirea tensiunii maxime admise poate provoca defectiuni grave
aparatului).

b) intermitent: interventie anti-stick in modalitatea MMA.

c) continuu insotit de intermitenta display-ului m/min: intreruperea unei sigurante a
masinii.

3- Selector setare masina:
: modalitate MIG MAG 2T.

- 2T

- 2t :modalitate MIG MAG 4T.

- f: modalitate MMA.

- ﬁ : modalitate TIG.
4- Rotita de reglaj, a carei actionare permite:
- reglarea reactantei electrice in modalitatea MIG MAG 2T (sau 4T);
- reglarea supracurentului dinamic "DYNAMIC ARC" in modalitatea MMA.
5- Rotitd de reglaj, a cérei actionare permite:
- reglarea tensiunii de sudurd in modalitatea MIG MAG 2T (sau 4T);
- reglarea curentului de sudura in modalitatea MMA sau TIG.
6- Rotita de reglaj, a cérei actionare permite:
- reglarea vitezei de alimentare cu sarma in modalitatea MIG MAG 2T (sau 4T).
7- Display digital V:
- vizualizarea tensiunii setate in modalitatea MIG MAG 2T (sau 4T);
- reglarea tensiunii masurate de sudura in modalitatea MMA sau TIG.
8- Display digital A:
- vizualizarea curentului mdsurat de sudura in modalitatea MIG MAG 2T (sau 4T);
- vizualizare curentului setat in modalitatea MMA sau TIG.
Display digital m/min:
- vizualizarea vitezei de alimentare cu sarmad in modalitatea MIG MAG 2T (sau 4T).

°
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5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIUNILE DE INSTALARE S| CONECTARE
ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT sl
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE (Fig. D)
Scoateti aparatul de sudurd din ambalajul sau si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

Asamblare cablu de masa - cleste Fig. E
Asamblare cablu de sudura - cleste port-electrod FIG. F

5.1 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 récire; in acelasi timp, asigurati-va ca
nu se aspira praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare pentru
a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile
periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Tnainte de efectuarea oricrei legaturi electrice, controlati c& tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductor
de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de
tipul:

- Tipul A( ) pentru aparate monofazate.
- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se recomanda
conectarea aparatului de sudurd la punctele de interfata ale retelei de alimentare care
prezintd o impedantd mai mica de Zmax = 0.12 ohm.

Aparatul de sudurd nu corespunde cerintelor normei [EC/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).

5.2.1 Stecherul si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecér conform normelor (3P + P.E) si corespunzétor
curentului indicat si asigurati o priza de retea dotatd cu sigurante sau intrerupator automat;
clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impdmantare
(galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa 1) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de
ex. incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1 Recomandari

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS, ASIGURATI-
VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta 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 sudurd; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate da
rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MIG-MAG

5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incarcata pe planul de sprijin al caruciorului: max 60 kg.

- Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul Argon/
Cco

»
- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.
(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata, cat mai
aproape posibil de racordul din executie.

5.3.2.3 Pistolet (Fig. B)

Introduceti pistoletul (B-5) in conectorul respectiv (B-6), strangand cu mana, pana la capat,
inelul de blocare. Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza si tubul de
contact, pentru a-i usura iesirea.

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA TIG

5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz

- Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, daca este necesar,
reductorul special furnizat ca accesoriu.

Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.
Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de folosire,
vezi tabelul (TAB. 6); eventualele regldri 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 intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.3.3.2 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 imbinarea executata. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B-2).

5.3.3.3 Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida aferenta (-) (Fig. B-3). Conectati furtunul de
gaz al pistoletului la butelie.

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
Puneti pe terminal o clema speciald care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-2).

5.3.4.2 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 imbinarea executatd. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (-) (Fig. B-3).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. G, G1)

ATENTIE! INAINTE DE INCEPEREA OPERATIUNILOR DE INCARCARE A SARMEI,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.
ASI@URA‘[I—VA CA ROLELE DE TRACTIUNE A SARMEI, TEACA DISPOZITIVULUI DE ANTRENARE
A SARMEI SI TUBUL DE CONTACT AL PISTOLETULUI CORESPUND DIAMETRULUI SI TIPULUI
DE SARMA CARE VA FI UTILIZATA SI CA SUNT MONTATE CORECT. IN TIMPUL FAZELOR DE
INTRODUCERE A SARMEI NU PURTATI MANUSI DE PROTECTIE.
- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Desurubati inelul de blocare a bobinei.
- Pozitionati bobina de sérma pe mosor; asigurati-va cd cilindrul de tragere a mosorului este
amplasat corect in gaura prevazuta (1b).
- Tnsurubati inelul de blocare al bobinei, interpunand dacd este necesar distantierul
corespunzator (1a).
Eliberati contra-rola/rolele de presiune si indepdrtati-o/indepartati-le de rola/rolele
inferioard/inferioare (2a);
- Asigurati-va ca rola/rolele de tragere este/sunt potrivita/potrivite pentru sarma folosita
(2b).
Eliberati capatul sarmei, retezati extremitatea deformata printr-o tdiere curata si fara
bavuri; rotiti bobina in sens contrar acelor de ceasornic si introduceti capatul sarmei in
dispozitivul de ghidare al sarmei la intrare, impingand-o cu 50-100 mm in dispozitivul de
ghidare a sarmei din racordul pistoletului (2c).
- Repozitionati contra-rola/rolele regland presiunea acesteia la o valoare intermediarad si
asigurati-va ca sarma este pozitionatd corect in cavitatea rolei/rolelor inferioare (3).

-57-



Scoateti duza si tubul de contact (4a).

Introduceti stecherul aparatului de sudurd in priza de alimentare, porniti aparatul de

sudurd, apasati butonul pistoletului si asteptati sa iasa capdtul sarmei cu 10-15 cm din

partea anterioard a pistoletului, parcurgand toata teaca de ghidare a sarmei, eliberati

butonul.
ATENTIE! in timpul acestor operatiuni, sirma este sub tensiune electrica si
este supusa fortei mecanice; poate cauza asadar, daca nu se adopta masurile
de precautie necesare, pericole de electrocutare, ranire si poate genera
arcuri electrice:

Nu indreptati gura pistoletului catre parti ale corpului.

Nu apropiati pistoletul de butelie.

- Remontati pe pistolet tubul de contact si duza (4b).

Asigurati-va ca avansarea sarmei este regulata; calibrati presiunea rolelor si franarea

mosorului (1b) la valorile minime posibile verificand cd sarma nu alunecd in cavitate si

ca, in momentul opririi tractiunii, nu se slabesc firele sarmei din cauza inertiei excesive a

bobinei.

- Retezati capatul sarmei care iese din duza la 10-15 mm.

Inchideti usa compartimentului de bobinare.

55 INLOCUIREA TECII DISPOZITIVULUI DE GHIDARE A SARMEI IN PISTOLET (FIG. H)
Inainte de a proceda la inlocuirea tecii, intindeti cablul pistoletului evitand
formarea curbelor.

5.5.1Teaca in spirala pentru sarme de otel

1- Desurubati duza si tubul de contact al capului pistoletului.

2- Desurubati piulita de blocare a tecii conectorului central si scoateti teaca existenta.

3- Introduceti noua teacd in conducta cablului pistoletului si impingeti-o incet pana cand
iese din capul pistoletului.

4- Tnsurubati piulita de blocare a tecii cu ména.

5- Taiati bucata de teaca in exces, apdsand-o usor; scoateti-o din cablul pistoletului.

6- Tesiti zona de tdiere a tecii si reintroduceti-o in conducta cablului pistoletului.

7- Reinsrubati apoi piulita, strangand-o cu o cheie.

8- Montati la loc tubul de contact si duza.

5.5.2 Teaca din material sintetic pentru sarme din aluminiu

Efectuati operatiunile 1, 2, 3 dupd cum se aratd pentru teaca de otel (nu considerati

operatiunile 4,5, 6, 7, 8).

9- Reinsurubati tubul de contact pentru aluminiu, verificind ca acesta sa intre in contact
cu teaca.

10- Introduceti pe capatul opus al tecii (pe latura racordarii pistoletului) niplul de alamg,
inelul OR si, mentinand teaca in usoara presiune, strangeti piulita de fixare a tecii. Partea
in exces a tecii va fi indepartata treptat in continuare (vezi (13)). Scoateti din racordul
pistolet al dispozitivului de antrenare a sarmei tubul capilar pentru teci din otel.

11- NU ESTE PREVAZUT TUBUL CAPILAR pentru teci de aluminiu cu diametrul 1.6-2.4 mm
(culoare galbena); teaca va fi deci introdusa in racordul pistolet fara acesta.

Taiati tubul capilar pentru teci din aluminiu cu diametrul 1-1.2 mm (culoare rosie) cu o
madsura mai micd de circa 2 mm fata de cea a tubului de otel si introduceti-I pe capatul
liber al tecii.

12- Introduceti si blocati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei, marcati
teaca la 1-2 mm de distanta fata de role, scoateti pistoletul.

13- Taiati teaca, la masura prevazutd, fara a deforma orificiul de intrare.

Montati di nou pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei si montati duza
de gaz.

6. SUDURA MIG-MAG: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful sarmei
n baia de sudura (pana la 200 ori pe secundad). Lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de
obicei cuprinsa intre 5 si 12 mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm doar versiunea 400A)
- Gaz utilizabil: CO, sau amestecuri Ar/CO,
Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Aluminiu si CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.0-1.2mm
- Gaz utilizabil: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm doar versiunea 400A)
amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1 - 2%)

GAZ DE PROTECTIE
Vezi TAB. 2.

7. MODALITATE DE FUNCTIONARE MIG-MAG

Tensiunea de sudurd si viteza de alimentare cu sarma sunt reglate separat. Rotita de reglaj
(Fig. C-5) ajusteaza tensiunea de sudurd, iar rotita de reglaj (Fig. C-6) ajusteaza viteza de
alimentare cu sarma. Valoarea tensiunii setate este indicata pe display-ul V (Fig. C-7), la fel ca
viteza de alimentare cu sarma (Fig. C-9).

NOTA: in timpul setdrii tensiunii de sudurs, pe display-ul A se afiseazé timp de cateva
secunde si o valoare indicativd a curentului (Fig. C-8). Curentul real de sudura va fi afisat pe
display doar in timpul sudurii.

La finalizarea sudurii, valoarea curentului ramane vizibild timp de cateva secunde.

Facand referire la tabelul prezent la masina (Tab. 2) setati rotitele de reglaj (Fig. C-5 si C-6) in
functie de material, sdrma, gaz si grosimea care urmeaza a fi sudata (valori indicative pentru
sarmele folosite in mod obisnuit, cu aparat de sudura legat la sistem de alimentare cu 400V
- 3ph).

Rotita de reglaj secundard (Fig. C-4) ajusteaza valoarea inductantei. Cu cat este mai redusa
valoarea inductantei (f\) cu atat mai dur va fi arcul si cu cat valoarea inductantei este
mai ridicata, ( ) cu atat va fi mai slab arcul, cu proiectii mai putine. Pentru sudarea
otelurilor cu carbon si slab aliate in gaz de protectie Ar/CO,, folositi o valoare a inductantei
medie (fYL).

7.1 Modalitatea de control a butonului pistoletului (Fig. C-3)
Se pot seta 2 modalitati diferite de control a butonului pistoletului:

Modalitatea 2T =1
Sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se termina cand se elibereaza butonul.

Modalitatea 4T art

Sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului si se termind numai cand se
apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oara. Aceasta modalitate este utila pentru
suduri de lunga durata.

8. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

8.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabild 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:

@ Electrod (mm) . Curent de sudura (A)

Min. Max.
1.6 30 50
=2 40 80
25 60 110
32 90 140
40 120 a0
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- De observat cd, 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 cuséturii de sudura sunt determinate, pe langa intensitatea
curentului ales, de alti parametri de sudura precum lungimea arcului, viteza si pozitia
executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o buna conservare, 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.

8.2 PROCEDURA
- Tindnd 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 piesa; riscati deteriorarea invelisului, facand
dificila amorsarea arcului.
- Indata dupd amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fata de piesa, echivalentd
cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta distanta cat mai constanta posibil in
timpul efectudrii sudurii; amintiti-va cd inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui
sa fie de circa 20-30 de grade.
Dupa finalizarea cordonului de sudurd, trageti usor electrodul in sens contrar fata de
directia de inaintare, deasupra gaurii, pentru a o umple, apoi ridicati rapid electrodul din
baia de sudura pentru a stinge arcul (aspecte ale cordonului de sudura FIG. I).

8.3 Setarea parametrilor
Selector setare masina (Fig. C-3):

f : modalitate MMA.

Ajustati curentul de sudura la valoarea doritd cu ajutorul rotitei de reglaj C-5;

- Valoarea setata este afisata pe display-ul A (Fig. C-8);

Tensiunea de sudura este vizualizata pe display-ul V (Fig. C-7) doar in timpul sudurii;

- La finalizarea sudurii, valoarea tensiunii ramane vizibila timp de cateva secunde;

Ajustati valoarea supracurentului dinamic “DYNAMIC ARC” cu ajutorul rotitei de reglaj
secundare C-4. La niveluri scazute de arcforce (DYNAMIC ARC) arcul va fi moale ( .‘f':' ),
in timp ce cu alte niveluri de arcforce (DYNAMIC ARC) supracurentul in timpul sudurii va fi
ridicat ( §,.«F11-; ). Aceasta reglare imbunatéteste fluiditatea sudurii, evita lipirea electrodului

de piesa si permite folosirea unor tipuri diferite de electrozi.

9. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

9.1 PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivitd pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si pentru
metalele grele precum cupru, nichel, titan si aliajele acestora (FIG. L). 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. M, avand grija
ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului. Este important ca ascutirea
sa se efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceastd operatie va trebui repetata periodic
in functie de folosirea si de uzura electrodului sau atunci cand acesta a fost contaminat in
mod accidental, oxidat sau nu a fost folosit corect. Pentru a executa o sudurd de calitate, se
va face referire la TAB. 6, in care sunt indicate diametrul electrodului, curentul si fluxul de
gaz in functie de grosimea piesei ce urmeaza a fi sudata. In mod normal, iesirea in afara a
electrodului din duza ceramica este de 2- 3mm si poate atinge 8mm pentru suduri in unghi.
Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru grosimi mici pregatite corespunzator
(pana la circa 1 mm) nu este necesar material de aport (FIG. N).

Pentru grosimi superioare, sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea a materialului
de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea adecvata a marginilor (FIG. O).

Se recomanda, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie curatate cu grija si sa nu
aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

9.2 PROCEDURA (AMORSARE LIFT)
Selector setare masina (Fig. C-3):

ﬁ : modalitate TIG.
- Reglati curentul de sudura la valoarea doritd cu ajutorul butonului C-5; adaptati curentul
n timpul sudurii la aportul termic necesar real.
Valoarea setata este afisata pe display-ul A (Fig. C-8).
Tensiunea de sudura este vizualizata pe display-ul V (Fig. C-7) doar in timpul sudurii.
- La finalizarea sudurii, valoarea tensiunii ramane vizibila timp de cateva secunde.
Asigurati-va cu fluxul de gaz este corespunzator.
Aprinderea arcului electric se face prin atingerea si indepartarea electrodului de tungsten
de piesa de sudat. Aceastd modalitate de amorsare provoaca mai putine deranjamente
electro-iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.
Sprijiniti varful electrodului pe piesd, cu o usoara presiune.
- Ridicati imediat electrodul cu 2-3 mm, obtinand astfel amorsarea arcului.
Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupd cateva momente, va fi debitat
curentul de sudura stabilit.
- Pentru a intrerupe sudura, ridicati rapid electrodul de pe piesa.

10. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
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10.1 INTRETINERE OBISNUITA . .
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.

10.1.1 Intretinerea pistoletului 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.

- Cuplati corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincdlzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati inainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectd a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a electrodului, difuzorul de
gaz.

10.1.2 Alimentatorul de sarma
- Verificati frecvent statul de uzurd 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).

10.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC, IN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura pot
cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau
leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.
- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din mediul
in care se lucreaza cu acesta si inldturati praful depozitat pe transformator prin insuflarea
cu aer comprimat sec (max. 10 bar).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe pldcile electronice; curatiti acestea din
urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.
- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s& fie stranse bine si cablurile s3
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 grijd ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care
pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sa
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.

11. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE CORESPUNZATOARE
SITNAINTEA 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 prezentd o alarma care indica interventia sigurantei termice in caz de supra sau
subtensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-vd ca raportul de intermitentd nominala este corespunzdtor; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturald a aparatului de sudura;
verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata sau
prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sé 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 corespunzétoare.
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SVETS MED KON'[.INUERLIG'I.'.RAD FORBAGSVETSNING AV TYPEN MIG-MAG OCH FLUX,
TIG, MMA SOM FORUTSES FOR PROFESSIONELLT OCH INDUSTRIELLT BRUK.
Obs: | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa ett sdkert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om de
respektive skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

(Se d@ven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanning
under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Stdang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gdllande normer och
sdkerhetslagstiftning.

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

- Forsakra 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.

- Vid forekomst av en vdtskeburen kylenhet ska pafylining goras med svetsmaskinen
avstdangd och bortkopplad fran elnétet.

/3\ [\ /N

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel eller i
nérheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsnaalla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anviand er av nagot
hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det dr néodvandigt
med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansiattning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om den anvénds).

POLO®

- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket som
bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i ndrheten (tillgéngliga).
Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjélp och klader som
forutses for anvandningen och genom att anvanda ramper eller |so|er|ngsmattor

- Skyddaalltldogonenmedsarsklldaﬁltersomuvc.c. medbesta na
i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som dr monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller
kraven i UNIEN 175.

Anvidnd sédrskilda brandskyddsklader (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 dven gédlla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte

1 pa tomgang fran svetsen kan

reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sérskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

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 sjdlva svetsmaskinen.
De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas fér personer som bir sadan utrustning. Forbjud
t.ex. tilltrade till svetsmaskinens anviandningsomrade eller gor en individuell
riskbedomning for svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder for professionell
anvandnlng i industriella mlljoer enbart. Overensstimmelse med de grundliggande
granserna for miansklig exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljé garanteras
inte.

Alla operatérer ska folja 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 méjligt fran
svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen.

Nér svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska svetsas ska det
goras sa nara den aktuella fogen som méjligt.

Svetsa inte ndra svetsmaskinen.

Alla operatérer ska respektera de minimiavstand som krévs enligt EMF-databladet.
Avstand fran EMF-killan pa en punkt over vilken exponeringen é&r lagre &n 20%
minsta tillatna viarde:d = 15 cm.

/N

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast &r avsedda
att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som é&r direkt
kopplade till ett elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med 6kad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Inérvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en “Ansvarig expert” och alltid utforas i narvaro av andra
personer som &r skolade for ett eventuellt ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvénda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvéndning”
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls upp av
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operatéren (t.ex. med hjilp av remmar).

Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatdren upplyft fran marken, forutom
vid en eventuell anvandning av en sdkerhetsplattform.

SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om man arbetar
med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade stycken
kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig spanning pa tomgang mellan tva
olika elektrodhallare eller skdrbrannare, é@nda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna grénsen.

Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmatningen for att
avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvdnda skyddsatgarder som ar
lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: Installation och anvandning”.

- Anvéndning av svetsmaskinen ska begrénsas till en enda operator.

Operatoren ska koppla bort kabeln med elektrodklamman fran maskinen nar MMA-
svetsningen har slutforts.

Obehériga personer far inte ha tilltrade till omradet kring svetsmaskinen. Den far
inte heller lamnas obevakad.

Oanvénda brénnare ska placeras pa avsedd férvaringsplats.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for dess vikt,
i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

Det &r forbjudet att lyfta vagnen tillsammans med svetsmaskin, tradmatare och
kylenhet (i forekommande fall).

FELAKTIG ANVANDNING: det r farligt att anvinda svetsen for ndgot annat an vad
den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

RISK FOR BRANNSKADA

Vissa av svetsmaskinens delar (brédnnare, elektrodhallare) och intilliggande
omraden kan uppna temperaturer 6ver 65 °C: lamplig skyddskladsel ska anvandas.
Lat detaljen som just har svetsats svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt om fler &n en operatér anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel for att
forhindra ovantade fall (om den anvénds).

Det dr forbjudet att anvianda handtaget som svetsens upphéangningsanordning.

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

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rérliga delar, som till exempel:
- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smérjning av kugghjulen. . .

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvéndas vid foljande omgivningsférhallanden:
- Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hdgre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fraitande dmnen m.m.

LAGRING

- Stéll maskinen och dess tillbeh6r (med eller utan emballage) inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om maskinen ar forsedd med vétskekylning och omgivningstemperaturen ér lagre én
0 °C ska man anvénda ett frostskyddsmedel som rekommenderas av tillverkaren eller
tomma ut all vatska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt, smuts
och korrosion.

)i ¢

mmmm AVFALLSHANTERING

Denna svetsmaskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet av dess
livslangd.

Det &r anvandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning pa avsedda
uppsamlingsplatser for bortskaffande och atervinning av elektrisk utrustning eller
att kontakta butiken dar produkten képtes. Denna bestammelse géller endast for
bortskaffande av utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning som utvecklats sarskilt for MAG-svetsning
av kolstal eller laglegerat stal med skyddsgas CO, eller blandningar Argon/CO, genom att
anvanda solida elektroder eller rérelektroder (ihaliga).

Den é&r dessutom lamplig till MIG-svetsning av rostfritt stdl med argongas + 1-2 % syre,
aluminium och CusSi3, CuAl8 (I6dning) med argongas genom att anvanda en elektrod vars
analys ar lamplig for detaljen som ska svetsas.

Svetsmaskinen ar dven forberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC) med kontaktaktivering
av bagen (lage LIFT ARC) pa all slags stal (kolstal, laglegerat och hoglegerat) och tungmetall
(koppar, nickel, titan och deras legeringar) med ren skyddsgas Ar (99,9 %) eller, for sarskilda
tillampningar, med blandningar av argon och kvave. Den ar ockséa forberedd for MMA-
elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda elektroder (rutila, sura, basiska).

2.1 HUVUDEGENSKAPER
MIG-MAG
- Funktionslage:

- 2T manuellt

- 4T manuellt

- Justering av elektronisk reaktans (INDUCTANCE), tradens
matningshastighet.

- Visning pa displayen av installd svetsspanning.

- Visning pa displayen av installd tradmatningshastighet.

- Visning pa displayen av svetsstrommen.

svetsspanning och

MMA

- Justering av arc-force (ARC) och svetsstrom.
- Visning pa displayen av installd svetsstrom.
- Visning pa displayen av svetsspanningen.

- Antistick-skydd.

TIG

- Justering av svetsstrom.

- Visning pa displayen av installd svetsstrom.
- Visning pa displayen av svetsspanningen.

- LIFT-aktivering.

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot oavsiktlig kortslutning orsakad av kontakt mellan brannare och jord.
- Skydd mot onormal spanning (for hog eller for lag matningsspanning).

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- MIG-brénnare.

- Aterledarkabel komplett med jordkldmma.
- Brénnarhallare.

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till argonflaska.

- Automatiskt nedbldandande svetsmask.
- MIG/MAG svetssats.

- MMA svetssats.

- TIG svetssats.

3.TEKNISKA DATA
3.1 MARKSKYLT
SVETSMASKIN
Vasentliga uppgifter om svetsmaskinens anvandning och prestanda sammanfattas pa
maérkskylten med foljande betydelse:
Fig.A
1- EUROPEISK referensstandard géllande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bégsvetsning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3- Modellens namn.
4- Symbol for svetsmaskinens invéndiga struktur.
5- Symbol for forutsedd svetsprocess.
6- Symbolen S : Anger att svetsarbeten far lov att géras i omgivningar med stor risk for
elektrisk stot (t.ex. mycket nédra en stor metallmassa).
- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfasig véxelstrom.
3~ : trefasig vaxelstrom.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens tekniska data:
- U, : Véxelspanning och frekvens till svetsmaskinen (tilldten avvikelse +£10%).
= | nax - Linjens maximala stromforbrukning.
- |,  : Faktisk matningsstrém.
10- Svetskretsens prestanda:

- U, : Max tomgangsspanning (8ppen svetskrets).
1,/U,:Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan avges av svetsmaskinen
under svetsning.

- X : Intermittensforhdllande: Anger under hur lang tid svetsmaskinen kan avge
motsvarande strém (samma kolumn). Detta uttrycks i % baserat pa en cykel pa 10
minuter (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters paus och sa vidare).

Om anvandningsfaktorerna (markvarden, refererar till en omgivningstemperatur pa
40 °C) overskrids kommer 6verhettningsskyddet att utldsa (svetsmaskinen forblir i
standby tills temperaturen sjunker inom tillatna gransvarden).

- A/V-A/V : Anger svetsstrommens installningsomrade (minimum- maximum) till
motsvarande bagspanning.

11-Serienummer for att identifiera svetsmaskinen (oumbarligt vid teknisk service,
bestallning av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).

12- f—=3-: Vardet pa de fordrojda sékringarna som ska anvandas for skydd till linjen.

13- Symboler som hanvisar till sékerhetsstandarder vars betydelser forklaras i kapitel 1
"Allmédnna sakerhetsforeskrifter for bagsvetsning”.

~N

Anmark: Det skyltexempel som finns har ar bara vdagledande for symbolernas och siffrornas
betydelse. Exakta varden for svetsmaskinens tekniska data ska avldsas direkt pa skylten som
finns pa svetsmaskinen ifraga.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA

- SVETS: Se tabell 1 (TAB. 1)

- GENOMSNITTLIG FORBRUKNING AV TRAD OCH SVETSGAS: se tabell 2 (TAB. 2)
- MIG-BRANNARE: Se tabell 3 (TAB. 3)

- TIG-BRANNARE: Se tabell 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODHALLARE: Se tabell 5 (TAB. 5)

Svetsmaskinens och tradmatarens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSMASKINEN (Fig. B)

4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING
Pa framsidan:

1- Kontrollpanel (se beskrivning)

2- Snabbuttag plus (+) fér anslutning av svetskabeln

3- Snabbuttag minus (-) for anslutning av svetskabeln

4- Kabel och returklamma till jord;

5- Svetskabel och svetsbrannare

6- Brannarfaste

Pa baksidan:

7- Huvudbrytare ON/OFF

8- Stromkabel

9- Kontaktdon till réret for brannarens skyddsgas

4.2 SVETSMASKINENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- Gron kontrollampa:
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a) fast ljus: ndtspanning finns.

b) blinkande ljus: standby-lage (funktionslage med lag energiférbrukning dar
maskinen far strém, men svetskretsen och/eller fléktarna ar avaktiverade). Den
aktiveras automatiskt igen sé snart som svetsningen inleds.

2- Gul kontrollampa:

a) fast ljus: sékerhetstermostaten har utldst, ver- eller underspanning (OBS! Om den
6vre spanningsgransen dverskrids kan anordningen fa allvarliga skador).

b) blinkande ljus: antistick-skyddet har utlost i driftlage MMA.

c) fast ljus tillsammans med intermittent m/min pa displayen: en sakring har gatt pa
maskinen.

3- Valjare for maskininstéllningar:

- 21 :ldge MIG MAG 2T.
- at :ldge MIG MAG 4T.

- ?:I lage MMA.

- _&l— :lage TIG.
4- Ratt, vilken vrids for att:
- justera den elektroniska reaktansen i lage MIG MAG 2T (eller 4T).
- justera den dynamiska éverstrommen "DYNAMIC ARC" i lige MMA.
5- Ratt, vilken vrids for att:
- justera svetsspanningen i lage MIG MAG 2T (eller 4T).
- justera svetsstrommen i lage MMA eller TIG.
6- Ratt, vilken vrids for att:
- justera tradmatningshastigheten i lage MIG MAG 2T (eller 4T).
7- Numerisk display V:
- visar den instéllda spanningen i lage MIG MAG 2T (eller 4T).
- visar den uppmatta spanningen vid svetsning i lage MMA eller TIG.
8- Numerisk display A:
- visar den uppmatta strommen vid svetsning i lage MIG MAG 2T (eller 4T).
- visar den instéllda strommen i lage MMA eller TIG.
9- Numerisk display m/min:
- visar den instéllda tradmatningshastigheten i lage MIG MAG 2T (eller 4T).

5.INSTALLATION
OBS!ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH ELANSLUTNING SKA UTFORAS
MED SVETSMASKINEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV KUNNIG OCH
KVALIFICERAD PERSONAL.

UPPSTALLNING (Fig. D)
Packa upp svetsmaskinen och montera ihop de isdrtagna komponenterna som finns i
emballaget.

Montering av aterledarkabel-klamma Fig. E
Montering av svetskabel-elektrodhallare FIG. F

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sé att det inte finns hinder vid in- och utgédngen for
klluften. Forsakra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande angor, fukt osv. sugs in.
Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

A VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig barkraft for vikten for
att undvika att den vilter eller flyttas pa ett farligt vis.

5.2 ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa svetsens
markplat 6verensstammer med spanningen och natfrekvensen som finns tillganglig péa
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( ) for enfasmaskiner.
- TypB( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man utfor
anslutningen av svetsen till ndtspanningens granssnittspunkter som har en impedans
under Zmax = 0.12 ohm.

Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillfrselndt, ar det installatorens eller anvéndarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

5.2.1 Kontakt och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + PE) av lamplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen for
jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron).

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens férdrojda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strom som fordelas av svetsen
samt av elndtets nominella matningsspanning.

VARNING! Om man inte féljer reglerna ovan, blir tillverkarens
sdkerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker for
personer (t ex. elektrisk stot) och materiella skador (t ex. brand).

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
5.3.1 Rekommendationer

OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.

Tabell 1 (TAB. 1) innehaller vardena som rekommenderas for svetskablarna (i mm?) enligt

maximal strom som tillférs fran svetsen.

Dessutom:

- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i forekommande fall), for att
garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer 6verhettning att ske i kontaktdonen
vilket gor att de snabbt forsamras och forlorar effektivitet.

- Anvéand sd korta svetskablar som majligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte tillhor stycket som bearbetas, i stallet for
svetsstrommens returkabel; det kan vara farligt for sdkerheten och ge otillfredsstéllande

fff OBS! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR SKA DU FORSAKRA DIG

resultat for svetsningen.

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | MIG-MAG-LAGET

5.3.2.1 Anslutning till gasbehallaren (om den anvénds)

- Laddbar gasflaskapa vagnens stédplan: max. 60 kg.

- Skruva at tryckreduceraren (*) vid gasbehéllarens ventil genom att placera reduceringen
som ingar som tillbehér, da Argon eller Ar/CO,-blandningar anvands.

- Anslut gasens inloppsror till reduceraren och dra at strappen.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

(*) Tillbehor som kops separat om den inte ingar med produkten.

5.3.2.2 Anslutning av svetsstrommens returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbdnken den star pa, sa nara som
mojligt till fogen som utfors.

5.3.2.3 Brannare (Fig. B)

Koppla svetsbrannaren (B-5) till det avsedda kontaktdonet (B-6) och dra at lasringen
ordentligt fér hand. Férbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket
och kontaktroret sa att traden kommer ut lattare.

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET TIG

5.3.3.1 Anslutning till gasflaska

- Skruva in tryckregulatorn pa gasflaskans ventil genom att ldgga dit det avsedda
reducerstycket som medféljer som tillbehor, om nédvandigt.

- Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at den medféljande klamman.

Lossa pa ringen pa tryckregulatorn innan gasflaskans ventil 6ppnas.

- Oppna gasflaskan och justera gasflédet (I/min) i enlighet med de referensvérden som
galler for tillimpningen, se tabellen (TAB. 6). Det gar dven att utfora justeringar pa
gasflodet under svetsningen genom att skruva pa ringen pa tryckregulatorn. Kontrollera
tatheten pa rér och kopplingar.

OBSERVERA! Se till att alltid stdnga gasflaskans ventil efter arbetets slut.

5.3.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Den ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som den ligger pa, och
anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt. Denna kabel ska anslutas
till kldmman som har symbolen (+) (Fig B-2).

5.3.3.3 Brannare
- Satt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (-) (Fig. B-3). Anslut bréannarens
gasror till gasflaskan.

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA
Praktiskt taget alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+), med
undantag for elektroder med sur beldggning som ska anslutas till minuspolen (-).

5.3.4.1 Anslutning av svetskabel-elektrodhallare
Pa anden finns det en speciell klamma som anvands for att dra at elektrodens fria del. Denna
kabel ska anslutas till kkimman som har symbolen (+) (Fig B-2).

5.3.4.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Den ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som den ligger p&, och
anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt. Denna kabel ska anslutas
till kidmman som har symbolen (-) (Fig B-3).

5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. G, G1)

A OBS! INNAN TRADEN LADDAS SKA DU FORSAKRA DIG OM ATT

SVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

KONTROLLERA ATTTRADMATNINGSRULLARNA, TRADSTYRNINGSRORET OCH BRANNARENS

KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DIAMETER OCH TYP PA TRADEN SOM SKA

ANVANDAS OCH ATT DE HAR MONTERATS KORREKT. NAR TRADEN TRAS PA SKA DU INTE HA

PA DIG SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna luckan till upprullningsrullens utrymme.

- Skruva av spolens lasring.

Placera tradspolen pa upprullningsrullen. Férsakra dig om att upprullningsrullens drivstift

sitter pa korrekt plats i avsett hal (1a).

- Skruva at spolens lasring och placera ett mellanldgg dar det behovs (1a).

Frigér mottrycksrullen/mottrycksrullarna och flytta bort den/dem fran den nedre rullen/

de nedre rullarna (2a).

- Kontrollera att drivrullen/drivrullarna &r lamplig/lampliga for trdden som anvands (2b).

Frigor tradanden, skér av den deformerade anden med ett rakt snitt utan ojamnheter. Vrid

spolen moturs och trd in tradanden i ingangens tradstyrning och tryck in den 50-100 mm

inuti brannarkopplingens tradstyrning (2c).

- Satt tillbaka motrullen/motrullarna och justera dess tryck till ett mellanvérde. Kontrollera

att traden har placerats korrekt i utrymmet pa den nedre rullen/de nedre rullarna (3).

Ta bort munstycket och kontaktroret (4a).

- Anslut svetsmaskinens kontakt till eluttaget. SIa pa svetsmaskinen, tryck pa
bréannarknappen och vénta tills tradanden I6per Idngs hela tradstyrningsroret och sticker
ut 10-15 cm fran svetsmaskinens framre del. Slapp sedan knappen.

i:f OBS! Under detta forfarande &r traden spéanningssatt och utsétts for stor

mekanisk pafrestning. Om man inte vidtar lampliga forsiktighetsatgarder
kan den déarfor orsaka risk for elstot, sar och utlosa elektrisk ljusbage.
- Rikta inte brannarens mynning mot kroppsdelar.
- Latinte brénnaren komma nara gasflaskan.
Satt tillbaka kontaktroret och munstycket pa brannaren (4b).
- Kontrollera att tradmatningen &r jamn. Stall in rullarnas tryck och upprullningsrullens
inbromsning (1b) p& minsta mojliga varde for att traden inte ska slira i utrymmet och for
att tradlindningarna inte ska bli I6sa nér drivningen stannar av pa grund av 6verdriven
troghet pa spolen.
Skar av tradanden som sticker ut fran munstycket vid 10-15 mm.
- Stdng luckan till upprullningsrullens utrymme.

5.5 BYTE AV STYRRORET | BRANNAREN (FIG. H)
Innan styrroret byts ut ska man réta ut brannarens kabel och undvika
att den kurvas.

5.5.1 Spiralformat styrror for staltrad

1- Skruva av styrroret och kontaktroret fran brannarhuvudet.

2- Skruva av styrrorets lasmutter pa det mittre kontaktdonet och ta av det befintliga
styrroret.
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3- Tré in det nya styrroret i kanalen pa brannaren med kabel och tryck forsiktigt tills det
kommer ut fran brannarhuvudet.

4~ Skruva at styrrorets lasmutter for hand.

5- Skar av overflodigt styrror med ett jamnt snitt och tryck ihop det nagot. Ta bort det igen
fran brannaren med kabel.

6- Runda av den avkapade delen av styrroret och satt in det igen i kanalen pa brannaren
med kabel.

7- Skruva i muttern igen och dra &t med en nyckel.

8- Montera kontaktréret och munstycket.

5.5.2 Styrror i syntetmaterial for aluminiumtrad

Utfér momenten 1, 2, 3 som anges for styrror for stal (hoppa éver punkterna 4, 5, 6, 7, 8).

9- Skruva i kontaktroret for aluminium och kontrollera att det ar i kontakt med styrroret.

10- Pa styrrorets andra sida (pa brannarfastets sida) satter man in méssingnippeln och
OR-ringen och drar at styrrorets lasmutter medan styrroret halls fast med ett Iatt tryck.
Overflédig del av styrréret avldgsnas senare (se (13)). Dra ut kapillrréret for styrrdr for
stal fran tradmatarens bréannarkoppling.

11- DET KRAVS INGET KAPILLARROR fér styrrdr for aluminium med en diameter pé 1.6-2.4
mm (gul férg). Styrroret fors alltsa in i brannarkopplingen utan detta.
Skar av kapillarroret for styrror for aluminium med en diameter pa 1-1.2 mm (réd féarg)
till ett matt som ar cirka 2 mm mindre &n det pa styrroret for stal och for in det i styrrorets
fria dnde.

12- Satt in och blockera brannaren i tradmatarens koppling, gor ett marke pa styrroret 1-2
mm fran rullarna och ta ut brannaren igen.

13- Skar av styrroret vid det uppmétta mattet utan att deformera ingangshalet.
Montera tillbaka brénnaren i tradmatarens koppling och montera gasmunstycket.

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCESSEN

6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Flera kortslutningar i foljd av tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200 ganger per sekund)
gor att traden smalter och droppen lossnar. Tradens fria langd (stick-out) & normalt mellan
5o0ch 12 mm.

Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvandas: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm bara version 400A)
- Gas som kan anvédndas: CO, eller blandningar av Ar/CO,
Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvandas:
Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvéndas: 0.8-1.0-1.2mm
- Gas som kan anvéndas: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm bara version 400A)
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1 - 2%)

SKYDDSGAS
SeTAB. 2.

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG

Svetsspanningen och tradens matningshastighet justeras separat. Ratten (Fig. C-5) justerar
svetsspanningen och ratten (Fig. C-6) justerar tradens matningshastighet. Den instéllda
spanningen visas pa displayenV (Fig. C-7), liksom dven tradens matningshastighet (Fig. C-9).
OBS! Nar svetsspanningen stalls in visas ocksa ett ungefarligt stromvérde i ndgra sekunder
pa display A (Fig. C-8). Den faktiska svetsstrommen visas bara pa displayen medan
svetsningen utfors.

Efter svetsningen visas strommen fortfarande i nagra sekunder.

Hanvisa till tabellen som ér tillganglig pa maskinen (Tab. 2) och stéll in rattarna (Fig. C-5 och
C-6) baserat pa material, trad, gas och tjocklek som ska svetsas (ungefarliga varden for de
mest vanliga tradarna och med svetsmaskinen ansluten till ett stromforsorjningssystem pa
400V - 3ph).

Den sekundira ratten (Fig. C-4) justerar induktansvérdet. Ju ldgre induktansnivé (L)
desto hardare bdge och ju hégre induktansnivé (_fYYL) desto mjukare bdge med férre
svetssprut. For att svetsa kolstal och laglegerat stdl med skyddsgas Ar/CO, ska man anvénda
ett mellanhdgt induktansvarde (_YL).

7.1 Brannarknappens styrlage (Fig. C-3)
Det gar att stalla in 2 olika styrlagen for brannarens knapp:

"2
Lage 2T =t
Svetsningen borjar nér brannarens knapp trycks in och slutar nar knappen slapps.

Lige 4T aT
Svetsningen bdrjar nédr brannarens knapp trycks in och slapps och slutar inte forrdn
brannarens knapp aterigen trycks in och slapps. Detta lage ar lampligt for langvariga
svetsarbeten.

8. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCESSEN

8.1 HUVUDPRINCIPER

- Det ar nodvandigt att folja anvisningarna fran tillverkaren som anges pa foérpackningen
till de anvanda elektroderna med information om elektrodens korrekta polaritet och
optimala stromstyrka.

- Svetsstrommen ska justeras baserat pa den anvanda elektrodens diameter och typen av
svetsfog som man vill dstadkomma. Till exempel kan féljande stromvérden anvandas for
olika elektroddiametrar:

Svetsstrom (A)

@ Elektrod (mm) Min. Max.
6 30 50
2.0 40 80
35 60 110
. % 140
40 120 180
50 170 250
0 230 350
8.0 320 500

- Anmark att med samma elektroddiameter ska hogre stromvérden anvéndas for plana
svetsningar, medan lagre stromvarden ska anvédndas for svetsningar i vertikalt eller upp
och nedvant lage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda stromstyrkan,
men dven pa svetsparametrarna sasom bdglangd, svetshastighet, svetsposition,
elektroddiameter och elektrodkvalitet (for korrekt forvaring ska elektroderna hallas pa
avstand fran fukt, skyddade i avsedd forpackning eller behallare).

OBS!

Beroende pa mirke, typ och tjocklek pa elektrodens beklddnad kan det intriffa att
bagen ér instabil pa grund av elektrodens sammansattning.

8.2 PROCESS

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot detaljen som ska svetsas
med en rorelse som ndr man tander en tandsticka. Detta ar den mest korrekta metoden
for att aktivera bagen.

OBS! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada bekladnaden och
forsvara aktiveringen av bagen.

Sa snart som bagen aktiveras ska du forsoka halla ett avstand till detaljen som
overensstammer med diametern pa den anvéanda elektroden och bibehalla detta avstand
sa konstant som majligt hela tiden som svetsningen utfors. Kom ihdg att elektroden ska
lutas i matningsriktningen med omkring 20-30 grader.

| slutet av svetsfogen ska elektrodens dnde flyttas bakat en liten bit i férhallande
till frammatningsriktningen, ovanpa kratern for att framstélla fyliningen. Lyft sedan
elektroden snabbt ur smaltbadet sa att bagen slacks (svetsfogens aspekter - FIG ).

8.3 Instéllning av parametrarna
Véljare for maskininstéllningar (Fig. C-3):

?:I :ldage MMA.

- Justera svetsstrommen till 6nskat varde med hjalp av ratten C-5.
Det instéllda vérdet visas pa displayen A (Fig. C-8).
- Svetsspanningen visas bara pa displayen V (Fig C-7) medan svetsningen utfors.
Efter svetsningen visas spanningen fortfarande i nagra sekunder.
- Justera det dynamiska 6verstromsvardet “DYNAMIC ARC” med hjélp av den sekunddra
ratten C-4. Med en lag niva av arcforce (DYNAMIC ARC) kommer bagen att vara mjuk (
.7) och med en hdg niva av arcforce (DYNAMIC ARC) kommer &verstrommen vid

svetsning att vara hog (3£—==%). Denna instéllning ger en mer jamn svetsning, undviker
att elektroden klistras fast vid detaljen och tilldter anvandning av olika typer av elektroder.

9.TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCESSEN

9.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och hdglegerade kolstaltyper samt till
tungmetaller sdsom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. L). For TIG DC-svetsning
med elektrod vid minuspolen (-) anvédnds i allmanhet en elektrod med 2 % cerium (gratt
falt). Tungstenselektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se FIG. M, s& att man erhaller
en spets som ar helt koncentrisk for att undvika bagavvikelser. Det ar viktigt att utféra
slipningen i elektrodens langdriktning. Denna atgard ska upprepas regelbundet baserat
pa hur ofta elektroden anvénds och hur sliten den &r samt varje gdng den oavsiktligt har
kontaminerats, &r oxiderad eller har anvants pa fel sétt. For en tillfredsstéllande svetsning ar
det oumbarligt att hanvisa till TAB. 6 dar elektroddiameter, strom och gasflode anges baserat
pa tjockleken som ska svetsas. Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket ar
2-3 mm och kan uppna 8 mm fér hérnsvetsningar.

Svetsningen sker via sméltning av fogens kanter. For tunna detaljer som forberetts pa
lampligt satt (upp till 1 mm cirka) krdvs inget extramaterial (FIG. N).

For tjocka detaljer ar det nédvandigt att anvanda stavar av samma materialsammansattning
och med lamplig diameter samt forbereda kanterna pa lampligt satt (FIG. O).

For ett tillfredsstallande svetsresultat &r det viktigt att detaljerna rengérs noga och ér fria
frén oxidation, olja, fett, I6sningsmedel osv.

9.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)
Véljare for maskininstéllningar (Fig. C-3):

4 .

— :1ageTIG.

- Stallin svetsstrommen till 6nskat véarde med hjalp av ratten C-5. Anpassa sedan strommen
under svetsningen till det faktiska strombehovet.

Det instéllda vérdet visas pa displayen A (Fig. C-8).

Svetsspanningen visas bara pa displayen V (Fig C-7) medan svetsningen utfors.

Efter svetsningen visas spanningen fortfarande i nagra sekunder.

Kontrollera att gasflodet ar korrekt.

Den elektriska bagen tands nar tungstenselektroden kommer i kontakt och sedan tas
bort fran detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssatt orsakar farre elektriskt utstralade
stérningar och minimerar inkludering av tungsten och slitage av elektroden.

Placera elektrodspetsen pa detaljen med ett latt tryck.

Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att aktivera bagen.

| borjan levererar svetsmaskinen reducerad strom. Efter en stund levereras den instéllda
svetsstrommen.

For att avbryta svetsningen ska elektroden lyftas snabbt upp fran detaljen.

10. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA EROM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

10.1 ORDINARIE UNDERHALL ) . .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

10.1.1 Skérbrannare

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Vélj elektrodhdllartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen och
foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbrannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

- Kontrollera, fore varje anvandningstillfélle, att skarbrannarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasspridare.

10.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och avldgsna med jéamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och ingaende/
utgdende tradledare).

10.2 EXTRAORDINART UNDERHALL S

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 EROMATT SVETSEN ARAVSTANGD OCH FRI'\NIgOBPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR
ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre ndr denna ar under spanning kan
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ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur mycket den anvands
och i hur dammig milj6. Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn, reaktansen
och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undbvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa med
en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag at
skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfora svetsarbete nér svetsen &r 6ppen.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna och
kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer i kontakt
med rorliga delar eller delar som kan na hdga temperaturer. Linda alla ledningar som
de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med hégspéanning
atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.

Anvénd alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

11. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL. KONTAKTA
SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan lyser. Om lampan inte
lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, séakringar, mém).

Det finns inget larm som signalerar ingrepp fran varmesakerhetsanordnigen, éver- och
underspanning eller kortslutning.

- Forsékra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utloses vanta tills maskinen kylts ned pé naturligt sétt. Kontrollera att
flakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vérdet ar for hogt eller for Iagt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste felet
atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att klamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex farg
och lack).

- Att den anvanda skyddsgasen &r av ratt typ och att den tillfors i ratt mangd.
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SVAROVACIPRISTROJ S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENY PRO PROFESIONALNi A PRUMYSLOVE POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz,Svarecka”.

1.ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpe¢nému pouziti svafovaciho pfistroje
a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o ptislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”).

N

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem miize byt za danych okolnosti nebezpe¢né.

- Piipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi byt provadény pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svafovaci pristroj
a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni drazam.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipojena k ochrannému zemnicimu vodici.

- Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- V pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni provadét pfi
vypnuté svarecce, odpojené od napajeci sité.

VAV

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materidlech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo v
blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvafujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf. dievo, papir, hadry,
atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svafovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymuiim v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky ptistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li souéasti) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju tepla,
véetné slunec¢niho zareni.

POLO®

- Zabezpecte vhodnou elektrickou izolaci vi¢i svafovaci pistoli, opracovavanému dilu
a pfripadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi, pokryvek
hlavy a odévu a pouZitim stupaéek nebo izola¢nich kobercu.

- Pokazdé si chraite odi prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI EN
169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech nebo
kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou UNI
EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN 12477), abyste
zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu

z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych zavésu.

- Hlucnost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

OIS

EMEF

SATE

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpusobuje lokalizovana elektricka
a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud vytvafi pole EMF v okoli svafovaciho
obvodu a samotné svaiecky.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat cinnost nékterého zdravotnického
vybaveni (nap¥. pacemakerd, respiratori, kovovych protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tieba pfijmout naleZita ochranna opatieni viéi nositelim téchto
zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svaiecky nebo provést
vyhodnoceni individualniho rizika pro svarece.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouZiti v pramyslovém prostiedi k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vidi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruceno.

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 predmétii nebo kolem téla;
nesvarujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;

udrzujte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

pripojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svafovani, co nejblize
k realizovanému spoji;

nesvaiujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatofi by méli dodrZzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaja EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20%
minimalni dovolené hodnoty: d = 15 cm.

/N

- Zafizeni tfidy A:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim uceltm.
Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

A DALS OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- ve vymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybu$nych materiala.
MUSI byt predem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim” a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vyskolenych pro zéasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt pfijaty technické ochranné prostfedky popsané v 7.10; A.8; A.10 normy
»EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.
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Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac dratu (nap¥. pomoci
femeni), MUSI byt svafovani zakazano.

MUSI byt zakézéno svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou pouziti
bezpecnostnich plosin.

NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci s vice
svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych
elektricky muze dojit k nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odliSnymi
drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera mize dosahnout
dvojnasobku pfipustné meze.

Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pfistroji, ¢imz se zjisti, zda
existuje nebezpedirizika, a mohla se prijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim casti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zatizeni pro obloukové svafovani. Cast
9: Instalace a pouziti”.

Svarecku mize pouzivat jediny operator.

Po ukonceni svafeni MMA musi operator odpojit kabel s drzal elektrod od stroje.
Vstup nepovolanych osob do prostoru svaiecky musi byt zakazan. Kromé toho
nesmi byt ponechavana bez dozoru.

- Nepouzivané svafreci pistole je tfeba odlozit do jejich ulozeni.

A ZBYTKOVA RIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svarovaci pristroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opacném pFipadé (napf. na naklonéné, poskozené
podlaze, atd.) existuje nebezpedi prevraceni.

Je zakazano zvedat montazni celek voziku se svareckou, podavacem dratu a chladici
jednotkou (je-li pfitomna).

NEVHODNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli jiné pouziti nez je
spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

RIZIKO POPALENIN

Nékteré soucasti svarecky (svafovaci pistole, drzak elektrody) a pfilehlé plochy
mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tfeba pouzivat vhodny ochranny odév.
Dfive, nez se dotknete pravé svaieného dilu, nechte jej ochladit!

NEVHODNE POUZITI: sou¢asné pouziti svaiecky vice nez jednim operatorem je
nebezpecné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev s plynem (pouziva-li se)
vzdy zajistéte vhodnymi prostfedky uréenymi k zabranéni jejiho nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni svarovaciho pfristroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny ochranné
kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace dratu nachazet v
predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych soucastech podavace dratu,
napfiklad:

- Vyména valecki a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi vale¢ki, ozubenych pievodi a zény pod nima;

- Mazani ozubenych prevodi.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)
- Pouzivejte svarecku pouze pfi nasledujicich podminkach prostredi:
« teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 50% pfi 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;
« Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny, plyny nebo korozivni latky apod.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu) do uzavienych
mistnosti.

Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V piipadé, ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni a pracuje v prostiedi

s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci kapalinu doporu¢enou vyrobcem nebo

uplné vyprazdnéte rozvod kapaliny a zasobnik na kapalinu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pied vlhkosti, Spinou a

korozi.

)i ¢

mmmm LIKVIDACE

Tuto svarecku nelikvidujte po skonceni jeji Zivotnosti spolu s béznym domovnim
odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na sbérnych mistech,
uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych zafizeni, nebo obracenim se na obchod,
ve kterém byl vyrobek zakoupen. Toto ustanoveni se tyka vyhradné likvidace zafizeni
na uzemi Evropské unie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena specidlné pro
svafovani MAG uhlikovych nebo nizkolegovanych oceli s ochrannym plynem CO, nebo
smésmi Argon/CO, s pouzitim pInych nebo dutych elektrodovych dratd (trubicek).

Je déle vhodna pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem argon + 1-2 % kysliku, hliniku
a CuSi3, CuAl8 (pajeni) plynem argon s pouzitim elektrodovych drétd, jejichz slozeni je
vhodné pro svarovany dil.

Tato svafecka je vhodna pro svarovani TIG se stejnosmérnym proudem (DC) se zapalenim
oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) viech druhl oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a
vysokolegovanych) a tézkych kovti (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).

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI

MIG-MAG

- Provozni rezimy:
- 2T manualni;
- 4T manualni;

- Elektronicka regulace reaktance (INDUCTANCE), svafovaci napéti a rychlost podavéani
dratu.

- Zobrazovéni nastaveného svarovaciho napéti na displeji.

- Zobrazovéni nastavené rychlosti podavani dratu na displeji.

- Zobrazovani svarovaciho proudu na displeji.

MMA

- Regulace parametru Arc force (DYNAMIC ARC) a svafovaciho proudu.
- Zobrazovani nastaveného svafovaciho proudu na displeji.

- Zobrazovéni svafovaciho napéti na displeji.

- Ochrana proti pfilepeni (Anti-stick).

TIG

- Regulace svafovaciho proudu.

- Zobrazovéni nastaveného svarovaciho proudu na displeji.
- Zobrazovéni svafovaciho napéti na displeji.

- Zapéleni oblouku typu LIFT.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti ndhodnym zkratdm, zpUsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
ukostienim.

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo pfili§ nizké napajeci napéti).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Svarovaci pistole MIG

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.
- Drzék pro zavéseni svafovaci pistole.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Samozatmivaci kukla.

- Sada pro svafovani MIG/MAG.

- Sada pro svafovani MMA.

- Sada pro svarovani TIG.

3. TECHNICKE PARAMETRY
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
SVARECKA
Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafecky jsou shrnuty na identifika¢nim stitku a
jejich vyznam je nasledujici:
Obr.A
1- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojd pro obloukové svafovani.
2- Nazev a adresa vyrobce.
3- Nézev modelu.
4- Symbol vnitini struktury svérecky.
5- Symbol predurceného zpusobu svafovani.
6- Symbol S: poukazuje na moznost provadét Ukony cisténi v prostfedi se zvysenym
rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
7- Symbol napajeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofazové napéti;
3~ : stiidavé tiifazové napéti.
8- Stupen kryti obalu.
9- Technické parametry napéjeciho vedeni:
- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svarecky (povolené mezni hodnoty +10%).
= | 12 Maximalni proud absorbovany vedenim.
- |, Efektivni napdjeci proud.
10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
- U, maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).
- L/U,: Normalizovany proud a napéti, které mlze svafecka dodavat béhem svafovani.
- X: Pomér prerusovani: poukazuje na ¢as, béhem kterého miize svarectka dodavat
odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v % na zékladé desetiminutového
cyklu (napt. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky apod.).
P¥i pfekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu tepelné
ochrany (svérecka zlstane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane
zpét do pfipustného rozmezi ).
- A/V-A/V: Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu (minimélni — maximalni)
pfi odpovidajicim napéti oblouku.
11- Vyrobni cislo pro identifikaci svafecky (nezbytné pro servisni sluzbu, objednavky
nahradnich dil(, vyhledavéani pavodu vyrobku).
12- f—=}-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potiebnych k ochrané vedeni.
13- Symboly vztahujici k bezpecnostnim normam, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1
»Zakladni bezpecnost pro obloukové svafovani®.

Poznédmka: Uvedeny pfiklad stitku mé pouze indikativni charakter poukazujici na symboly
a orientacni hodnoty; ptresné hodnoty technickych parametr(i vasi svarecky musi byt
odecitany pfimo z identifika¢niho Stitku samotné svérecky.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- PRUMERNA SPOTREBA SVAROVACIHO DRATU A PLYNU: viz tabulka 2 (TAB. 2)
- SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 3 (TAB. 3)

- SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 4 (TAB. 4)

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 5 (TAB. 5)

Hmotnost svarecky a jednotky podavace drétu je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVARECKY (Obr. B)

4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

Na pfedni strané:

1- Ovladaci panel (viz popis);

2- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu;
3- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu;
4-  Zemnici kabel se zemnici svorkou;

5- Svarovaci kabel a svarovaci pistole;

6- Piipojka svafovaci pistole;

Na zadni strané:
7- Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP);
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8- Napajeci kabel;
9-  Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole;

4.2 OVLADACI PANEL SVARECKY (obr. C)
1- Zelené signalizacni LED:

a) svitici: pfitomnost sitového napéti.

b) blikajici: pohotovostni rezim (provozni stav s nizkou spotfebou energie, ve kterém
je zafizeni napéjeno, ale svafovaci obvod a/nebo ventilatory jsou deaktivované).
Opétovna aktivace probéhne automaticky bezprostiedné po zahajeni procesu
svarovani.

2- Zlutd signaliza¢ni LED:

a) svitici: zésah bezpec¢nostniho termostatu, prepéti nebo podpéti (UPOZORNENI:
prekroceni horniho limitu napéti maze zatizeni vazné poskodit).

b) blikajici: zasah ochrany proti pfilepeni (Anti-stick) v rezimu MMA.

c) svitici, provazena blikdnim displeje m/min: pferuseni jedné z pojistek v zafizeni.

3- Voli¢ nastaveni stroje:

- 27 :rezim MIG MAG 2T.
-2t :rezim MIG MAG 4T.

- ?:I rezim MMA.

- ﬁ 1rezim TIG.
4- Otocny ovladag, jehoz otaceni umoziuje:
- regulaci elektronické reaktance v rezimu MIG MAG 2T (nebo 4T);
- regulaci dynamického nadproudu,DYNAMIC ARC" v rezimu MMA.
5- Otocny ovladag, jehoz otaceni umoziuje:
- regulaci svafovaciho napéti v rezimu MIG MAG 2T (nebo 4T);
- regulaci svarovaciho proudu v rezimu MMA nebo TIG.
6- Otocny ovladac, jehoz otaceni umoziuje:
- regulaci rychlosti podavani dratu v rezimu MIG MAG 2T (nebo 4T).
7- Ciselny displej V:
- zobrazuje nastavené svafovaciho napéti v rezimu MIG MAG 2T (nebo 4T);
- zobrazuje svafovaci napéti namérené pfi svarovani v rezimu MMA nebo TIG.
8- Ciselny displej A:
- zobrazuje proud naméfeny pfi svafovani v rezimu MIG MAG 2T (nebo 4T);
- zobrazuje nastaveny proud v rezimu MMA nebo TIG.
9- Ciselny displej m/min:
- zobrazuje nastavenou rychlost podavani dratu v rezimu MIG MAG 2T (nebo 4T).

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTE SVARECCE,
ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

VYBAVA (obr. D)
Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych casti nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti obr. E
Montaz svarovaciho kabelu-klesti drzaku elektrody OBR. F

5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvoru pro vstup a
vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekézky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat
vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdéalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo
nebezpeénym piesuniim.

5.2 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 napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- Typ B( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporucujeme
vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodlm rozhrani napajeci sité s impedanci neptesahujici
Zmax =0.12 ohm.

- Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

P¥i ptipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni toho, zda
Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka
K napdjecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku (3P + Z) vhodné proudové kapacity
a pripravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny
zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.
Vtabulce (TAB. 1) uvadime doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené vampérech,
zvolenych na zékladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodéavaného svarovacim
pristrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neti¢innost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem)
a majetku (nap¥. pozar).

5.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU
5.3.1 Doporuceni

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE
UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svafovaci kabely (v mm?) na

zakladé maximalniho proudu doddvaného svéareckou.

Dale plati:

- Zasroubujte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek umoznujicich rychlé
pfipojeni (jsou-li soucasti), aby byl zajistén dokonaly elektricky kontakt; v opa¢ném
pfipadé bude dochézet k piehfivani samotnych konektord s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou Gcinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.

Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti opracovavaného dilu,
pro svod svafovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni
bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkdim svafovéni.

5.3.2 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakové lahev s plynem, kterou Ize nalozit na opérnou plochu voziku: max. 60 kg.

- Zasroubujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouZiti plynu
argon nebo smési argon/CO, mezi né vloZte pfislusnou redukci, které je dodana formou
pfislusenstvi.

Pripojte privodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pfed otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.
(*) Prislusenstvi, které je tfeba zakoupit samostatné a které neni dodavano s vyrobkem.

5.3.2.2 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.

5.3.2.3 Svarovaci pistole (obr. B)

Zasunte svarovaci pistoli (B-5) do konektoru ur¢eného k tomuto ucelu (B-6) a manualné
dotahnéte na doraz pojistnou kruhovou matici. Pfipravte ji pro zahdjeni podavéni dratu
demontdzi trysky a kontaktni trubicky, aby se usnadnilo vyusténi dratu.

5.3.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

5.3.3.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové ldhve s plynem a v piipadé pouziti plynu

argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, kterd je dodana formou piislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z vybavy.

Pred otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udajh
pouziti, viz tabulka (TAB. 6); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svafovani, a to prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

A UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zavrete ventil plynové lahve.

5.3.3.2 Pripojeni 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-2).

5.3.3.3 Svarovaci pistole
- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) (obr. B-3). Zapojte
plynovou hadici svafovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

5.3.4 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA
TéméF vsechny obalené elektrody se pripojuji ke kladnému polu (+) zdroje; pouze ve
vyjimecnych pfipadech - u kyselych elektrod - se pfipojuji k zdpornému polu (-).

5.3.4.1 Pripojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevieni obnazené casti elektrody.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-2).

5.3.4.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (-) (obr. B-3).

5.4 NAKLADANI CIVKY S DRATEM (obr. G, G1)

DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD
ELEKTRICKE SITE.
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 odvije¢ dratu.
Odsroubujte kruhovou matici pro zajisténi civky.
- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaseci kolik navijedla spravné
umistén v pfislusném otvoru (1a).
Zasroubujte kruhovou matici pro zajisténi civky a dle potreby vlozte mezi matici a civku
vhodnou rozpérku (1a).
- Uvolnéte pritlacny/é vélecek/ky a oddalte jej/je od spodniho/ch vélecku/a (2a);
Zkontrolujte, zda se podavaci vélecek/ky hodi k pouzitému druhu dréatu (2b).
- 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 dratu ve spoji na svafovaci pistoli (2c).
Znovu sefidte polohu pfitlacného/ych valecku/G regulaci stfedni hodnoty tlaku a
zkontrolujte, zda je drét spravné umistén ve zlabku spodniho/ich vélecku/( (3).
- Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).
Zasunite zastrcku svarecky do zasuvky elektrické sité, zapnéte svarecku, stisknéte tlacitko
svafovaci pistole a vyckejte, dokud drat neprojde celym vodicim pouzdrem a nevyusti
v délce 10-15 cm z predni ¢asti svafovaci pistole; poté uvolnéte tlacitko.
UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je vystaven
mechanickému namahani; proto by pfi nedostatecnych ochrannych
opatienich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem,
ke zranéni nebo k zapaleni elektrickych oblouku:
Nesmérujte svafovaci pistoli vici ¢astem téla.
- Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.
Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svarfovaci pistoli (4b).
- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak vale¢k( a brzdéni navijedla (1b) na
minimalni moznou Uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zldbku a zda pfi zastaveni
tahace nedochazi k uvolnéni zaviti dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.
Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vycnivajiciho z hubice, na délku 10 - 15 mm.
Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

ftf UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM

5.5 VYMENA VODICIHO POUZDRA DRATU VE SVAROVACI PISTOLI (OBR. H)
Pred zahdjenim vymeény vodiciho pouzdra dratu ulozte a narovnejte kabel svafovaci pistole,
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abyste zabranili
tvorbé ohybu.

5.5.1 Spirélovité vodici pouzdro pro ocelové draty

1- Odsroubuijte hubici a kontaktni trubicku z hlavy svarovaci pistole.

2- Odsroubujte pojistnou matici uchyceni vodiciho pouzdra centrdlniho konektoru a
vytdhnéte stavajici pouzdro.

3- Zasunte nové pouzdro do kabelového svazku svafovaci pistole a jemné jej zatlacte,
dokud nevyjde z hlavy svarovaci pistole.

4- Rukou zasroubujte matici uchyceni vodiciho pouzdra.

5- Odstfihnéte precnivajici ¢ast vodiciho pouzdra tak, ze jej lehce stlacite; stahnéte ji z
kabelu svafovaci pistole.

6- Zabruste hranu vodiciho pouzdra v misté fezu a zasurite pouzdro zpét do kabelového
svazku svafovaci pistole.

7- Znovu zasroubujte matici a dotdhnéte ji s pouzitim klice.

8- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice.

5.5.2 Vodici pouzdro ze syntetického materialu pro hlinikové draty

Provedte Ukony 1, 2, 3 zplisobem uvedenym pro ocelové pouzdro (neberte v Gvahu ukony

4,5,6,7a8).

9- Znovu zasroubujte kontaktni trubicku pro hlinik a zkontrolujte, zda se dotyka vodiciho
pouzdra.

10- Na druhy konec vodiciho pouzdra (na strané pripojeni svafovaci pistole) zasurte
mosaznou redukci, tésnici krouzek a pfi lehce stlaceném vodicim pouzdie dotdhnéte
matici uchyceni vodiciho pouzdra. Nadbytecnd ¢ast vodiciho pouzdra bude odstranéna
nasledné (viz (13)). Vytahnéte ze spojky svafovaci pistole unasece dratu kapilarni trubku
pro ocelova vodici pouzdra.

11- Pro hlinikové vodici pouzdra s priimérem 1.6-2.4 mm (zluté barvy) NEN[ K DISPOZICI
KAPILARNI TRUBICKA; vodici pouzdro bude proto zasunuto do spojky bez ni.
Odstiihnéte kapilarni trubi¢ku pro hlinikova vodici pouzdra s pramérem 1-1.2 mm
(Cervené barvy) na rozmér pfiblizné o 2 mm nizsi, nez je rozmér ocelové trubicky, a
zasunite ji do volného konce vodiciho pouzdra.

12- Zasunte a zajistéte svafovaci pistoli ve spojce unasece dratu, poznacte vodici pouzdro
ve vzdalenosti 1-2 mm od véleckd a znovu vytahnéte svarovaci pistoli.

13- Odstiihnéte vodici pouzdro na potiebny rozmér, aniz byste zdeformovali jeho vstupni
otvor.

Znovu namontujte svafovaci pistoli do unasece dratu a namontujte plynovou trysku.

6. SVAROVANI MIG/MAG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu dratu
v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu (stick-out) je obvykle v rozmezi
od5do 12 mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele
- Prmér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Prmér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Pramér pouzitelnych drat(: 0.8-1.0-1.2mm
- Pouzitelny plyn: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm pouze verze 400A)
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8-0.9-1.0-1.2mm (1.6 mm pouze verze 400A)
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 - 2%)

OCHRANNY PLYN
VizTAB. 2.

7. PROVOZNI REZIMY MIG-MAG

Rychlost svafovani a rychlost podavéni dratu jsou regulovény samostatné. Oto¢ny ovladac

(obr. C-5) reguluje svafovaci napéti, zatimco otocny ovladac (obr. C-6) reguluje rychlost

podavani dratu. Nastavena hodnota napéti je zobrazena na displeji V (obr. C-7), stejné jako

rychlost podavani dratu (obr. C-9).

POZNAMKA: béhem nastaveni svafovaciho napéti je na par sekund zobrazena orienta¢ni

hodnota proudu na displeji A (obr. C-8). Redlny svafovaci proud bude zobrazovan na displeji

pouze béhem svarovani.

Po ukonceni svafovani zstane proud jesté na par sekund zobrazen.

Vychazejice z tabulky dostupné ve stroji (tab. 2) nastavte oto¢né ovladace (obr. C-5 a C-6)

podle materialu, dratu, plynu a tloustky, kterou chcete svafovat (orienta¢ni hodnoty pro

nejpouzivanéjsi draty a se svareckou pripojenou k napajecimu systému napéajeni 400 V -

3faz.).

Vedlejii oto¢ny ovlada¢ (obr. C-4) reguluje hodnotu induktance. Cim nizsi je Urover

induktance (L) a ¢im je oblouk tvrdsi, tim vy3$si bude uroven induktance (_f¥Y¥L) a tim

mék¢i bude oblouk s malym poctem vymrstovani materidlu. Pro svafovani uhlikovych a

nﬁﬁegovan)’lch oceli s ochrannym plynem Ar/CO, pouzijte stfedni hodnotu induktance
).

(

7.1 Rezim ovladani tlacitkem svafovaci pistole (obr. C-3)
Je mozné nastavit 2 rGzné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:

Rezim 2T =7
Svarovani se zahajuje stisknutim tlacitka svarovaci pistole a kon¢i jeho uvolnénim.

Rezim 4T ar

Svarfovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaci pistole pouze v pfipadé,
ze je tlacitko svafovaci pistole stisknuto a uvolnéno podruhé. Tento rezim je uzite¢ny pro
dlouhodobé svarovani.

8. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

8.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- V kazdém piipadé je potiebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které jsou uvedeny na
obaILépouiit)'/ch elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni
proud.

- Svarovaci proud mé byt regulovan podle priiméru pouzité elektrody a druhu spoje, ktery
si prejete realizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro riizné priméry elektrod,
jsou:

Svarovaci proud (A)

@ Elektrody (mm) Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Je tieba pamatovat na to, ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu uréeny
také dal3imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni,
primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovéni elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

UPOZORNENI:

V zavislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod miize dojit k
nestabilité oblouku, ktera je zplisobena sloZzenim samotné elektrody.

8.2 PRACOVNI POSTUP

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravné;jsi zpisob 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 vytvafeni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici prdméru pouzité elektrody; pamatuijte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupfti ve sméru posuvu.

Po vytvoreni svaru presurite koncovou cast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly kréter, za uc¢elem jeho naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu
z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. I).

8.3 Nastaveni parametru
Voli¢ nastaveni stroje (obr. C-3):

E :rezim MMA.

- Nastavte svarovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného ovladace
C-5;

- Nastavena hodnota bude zobrazena na displeji A (obr. C-8);

Svarovaci napéti je zobrazovano na displeji V (obr. C-7) pouze béhem svafovani;

- Po ukonceni svafovani zstane napéti jesté na par sekund zobrazeno;

Nastavte hodnotu dynamického nadproudu,DYNAMIC ARC" prostrednictvim vedlejsiho

oto¢ného ovladace C-4. Pfi nizkych drovnich parametru Arc force (DYNAMIC ARC) bude

oblouk mék¢i ( ?:') zatimco opacné, pfi vysokych drovnich parametru Arc force

(DYNAMIC ARC) bude nadproud pro svafovani vysoky (§.~« ﬂ’i) Tato regulace zlepSUJe
plynulost svafovani, zabranuje pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu a umoziuje
poutziti rznych druh elektrod.

9. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

9.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Svafovani TIG DC je vhodné pro viechny druhy nizkolegovanych a vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pro tézké kovy jako méd, nikl, titan a jejich slitiny (obr. L). Pro svafovani
TIG DC elektrodou pfipojenou k pdlu (-) se obycejné pouzivé elektroda se 2 % ceru (s
Sedym pruhem). Wolframovou elektrodu je tieba axidlné nabrousit na brusce zptsobem
znazornénym na OBR. M, pficemz dbejte na to, aby byl hrot dokonale soustfedny, ¢imz se
zamezi odchylkdm oblouku. Je diileZité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody.
Tuto operaci bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotiebeni
elektrody nebo v pfipadé, ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému
pouZziti. Pro dobry svar je nezbytné vychazet zTAB. 6, kde je uveden pramér elektrody, proud
a pratok plynu v zavislosti od tloustky, kterou hodlate svafovat. Elektroda obycejné vy¢niva
z keramické hubice 2 - 3 mm a mize dosdhnout 8 mm pfi rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pfipravenych materidld
s nizkymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. N).

U vétsich tlousték jsou potiebné palicky se stejnym slozenim, jaké mé zakladni materidl, a
vhodného priiméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. O).

Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené
oxidu, olejd, tukd, rozpoustédel atd.

9.2 PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)
Voli¢ nastaveni stroje (obr. C-3):

4 .
— rezim TIG.

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného ovladace
C-5; doladte jej béhem svafovani v navaznosti na realné potiebny nardst tepla.
Nastavena hodnota bude zobrazena na displeji A (obr. C-8).

- Svafovaci napéti je zobrazovano na displeji V (obr. C-7) pouze béhem svarovéni.

Po ukonceni svafovani zlistane napéti jesté na par sekund zobrazeno.

Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

Zapéleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim néaslednym oddalenim. Tento zpusob zapaleni oblouku zplsobuje
méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstki a
opotiebeni elektrody.

Mirnym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil.

Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2 - 3 mm, ¢imz zpusobite zapaleni oblouku.

Svarecka nejdfive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude vygenerovan nastaveny
svafovaci proud.

- Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

10. UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
10.1 RADNA UDRZBA X
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

10.1.1 Udrzba svarovaci pistole
- Zabrarite tomu, aby doslo k polozZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
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povrchy; zpUsobilo by to roztaveni izola¢nich materiald s naslednym rychlym uvedenim
svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoj.

- Dukladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzéku a elektrodu s vhodnym
primérem tak, abyste zabranili prehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym poruchdm
cinnosti.

- Pted kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych ¢asti
svafovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

10.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotiebeni valeckd tahace dratu a pravidelné odstranujte
kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a vystupni vodic¢
dratu).

10.2 MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI
AV SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENI! PRED ODLOZENiM PANELU SVAROVACIHO PRIiSTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo primym stykem s pohybujicimi se souc¢astmi.
- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi kontrolujte
vnitiek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prostiednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmeérovani proudu stla¢eného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem nebo vhodnymi rozpoustédly.
- Pii 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 panelt svafovaciho pfistroje a
utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.
- Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném svafovacim pfistroji.
Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a kabelaze a vratte je do
puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi
nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte véechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné oddélte pfipojeni
primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.
Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

11. 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 opa¢ném piipadé
je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zdsuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).
Neni pfitomen alarm signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobeny pfepétim nebo
podpétim ci zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho a pulzniho proudu;
v pfipadé zdsahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje prirozenym
zpUsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napdjeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo pfili$ nizké, svafovaci
pfistroj zlistane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
piipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim ddrazem na skute¢né
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.
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STROJ ZA VARENJE KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO VARENJE A MIG-MAG | FLUX,
TIG, MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebiti ¢e se termin “Stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje i
informiran o rizicima vezanima za procedure lué¢nog varenja, o sigurnosnim mjerama
i o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati seizakona”"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje
i upotreba”).

N

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji stvara
generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok je
stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja ostecenih
dijelova plamenika.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za zastitu
naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljuc¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Strojza varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaiili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Kada postoji jedinica za hladenje tekuc¢inom, sipanje tekucine mora se izvrsiti kad je
aparat za zavarivanje ugasen i iskopcan s mreze napajanja.

VAV

- 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 ciS¢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 ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuc¢ujuéi suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

WOLO0®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢nu izolaciju od plamenika, komada koji se
vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini
(dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN 379
postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN 175.
Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
1161 1) i rukavu:e za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) |zbjegavaqu| |z|aganje koze

osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektiraju¢im pregradama ili zaslonima.

- Budnost: ako se zbog posebno intenzivhog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

L OO

EMEF

SATE

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodic izaziva lokalna elektri¢na i magnetna
polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim medicinskim aparatima
(na primjer, pacemakere, disne aparate, metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama koje koriste prethodno
navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba zabraniti pristup podruéju u kojem
se koristi aparat za varenje ili ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda za iskljucivu
profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne moZzemo jamditi da su vrijednosti
izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u ku¢anskom ambijentu u dopustenim
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se svede na minimum
izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu varenja:

priblizite kabele za varenje jedan drugom. Ucvrstite ih ljepljivom trakom kada je to
moguce;

glavui trup tijela treba drzati Sto dalje od kruga za varenje;

nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih predmeta ili tijela;
nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;

drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti $to blize spoju koji
izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti kako je navedeno
u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od 20% minimalne
dopustene vrijednosti:d =15 cm.

/o

- Uredaj klase A:

Ovaj strojzavarenje zadovoljavarekvizite tehni¢kog standarda proizvoda zaiskljucivu
upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamdi se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja
strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

A 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 sluc¢aju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10 zakona
"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje zicom (npr. pomoc¢u remena).
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MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.

NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: rade¢i sa vise strojeva za
varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su elektricno povezani moze se
stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
plamenik, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebno je da iskusan koordinator izvrSi mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”

Aparat za zavarivanje mora koristiti iskljucivo jedan radnik.

Radnik mora iskopcati s aparata kabel sa klijeStima nosac¢em elektrode kad zavrsi
MMA zavarivanje.

Pristup prostoru u kojem se nalazi aparat za zavarivanje mora biti zabranjen drugim
osobama. Aparat za zavarivanje se ne smije ostavljati bez nadzora.

Plamenike koje ne koristite morate odloziti na njihova mjesta.

A OSTALI RIZICI

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.

- Zabranjeno je dizati kolica s aparatom za zavarivanje, jedinicom za opskrbu zicom i
jedinicu za hladenje (kada je ima).

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu koju
svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

RIZIK OD OPEKLINA

Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za drzanje elektrode)
mogu dosti¢i temperaturu od preko 65°C: trebate koristiti prikladnu zastitnu
odjecu.

Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego sto ga dodirnete!

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje koristi viSe radnika
istovremeno.

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati plinsku bocu
prikladnom opremom kako bi se sprijecio nehotican pad iste (ako se upotrebljava).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za napajanje Zicom moraju
biti na svom poloZaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja rucna intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za napajanje
Zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos Zice u valjke;

- Postavljanje koluta zice;

- Ciséenje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN I1Z STRUJE.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)

Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim uvjetima:
temperatura ambijente izmedu -10°C i 40°C;

relativna vlaznost do 50% na 40°C;

relativna vlaznost do 90% na 20°C;

U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u zatvorenu
prostoriju.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -20°C i 55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje teku¢inom, a sobna temperatura

je manja od 0°C: koristite antifriz tekucinu koju preporuci proizvodac ili pak ispraznite

potpuno tekucinu iz vodovodnog kruga i spremnika.

Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce i korozije.

A

mmmm  ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog radnog vijeka s
obi¢nim kuc¢anskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za zbrinjavanje i reciklazu
elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice
samo zbrinjavanja aparata na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UVOD I OPCI OPIS

Ovaj aparat za zavarivanje je izvor struje za elektrolu¢no zavarivanje posebice realiziran
za MAG zavarivanje ugljicnog celika ili nisko legiranog Celika sa zastitnim plinom CO, ili
mjesavinom argon/CO, uporabom punih ili animiranih (cjevastih) Zica elektrode.

Ujedno je prikladan za MIG zavarivanje nerdajuceg celika Argon plinom + 1-2% kisika,
aluminija i CuSi3, CuAl8 (lemljenje) Argon plinom, pomocu elektrodne Zice prikladne za
komad za zavariti.

Aparat za zavarivanje je osposobljen i za TIG zavarivanje pri istosmjernoj struji (DC),
sa paljenjem luka na dodir (nacin rada LIFT ARC), svih vrsta celika (na bazi ugljika, nisko
legiranih i visoko legiranih celika) i teskih metala (bakar, nikel, titanij i njihove legure) sa
Cistim zastitnim plinom Ar (99,9%) ili za posebnu uporabu, sa mjesavinama argon/helij.
Pogodan je i za zavarivanje elektrodom MMA pri jednosmjernoj struji (DC) oblozenih
elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

2.1 OSNOVNE OSOBINE
MIG-MAG
- Rezim rada:

- 2T rucni;

- 4T rucni;

Podesavanje elektronicke reaktancije INDUCTANCE), napona zavarivanja i brzine dovoda
Zice.

Prikazivanje na zaslonu postavljenog napona zavarivanja.

Prikazivanje na zaslonu postavljene brzine dovoda Zice.

Prikazivanje na zaslonu struje zavarivanja.

MMA

- Regulacija arc force (DYNAMIC ARC) i struje zavarivanja.
- Prikazivanje na zaslonu postavljene struje zavarivanja.
- Prikazivanje na zaslonu napona zavarivanja.

- Zastita anti-stick.

TIG

- Regulacija struje zavrivanja.

- Prikazivanje na zaslonu postavljene struje zavarivanja.
- Prikazivanje na zaslonu napona zavarivanja.

- Paljenje LIFT.

ZASTITE

- Termostatska zastita.

- Zastita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i mase.
- Zastita od neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Plamenik MIG

- Povratni kabel sa hvataljkom za masu.
- Stalak za vjesanje plamenika.

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu s plinom argonom.
- Samozatamnjiva maska.

- Komplet za zavarivanje MIG/MAG.

- Komplet za zavarivanje MMA.

- Komplet za zavarivanje TIG.

3. TEHNICKI PODACI
3.1. PLOCICA S PODACIMA
APARAT ZA ZAVARIVANJE
Glavni podaci o uporabi i uc¢inku aparata za zavarivanje sazeto su navedeni na plocici s
karakteristikama i imaju sljedece znacenje:
SILA
1- Referentni EUROPSKI propis za sigurnost i realizaciju aparata za elektrolu¢no zavarivanje.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3- Naziv modela.
4- Oznaka interne konstrukcije aparata za zavarivanje.
5- Oznaka predvidenog postupka zavarivanja.
6- Simbol S: pokazuje da se mogu vrsiti operacije zavarivanja u podrucju u kojem postoji
vedirizik od elektri¢nog udara (npr. veoma blizu velikih metalnih masa).
- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni naizmjeni¢ni napon;
3~ : trofazni naizmjeni¢ni napon.
8- Stupanj zastite omotaca.
9- Karakteristi¢ni podaci linije napajanja:
- U, : Naizmjeni¢ni napon i frekvencija napajanja aparata za zavarivanje (dozvoljene
granice + 10%).
= | nax - Maksimalna struja koju linija trosi.
- | Stvarna struja napajanja.
10- Ucinak kruga zavarivanja:

- U, : maksimalni napon na prazno (krug zavarivanja otvoren).

- L/U, : Struja i normalizirani odgovarajuci napon koji aparat za zavarivanje moze

dostaviti za vrijeme zavarivanja.

- X : Izmjeni¢ni odnos: pokazuje vrijeme za koje aparat za zavarivanje moze isporuciti
odgovarajucu struju (isti stupac). Izrazava se u %, na temelju ciklusa od 10 min. (npr.
60% = 6 minuta rada, 4 minuta pauze itd.).

U slucaju da se faktori koristenja (navedeni na plocici, kad je sobna temperatura

40°C) premase, doci ¢e do intervencije toplinske zastite (aparat za zavarivanje ostaje

u rezimu stand-by dok se njegova temperatura ne vrati u dopustene grani¢ne

vrijednosti).

A/V-A/V : Pokazuje opseg regulacije struje zavarivanja (minimalna - maksimalna

vrijednost) odgovaraju¢em naponu luka.

11- Serijski broj za identifikaciju aparata za zavarivanje (neophodan ukoliko trebate stru¢nu
pomog, prilikom narucivanja rezervnih dijelova, pretrage porijekla proizvoda).

12- ——3- : Vrijednost osiguraca s odgodenim aktiviranjem koje treba predvidjeti radi
zastite linije.

13- Simboli se odnose na sigurnosne propise, a njihovo znacenje navedeno je u poglavlju 1

"Opca sigurnost za elektrolu¢no zavarivanje".

~N

Napomena: Navedeni primjer plocice je indikativan po pitanju simbola i vrijednosti; to¢ne
tehnicke podatke Vaseg aparata za zavarivanje morate ocitati izravno na plocici s podacima
koja se nalazi na samom aparatu za zavarivanje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- APARAT ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- PROSJECNA POTROSNJA ZICE | PLINA ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 2 (TAB. 2)

- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

- PLAMENIK TIG: vidi tablicu 4 (TAB. 4)

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 5 (TAB. 5)

Tezina aparata za zavarivanje i jedinice za povlacenje Zice navedena je u tablici 1 (TAB.
1).

4. OPIS APARAT ZA ZAVARIVANJE (SI. B)

4.1 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE

Na prednjoj strani:

1- Kontrolna ploca (vidi opis);

2- Pozitivna brza utic¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje;
3- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabela za zavarivanje;
4- Kabel i stezaljka za povratak na uzemljenje;

5- Kabel i plamenik za zavarivanje;

6- Prikljucak za plamenik;

Na straznjoj strani:

7- Glavna sklopka ON/OFF;

8- Kabel za napajanje;

9- Konektor cijevi za plin za zastitu plamenika;
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4.2 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C)
1- Zeleno led signalno svjetlo:

a) fiksno upaljeno: prisutnost mreznog napona.

b) treperi: rezim pripravnosti (status rada s niskom potrosnjom energije gdje se aparat
napaja, ali su krug zavarivanja i/ili ventilatori deaktivirani). Ponovno aktiviranje je
automatsko ¢im otpoc¢ne postupak zavarivanja.

2- Zuto led signalno svjetlo:

a) fiksno upaljeno: intervencija sigurnosnog termostata, preveliki ili preniski napon
(PAZNJA: ako se premasi gornja granica napona, aparat se moze ozbiljno ostetiti).

b) treperi: intervencija anti-stick zastite u rezimu MMA.

c) fiksno upaljeno propraceno treptajem zaslona m/min: prekid jednog osiguraca na
aparatu.

3- Selektor za postavku aparata:

- 27 :natinrada MIG MAG 2T.
- 2T :natin rada MIG MAG 4T.

- f: nacin rada MMA.

- ﬁ :nacin rada TIG.
4- Rudica, okretanjem rucice moguce je:
- podesiti elektronicku reaktanciju u nacinu rada MIG MAG 2T (ili 4T);
- podesiti dinami¢ku prekomjernu struju "DYNAMIC ARC" u nacinu rada MMA.
5- Rucica, okretanjem rucice moguce je:
- podesiti napona zavarivanja u na¢inu rada MIG MAG 2T (ili 4T);
- podesiti struju zavarivanja u nacinu rada MMA ili TIG.
6- Rucica, okretanjem rucice moguce je:
- podesiti brzinu dovoda Zice u nacinu rada MIG MAG 2T(ili 4T).
7- Brojcani zaslon V:
- prikazuje napon postavljen u nacinu rada MIG MAG 2T (ili 4T);
- prikazuje napon izmjeren tijekom zavarivanja u nacinu rada MMA ili TIG.
8- Brojcani zaslon A:
- prikazuje struju izmjerenu tijekom zavarivanja u nacinu rada MIG MAG 2T (ili 4T);
- prikazuje struju postavljenu u na¢inu rada MMA ili TIG.
9- Brojcani zaslon m/min:
- prikazuje brzinu dovoda Zice postavljenu u nacinu rada MIG MAG 2T(ili 4T).

5.INSTALIRANJE

PAZNJA! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG SPAJANJA MORATE
VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN | ISKOPCAN S
MREZE ELEKTRICNOG NAPAJANJA.
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLJE.

MONTAZA (Sl. D)
Izvaditi stroj za zavarivanje iz ambalaze, izvrsiti montazu dijelova koji se nalaze u pakiranju.

Montaza povratnog kabela-klijesta SI. E
Montaza kabela za zavarivanje - klijesta za drzanje elektrode SL. F

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronadi 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.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne nosivosti,
kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno pomicanje stroja.

5.2 SPAJANJE NA MREZU

Prije bilo kojeg spajanja na elektricnu 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 zajam¢ila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- VrstaB( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zajamcili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje strpja za
varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju od Zmax = 0.12
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).

5.2.1 Utikac i uticnica

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3P + PE) prikladnog kapaciteta
i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim
paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje i
nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa 1) sto moze dovesti do teskih
opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA
5.3.1 Preporuke

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPOJEVA PROVJERITI DA JE STROJ ZA

VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kablove za varenje (u mm?)

ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporucenoj iz stroja za varenje.

Ujedno:

- Rotirati do kraja spojnike kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su prisutne), kako bi
se zajamcio savrsen elektri¢ni dodir; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika i do

njihovog brzog trosenja ii gubitka ucinkovitosti.

- Upotrijebiti $to krace kablove za varenje.

- |zbjegavati metalne strukture koje nisu dio komada koji se vari, u zamjenu za povratni
kabel struje za varenje; to bi moglo biti opasno za sigurnost i moglo bi dovesti do
nezadovoljavajucih rezultata varenja.

5.3.2 SPAJANJE KRUGA VARENJA NA NACIN RADA MIG-MAG

5.3.2.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se upotrebljava)

- Plinska boca se moze postaviti na plohu kolica: max. 60 kg.

- Naviti reduktor pritiska (*) na ventil plinske boce prethodno postavljajuciizmedu prikladni
reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin argon ili mjesavina
argon/CO,.

Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti traku.

- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

(*) Oprema koja se posebno narucuje ako nije dostavljena sa proizvodom.

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize moguce
varu.

5.3.2.3 Plamenik (SI. B)

Stavite plamenik (B-5) u odgovarajuci priklju¢ak (B-6) i ru¢no do kraja zavrnite steznu
prstenastu navrtku. Osposobite ga za prvo snabdijevanje Zicom, na nacin $to cete skinuti
Strcaljku i kontaktnu cjevcicu, za olak$avanje izlazenja.

5.3.3 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU TIG

5.3.3.1 Spajanje na plinsku bocu

- Zavrnite reduktor pritiska na ventil plinske boce, a ako je potrebno, prethodno postavite
reduktor dostavljen kao dodatna oprema.

- Spojite cijev za dovod plina na reduktor i dobro zavrnite isporu¢enu obujmicu.

Popustite prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

- Otvorite plinsku bocu i regulirajte koli¢inu plina (I/min.) prema orijentacionim podacima
za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 6); eventualno podesavanje protoka plina moze se vrsiti
tijekom zavarivanja na nacin sto ¢te opet djelovati na prstenastu navrtku reduktora
pritiska. Provjerite da cijevi i prikljucci ne propustaju.

PAZNJA! Na kraju rada uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-2).

5.3.3.3 Plamenik
- Stavite kabel za napajanje strujom u odgovarajucu brzu stezaljku (-) (SI. B-3). Spojite
plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Sve oblozene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se spajaju na
negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.4.1 Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog dijela elektrode.
Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-2).

5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-3).

5.4 POSTAVLJANJE KOTURA SA ZICOM (SI. G, G1)

A PAZNJA! PRIJE NEGO STO POSTAVITE KOTUR SA ZICOM, PROVJERITI JE LI
STROJ ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKLJUCEN S ELEKTRICNE MREZE.
PROVJERITI DA VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, VODILICA ZA ZICU | KONTAKTNA CJEVCICA
PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJA SE UPOTREBLJAVA | DA SU
ISPRAVNO POSTAVLJENL. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvorite vratasca kucista motovila.

- Odbvijte prstenastu navrtku kotura.

Postavite kotur sa Zicom na motovilo; provjerite je li ispravno postavljen zatik za vucu

motovila u predvidenu rupu (1a).

- Zavrnite prstenastu navrtku za fiksiranje kotura, a gdje je potrebno, stavite odgovarajuci

drzac rastojanja (1a).

Oslobodite pritisni/e valjak/ke i udaljite ga/ih od donjeg/ih valjka/aka (2a);

- Provjerite je li/jesu li vu¢ni valjak/ci prikladan/ni koristenoj Zici (2b).

Oslobodite vrh Zice, odrezite deformirani vrh ¢istim rezom, na nacin da nema ostataka;

okrenite kotur u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i ubacite vrh Zice u ulaz

vodilice za Zicu gurajuci istu za 50-100 mm unutar vodilice za Zicu u priklju¢ku za plamenik

(2¢).

- Ponovno postavite pritisni/e valjak/ke i podesite pritisak na srednju vrijednost, pa

provjerite je li Zica ispravno postavljena unutar otvora na donjem/im valjku/cima (3).

Skinite mlaznicu i kontaktnu cjevcicu (4a).

- Spojite utika¢ aparata za zavarivanje u uticnicu elektricne mreze, ukljucite aparat za
zavarivanje, pritisnite tipku plamenika i pricekajte da vrh Zice, nakon sto prode citavom
duzinom vodilice za Zicu, izade za 10-15 ¢cm na prednjoj strani plamenika, pa otpustite
tipku.

PAZNJA! Za vrijeme ovih operacija Zica je pod elektricnim naponom i
f:f izlozena je mehanickoj sili; ukoliko ne poduzmete prikladne mjere opreza,

moze nastati opasnost od elektri¢nog udara, ozljeda i paljenja elektri¢nog
luka:
- Nemojte usmjeravati otvor plamenika prema dijelovima tijela.
Ne priblizavajte plamenik boci.
- Ponovo namontirajte na plamenik kontaktnu cjevcicu i mlaznicu (4b).
Provjerite krece li se Zica regularno; podesite pritisak valjaka i ko¢enje motovila (1b) na
najmanje moguce vrijednosti i provjerite da zica ne sklizne u otvor i da se u trenutku
zaustavljanja vuce Zice ne olabave namotaji Zice zbog prekomjerne inercije kotura.
- Odrezite kraj Zice koji izlazi iz sapnice na 10-15 mm.
Zatvorite vrata na kucistu motovila.

5.5 ZAMJENA VODILICE ZA ZICU U PLAMENIKU (SL. H)
Prije nego $to zamijenite vodilicu za Zicu, ispruzite kabel plamenika pazeci da se on
ne krivi.
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5.5.1 Spiralna vodilica za celi¢ne zZice

1- Odvijte sapnicu i kontaktnu cjev¢icu na glavi plamenika.

2- Odvijte maticu koja steze vodilicu za Zicu na sredisnjem prikljucku i skinite postojecu
vodilicu.

3- Navucite novu vodilicu u cijev kabela-plamenika i lagano je gurnite sve dok ne izade iz
glave plamenika.

4- Rucno zavrnite maticu koja steze vodilicu za Zicu.

5- Odrezite visak vodilice za Zicu dok je lagano pritiskate; uklonite je s kabela plamenika.

6- Zaoblite mjesto na vodilici za Zicu gdje ste vrsili rezanje i ubacite istu u cijev kabela-
plamenika.

7-  Zavrnite maticu i pritegnite je klju¢em.

8- Ponovo namontirajte kontaktnu cjevcicu i sapnicu.

5.5.2 Vodilica od sintetickog materijala za aluminijske zice

Izvrsite radnje 1, 2, 3 kako je navedeno za celi¢nu vodilicu (ne uzimajte u obzir radnje 4, 5,

6,7,8).

9- Ponovo zavrnite kontaktnu cjevcicu za aluminij i provjerite dolazi li u dodir sa vodilicom
za Zicu.

10- Na suprotnom kraju vodilice za Zicu (strana na kojoj se spaja plamenik) stavite
mesinganu sapnicu, OR prsten, lagano pritisnite vodilicu za Zicu i pritegnite maticu
za stezanje vodilice. Visak vodilice za Zicu treba potom odstraniti (vidi (13)). Izvadite iz
prikljucka (za plamenik) elementa za povlacenje Zice kapilarnu cijev za ¢eli¢ne vodilice.

11- NIJE PREDVIDENA KAPILARNA CIJEV za aluminijske vodilice za Zicu promjera 1.6-2.4 mm
(zuta boja); dakle, vodilicu treba umetnuti u prikljuc¢ak za plamenik bez ove cijevi.
Odrezite kapilarnu cijev za aluminijske vodilice promjera 1-1.2 mm (crvene boje)
na manje od oko 2 mm u odnosu na one za Celi¢ne cijevi i ubacite je u slobodni kraj
vodilice.

12- Postavite i fiksirajte plamenik u priklju¢ak elementa za povlacenje Zice, oznacite vodilicu
na 1-2 mm udaljenosti od valjaka, pa opet izvadite plamenik.

13- Odrezite vodilicu, do predvidene veli¢ine, ali pazite da ne deformirate ulazni otvor.
Namontirajte plamenik u priklju¢ak elementa za povlacenje Zice i namontirajte sapnicu
za plin.

6. MIG-MAG ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA

6.1 SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i odvajanje kapi odvija se uslijed narednih kratkih spojeva vrha Zice u kupki
taljenog metala (do 200 puta u sekundi). Slobodna duzina Zice (stick-out) obi¢no iznosi od
5do 12 mm.

Ugljicni i niskolegirani celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm samo izvedba 400A)
- Plin koji se moze koristiti: CO, ili smjese Ar/CO,
Nehrdajudi celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Aluminij i CuSi/CuAl

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.0-1.2mm
- Plin koji se moze koristiti: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm samo izvedba 400A)
smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1 - 2%)

ZASTITNI PLIN
Vidi TAB. 2.

7. NACIN RADA MIG-MAG

Napon zavarivanja i brzina dovoda Zice zasebno se reguliraju. Rucica (SI. C-5) podesava
napon zavarivanja, a rucica (Sl. C-6) podesava brzinu dovoda Zice. Postavljena vrijednost
napona prikazana je na zaslonu V (SI. C-7), kao i brzina dovoda Zice (SI. C-9).

NAPOMENA: za vrijeme postavke napona zavarivanja prikazuje se na nekoliko sekundi i
indikativna vrijednost struje na zaslonu A (SI. C-8). Stvarna struja zavarivanja prikazuje se na
zaslon samo tijekom zavarivanja.

Na kraju zavarivanja struja se i dalje moze vidjeti na nekoliko sekundi.

Prema tablici koja je dostupna na aparatu (Tab. 2) postavite rucice (SI. C-5 i C-6), ovisno o
materijalu, Zici, plinu i debljini koju treba zavariti (vrijednosti su indikativne za Zice koje se
najvise koriste i kad je aparat za zavarivanje spojen na sustav za napajanje od 400V - 3 faze).
Sekundarna rucica (SI. C-4) regulira vrijednost induktancije. Sto je razina induktancije niza (
L), to je luk tvrdi, $to je razina induktacije visa (YY), to je luk meksi i dolazi do manje
projekcije. Kod zavarivanja uglji¢nog ¢elika i nisko-legiranih ¢elika sa zastitnim plinom Ar/
CO, koristite sredi3nju vrijednost induktancije ( ¥L).

7.1. Nacin kontrole gumba plamenika (SI. C-3)
Moguce je podesiti 2 razlic¢ita nacina kontrole gumba plamenika:

Naéin rada 2T 21
zavarivanje pocinje pritiskom gumba plamenika, a zavr$ava se pustanjem ovog gumba.

Nacin rada 4T 2t
zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika, a zavr3ava se kad se gumb
plamenika ponovo pritisne i pusti. Ovaj nacin je pogodan za zavarivanje koje dugo traje.

8. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA

8.1 OPCI PRINCIPI

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca koje su navedene na pakiranju koristenih
elektroda, a koje pokazuju ispravni pol elektroda i odgovaraju¢u optimalnu struju.

- Struja zavarivanja se podesava ovisno o promjeru koristene elektrode i tipu zavara koji
se zeli dobiti; indikativho navodimo struje koje se mogu koristiti za razli¢ite promjere
elektroda:

@ Elektroda (mm) i Struja zavarivanja (A)
Min. Maks.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Treba primijetiti da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja ce se koristiti za
zavarivanje u ravhom, dok ce se za okomito zavarivanje koristiti nize vrijednosti struje.

Mehanicke karakteristike spoja odredene su, ne samo jacinom odabrane struje, veé
i ostalim parametrima zavarivanja kao $to su duzina luka, brzina i polozaj izvodenja
zavarivanja, promjer i kvaliteta elektroda (elektrode morate cuvati na odgovarajudi
nacin, odnosno one moraju biti zasticene od vlage i moraju se ¢uvati u odgovarajué¢im

pakiranjima ili kutijama).

PAZNJA:

Ovisno o marki, vrsti i debljini obloge elektroda, moze doci do nestabilnosti luka
izazvane sastavom same elektrode.

8.2 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 $to je moguce konstantnijim za vrijeme
zavarivanja; ne zaboravite da nagib elektrode u smislu kretanja mora iznositi oko 20-30
stupnjeva.
Na kraju zavara, pomaknite vrh elektrode malo unazad u odnosu na smjer rada, iznad rupe
kako biste istu ispunili, zatim brzo podignite elektrodu iz kupke taljenog metala kako bi se
luk ugasio (Izgledi zavara - SL. ).

8.3. Postavka parametara
Selektor za postavke aparata (SI. C-3):

f :nacin rada MMA.

- Regulirati struju zavarivanja na Zeljenu vrijednost pomocu rucice C-5;

- Postavljena vrijednost prikazuje se na zaslonu A (SI. C-8);

Napon zavarivanja se prikazuje na zaslonu V(SI. C-7) samo tijekom zavarivanja;

- Na kraju zavarivanja napon se i dalje moze vidjeti na nekoliko sekundi;

Podesite vrijednost dinamicke prekomjerne struje “DYNAMIC ARC” pomocu sekundarne
rucice C-4. Kada je razina arcforce niska (DYNAMIC ARC) luk ¢e bitimek ( 7™=), nasuprot,

kada je razina arcforce visoka (DYNAMIC ARC) prekomjerna struja tijekom zavarivanja bit
¢e visoka ( F:,Z). Ovo podesavanje poboljsava fluidnost zavarivanja, pomaze da ne

dode do lijepljena elektrode za radni komad i omogucava uporabu raznih tipova
elektroda.

9. ZAVARIVANJETIG DC: OPIS POSTUPKA

9.1 OPCI PRINCIPI

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste uglji¢nog, niskolegiranog i visokolegiranog
Celika i teske metale kao $to su bakar, nikel, titanij i njihove legure (SL. L). Za varenje TIG
DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (sivo obojena
traka). Potrebno je zasiljiti volfram elektrodu aksijalno brusilicom, vidi SL. M, paze¢i da vrh
bude savrseno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da se brusenje
vrsi u smjeru duzine elektrode. Navedenu radnju potrebno je povremeno ponoviti ovisno
o upotrebi i tro$enju elektrode ili kada je ista nehoti¢no kontaminirana, oksidirana ili
neispravno uporabljena. Za ispravno zavarivanje neophodno je pogledati TAB. 6 u kojoj
su navedeni promjer elektrode, struja i protok plina prema debljini koju treba zavariti.
Obic¢no elektroda mora viriti iz keramicke Strcaljke 2 - 3mm, a moze dostici i 8 mm za kutno
zavarivanje.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za tanke slojeve koji su prikladno
pripremljeni (do oko Tmm) nije potreban dodatni materijal (SL. N).

Za deblje slojeve potrebni su $tapici istog sastava kao i osnovni materijal i sa odgovarajuc¢im
promjerom, ¢iji krajevi moraju biti prikladno pripremljeni (SL. O).

Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da komadi budu ¢isti i bez znakova oksidacije,
ulja, masti, otopina itd.

9.2 POSTUPAK (PALJENJE LIFT)
Selektor za postavke aparata (SI. C-3):

ﬁ :nacin rada TIG.

- Podesite struju zavarivanja na Zeljenu vrijednost pomoc¢u gumba C-5; Prilagodite struju za
vrijeme zavarivanja do realno potrebne topline.

Postavljena vrijednost prikazuje se na zaslonu A (SI. C-8).

Napon zavarivanja se prikazuje na zaslonu V (SI. C-7) samo tijekom zavarivanja.

Na kraju zavarivanja napon se i dalje moze vidjeti na nekoliko sekundi.

Provjerite je li odljev plina ispravan.

Paljenje elektri¢cnog luka se vrsi dodirom i udaljavanjem elektrode od volframa sa komada
koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje elektricne smetnje i smetnje zracenja
i smanjuje na minimum ubacivanje volframa i trosenje elektrode.

Prislonite vrh elektrode na komad laganim pritiskom.

Odmah podignite elektrodu 2 - 3mm da dode do paljenja luka.

U pocetku aparat za zavarivanje daje manju struje. Nakon nekoliko trenutaka isti ¢e davati
postavljenu vrijednost struje zavarivanja.

Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

10. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PRO\éJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

10.1 REDOVNO SERVISIRANJE . B
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

10.1.1 Plamenik

- |zbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo taljenje
izolacijskih materijala i ostetilo bateriju.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih priklju¢aka.

- Pazljivo spojiti hvataljku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa odabranim
promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna difuzija plina i
neispravan rad.

- Provjeriti, prije svake upotrebe, stanje troenosti i ispravnost postavljanja krajnjih dijelova
plamenik: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.

10.1.2 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).

10.2 1ZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA
RADOVA U UNUTARNJEM DUJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN | ISKLJUCEN I1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu prouzrociti
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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 upotrebii prasnjavosti prostora,
provjeriti unutradnjost 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 odistiti 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 $to su bili
u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji
mogu postici visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao sto 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.

11. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE
OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:

- Da je sa opcom skolpkom na "ON’, odgovarajuc¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguradi, itd.).
Da nema alarma koji ukazuje na pregrijavanje, nedovoljni napon ili prekomjerni napon ili
kratki spoj.

- Provijeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu¢aju uklju¢enja termostatske
zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju ukloniti nepravilnosti.
Da su prikljucci kruga varenja izvrSeni 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.
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SPAWARKA Z CIAGLYM PODAWANIEM DRUTU PRZEZNACZONA DO SPAWANIA
LUKOWEGO METODA MIG-MAG, FLUX, TIG | MMA, PRZEWIDZIANA DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.Uwaga: W dalszej czesci tej instrukgji
zostanie zastosowana nazwa “Spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywaniu
spawarki, jak roéwniez poinformowany o zagrozeniach zwiazanych z procesami
spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz
naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania
urzadzenia.

Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wylaczyé
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do ukladu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo poditaczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

W obecnosci systemu chtodzenia ptynem operacje napetniania nalezy wykonywac
po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

VAV

Nie spawac pojemnikow, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére zawierajq
lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materialdow czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usunac z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne(np. drewno, papier, szmaty,
itp.).

Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych; nalezy
systematycznie sprawdza¢, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w
zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu spawania.
Przechowywac butle z dala od zrdédel ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

POLOG®

- Zastosuj odpowiednia |zo|a<:j§ elektrycznq pomledzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére
znajdujq sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie glowy i odziez

normami

oraz

Sci, jak wskazano w karcie

ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowac¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.
Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z norma UNI EN
169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych
zgodnych z norma UNIEN 175.
No$ odpowiednia odziez ognioodporng (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
rekawice spawalnlcze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skéry na dziak pre i nadﬁoletowego i podczerwonego wytwarzanych
przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za
pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.
Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od
85 db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej
(Tab. 1).
()
A
EMEF '
SAFE
POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktéry przeptywa przez jakikolwiek przewéd wytwarza zlokalizowane
pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu
obwodu spawania i spawarki.
Pola elektromagnetyczne moga zakiéca¢ funkcjonowanie niektérych aparatur
medycznych (na przyklad urzadzenia wspomagajace prace serca, aparaty tlenowe,
protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb stosujacych te
urzadzenia. Na przyklad zakazac¢ dostepu do strefy uzywania spawarki lub oszacowac
indywidualne zagrozenie dla spawaczy.
Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardéw technicznych produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z podstawowymi wymogami
dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu
domowym.
Kazdy operator musi przestrzegac¢ opisanych nizej zasad w celu zredukowania do
minimum narazenia na pola EMF obwodu spawania:
- dosunac do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma klejaca, o ile to
mozliwe;
zwracac uwage, aby glowa i tuléw znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania;
nie owija¢ nigdy przewodéw spawalniczych wokét przedmiotéw metalowych lub
wokoét siebie;
nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;
zwraca¢ uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z tej samej strony
ciata;
podtaczyc przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza;
nie spawac w poblizu spawarki;
kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegt
danych EMF;
odlegtos¢ od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie przekracza 20%
minimalnej wartosci dozwolonej: d = 15 cm.
- Aparatura klasy A:
Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola
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elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
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 materiatlow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawa¢ ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac¢ zawsze w obecnosci 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 tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”.
ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sa
podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem
ewentualnych przypadkéw zastosowania platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI:
podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach polaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma
napie¢ jalowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami
spawalniczymi, o wartosci mogacej osiaga¢ podwdjna wartos¢ graniczna
dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykonac pomiary z zastosowaniem odpowiednich
srodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane
odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do spawania lukowego. Czesc¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
Uzywanie spawarki musi by¢ ograniczone dla pojedynczego operatora.
Operator musi odtaczy¢ od urzadzenia przewdéd z uchwytem elektrodowym po
zakonczeniu spawania metoda MMA.
Wstep dla oséb trzecich do strefy wokot spawarki musi by¢ zabroniony. Spawarka
nie moze pozostawac nigdy bez nadzoru.
Nieuzywane uchwyty spawalnicze nalezy umiesci¢ w przeznaczonym dla nich
miejscu.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...)
istnieje niebezpieczenstwo wywroécenia urzadzenia.

Zabrania sie podnoszenia calego zespotu: wozek ze spawarka, podajnikiem drutu i
zespotem chlodzenia, (jezeli wystepuje).

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrébki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt elektrodowy) i strefy
przylegajace moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy stosowac
odpowiednia odziez ochronna.

Pozostawic¢ wlasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego dotknigciem!

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki przez kilku operatoréw
jednoczesnie jest niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem przy pomocy
odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych przypadkowym upadkom (jezeli
uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

A\

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowac zabezpieczenia,
ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie czesciach podajnicy
drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA.

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywac spawarke tylko w podanych nizej warunkach srodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i 40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 50% w temp. 40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp. 20°C;
« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw lub substancji
korozyjnych itp.

MAGAZYNOWANIE

- Umiesci¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w pomieszczeniach
zamknietych.

- Temperatura otoczenia musi zawierac sie w zakresie pomiedzy -20°C i 55°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chtodzenia wodnego i temperatury

otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowac plyn przeciwzamarzajacy zalecany przez

Producenta lub catkowicie oprézni¢ uktad hydrauliczny i zbiornik z ptynem.

Stosowac¢ zawsze odpowiednie Srodki umozliwiajace zabezpieczenie urzadzenia

przed wilgocia, brudem i korozja.

hr¢

mmmm UTYLIZACJA

Nie wyrzuca¢ spawarki razem ze zwyklymi odpadami domowymi po zakornczeniu
okresu eksploatacji.

Obowiazkiem uzytkownika jest utylizacja tego urzadzenia elektrycznego w punktach
gromadzenia wyznaczonych do utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych lub
skontaktowanie sie ze sklepem, w ktérym zostalo zakupione. Zalecenie to dotyczy
wylacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukgji obstugi spawarka jest zrédtem 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
sg druty elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Jest ponadto zalecana do spawania metodg MIG stali nierdzewnych w ostonie Argonu
+ 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi3, CuAl8 (lutowanie) w ostonie Argonu, w ktorej
wykorzystywany jest drut elektrodowy witasciwie dobrany do spawanego przedmiotu.

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 metoda MMA pradem statym (DC) elektrod otulonych (rutylowe,
kwasne i zasadowe).

2.1 GLOWNE PARAMETRY

MIG-MAG

- Tryb funkcjonowania:
- 2T reczny;
- 4T reczny;

- Elektroniczna regulacja reaktancji (INDUCTANCE), napiecia spawania i predkosci
podawania drutu.

- Wyswietlanie ustawionego napiecia spawania na wyswietlaczu.

- Wyswietlanie ustawionej predkosci podawania drutu na wyswietlaczu.

- Wyswietlanie pradu spawania na wyswietlaczu.

MMA

- Regulacja funkgji arc-force (DYNAMIC ARC) i pradu spawania.
- Wyswietlanie ustawionego pradu spawania na wyswietlaczu.
- Wyswietlanie napiecia spawania na wyswietlaczu.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti-stick).

TIG

- Regulacja pradu spawania.

- Wyswietlanie ustawionego pradu spawania na wyswietlaczu.
- Wyswietlanie napiecia spawania na wyswietlaczu.

- Zajarzenie LIFT.

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Zabezpieczenie przed przypadkowymi zwarciami spowodowanymi przez zetknigcie sie
uchwytu spawalniczego z masa.

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie
zasilania).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

- Uchwyt spawalniczy MIG

- Przewdd powrotny w komplecie z zaciskiem masowym.
- Wieszak na uchwyt spawalniczy.

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli zargonem.

- Przytbica samosciemniajaca.

- Zestaw do spawania metodg MIG/MAG.
- Zestaw do spawania metoda MMA.

- Zestaw do spawania metodg TIG.

3. DANE TECHNICZNE

3.1. TABLICZKA ZNAMIONOWA

SPAWARKA

Gléwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki sa podane na tabliczce

Znamionowej o0 nastepujacym znaczeniu:

Rys.A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkeji urzadzern przeznaczonych

do spawania tukowego.

2- Nazwa i adres producenta.

3- Nazwa modelu.

4- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

5- Symbol ustalonego procesu spawania.

6- Symbol S : wskazuje, ze czynnosci spawania moga by¢ wykonywane w srodowisku
o zwiekszonym zagrozeniu szokiem elektrycznym (np. w poblizu wielkich skupisk
metalu).

- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ napiecie przemienne trojfazowe.

8- Stopien zabezpieczenia obudowy.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napiecie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalny limit
+10%).

~N

10- Wy1(§ajnos’c’ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).

- /U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas spawania.

- X:Tryb pracy urzadzenia: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze dostarczyé

odpowiednia ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Podany jest w %, w oparciu o cykl 10 min
(np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, kiedy wspotczynniki uzytkowania (podane na tabliczce, dotyczace
temp. otoczenia 40°C) zostana przekroczone, nastapi zadziatanie zabezpieczenia
termicznego (spawarka pozostaje w stanie stand-by, dopodki temperatura nie znajdzie
sie znowu w dopuszczalnych granicach).
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- A/V-A/V : Wskazuje zakres regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny) dla
odpowiedniego napiecia tuku.

11- Numer seryjny stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla serwisu technicznego,
zamawiania cze$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

12- -——}-: Wartos¢ bezpiecznikdw z opdznionym dziataniem, ktdre nalezy przygotowac
dla zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w rozdziale 1
,Ogolne bezpieczerstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne wartosci danych technicznych spawarki znajdujacej sie w Waszym posiadaniu
nalezy odczytac bezposrednio na tabliczce spawarki.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- SREDNIE ZUZYCIE DRUTU | GAZU SPAWALNICZEGO: patrz tabela 2 (TAB. 2)
- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 3 (TAB. 3)

- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 4 (TAB. 4)

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 5 (TAB. 5)

Ciezar spawarki i prowadnika drutu podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS URZADZENIA (Rys. B)

4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE

Strona przednia:

1- Panel sterujacy (patrz opis);

2- Szybkozltgczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego;
3- Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego;
4- Przewod powrotny z zaciskiem masowym;

5- Przewdd i uchwyt spawalniczy;

6- Przytacze dla uchwytu spawalniczego;

Strona tylna:

7- Wyfacznik gtéwny ON/OFF;

8- Przewdd zasilania;

9- Zlacze przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego;

4.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)
1- Dioda sygnalizujaca zielona:

a) stata: obecnosc¢ napiecia sieci.

b) migajaca: tryb stand-by (stan funkcjonowania o niskim zuzyciu energii, w ktérym
urzadzenie jest zasilane, ale obwoéd spawania i/lub wentylatory sa wytaczone).
Ponowne uruchomienie jest automatyczne, kiedy tylko rozpoczyna sie proces
spawania.

2- Dioda sygnalizujaca zétta:

a) stafa: zadziatanie termostatu bezpieczenstwa, zbyt wysokiego lub zbyt niskiego
napiecia (UWAGA: przekroczenie gdérnej granicy napiecia moze spowodowac
powazne uszkodzenie urzadzenia).

b) migajaca: zabezpieczenie przed przyklejaniem w trybie MMA.

c) stafa, ktérej towarzyszy naprzemienne miganie wyswietlacza m/min: przerwanie
jednego z bezpiecznikéw w urzadzeniu.

3- Przetacznik ustawiania urzadzenia:

- a7

1 tryb MIG MAG 2T.

- a7

:tryb MIG MAG 4T.

- E: tryb MMA.
- ﬁ (tryb TIG.
4- Pokretto, ktérego obrét umozliwia:
- regulacje reaktancji elektronicznej w trybie MIG MAG 2T (lub 4T);
- dynamiczng regulacje przetezenia "DYNAMIC ARC" w trybie MMA.
5- Pokretto, ktérego obrét umozliwia:
- regulacje napiecia spawania w trybie MIG MAG 2T(lub 4T);
- regulacje pradu spawania w trybie MMA lub TIG.
6- Pokretto, ktérego obrét umozliwia:
- regulacje predkosci podawania drutu w trybie MIG MAG 2T (lub 4T).
7- Wyswietlacz numeryczny V:
- wyswietla napiecie ustawione w trybie MIG MAG 2T (lub 4T);
- wyswietla napiecie zmierzone podczas spawania w trybie MMA lub TIG.
8- Wyswietlacz numeryczny A:
- wyswietla warto$¢ pradu zmierzong podczas spawania w trybie MIG MAG 2T (lub 4T);
- wyswietla wartos¢ pradu ustawiong w trybie MMA lub TIG.
9- Wyswietlacz numeryczny m/min:
- wyswietla predkos¢ podawania drutu ustawiong w trybie MIG MAG 2T (lub 4T).

5.MONTAZ

ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ
OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

fff UWAGA! WYKONAC WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE | PODLACZENIA

WYPOSAZENIE (Rys. D)
Rozpakowac spawarke i zamontowac odfgczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego z zaciskiem kleszczowym Rys. E
Montaz przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody RYS. F

5.1 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 sa zasysane pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokot urzgdzenia.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem unikniecia wywroécenia lub przesuniecia,
ktore sa niebezpieczne.

5.2 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podiaczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadaja wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci,
ktore sa do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem neutralnym
podtaczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowac
wytgczniki réznicowopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- Typ B( ) dla urzadzen trojfazowych.

Celem spetnienia wymagarn Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podtaczenie
spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazuja impedancje mniejsza
od wartosci Zmax = 0.12 ohm.

- Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podigczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac¢ do niej podtaczona (jezeli to
konieczne skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

5.2.1 Wtyczka i gniazdko
Podfaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowana wtyczke (3P + PE) o odpowiedniej
obciazalnosci i przygotowac¢ gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki lub
automatyczny wytacznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (zétto-zielony) linii zasilania
nalezy potaczy¢ z zaciskiem uziemiajacym.
W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych,
wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.
UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje nieskuteczne
dziatanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego przez producenta
(klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
5.3.1 Zalecenia

UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI
ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewoddéw spawania (w mm?), w

zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obrdci¢ do konca taczniki przewodoéw spawania w szybkoztaczkach, (jezeli wystepuja),
aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie
facznikéw z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywac najkrotsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych konstrukcji, ktére nie sa czescia poddawanego obrébce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to by¢
niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

fﬁ UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN, NALEZY

5.3.2 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG

5.3.2.1 Podtaczenie do butli gazowej, (jezeli uzywana)

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wézka: max. 60 kg.

- Dokrec¢ reduktor cisnienia (*) do zaworu butli z gazem, wktadajac specjalng redukcje
dostarczong w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/

- Pogﬂqcz przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrecic zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac¢ nakretke regulujaca reduktor cisnienia.
(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato dostarczone razem z
urzadzeniem.

5.3.2.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtacz przewoéd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym zostat
umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

5.3.2.3 Uchwyt spawalniczy (Rys. B)

Wilozy¢ uchwyt spawalniczy (B-5) do odpowiedniego zlacza (B-6), dokrecajac recznie do
konca nakretke blokujaca. Przygotowa¢ do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowaé
dysze i rurke kontaktowa, aby utatwic¢ wysuwanie.

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

5.3.3.1 Podtaczenie do butli gazowej

- Dokreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wkfadajac - jezeli to konieczne -
specjalng redukcje, znajdujaca sie na wyposazeniu urzadzenia.

Potaczy¢ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrecic¢ zacisk znajdujacy
sie w wyposazeniu urzadzenia.

Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac nakretke regulujaca reduktor cisnienia.
Otworzy¢ butle i wyregulowac ilos¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi
uzytkowymi - patrz tabela (TAB. 6); ewentualne dostosowania wyptywu gazu moga by¢
wykonywane réwniez podczas spawania, z pomoca nakretki reduktora ci$nienia. Sprawdz
szczelnos¢ przewodoéw rurowych i ztgczek.

A UWAGA! Po zakornczeniu pracy zamknij zawsze zawér butli gazowej.

5.3.3.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-2).

5.3.3.3 Uchwyt spawalniczy
- Wiozy¢ przewdd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-) (Rys. B-3).
Podtaczyc¢ przewod gazowy uchwytu spawalniczego do butli.

5.3.4 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA
Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna dodatniego (+) pradnicy;
za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasna, ktére nalezy podtaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

5.3.4.1 Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonietej czesci
elektrody. Ten przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys.
B-2).

5.3.4.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-3).
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5.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. G, G1)

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
SIECI ZASILANIA.

SPRAWDZIC CZY ROLKI PROWADNIKA DRUTU, OStONA PROWADNIKA DRUTU | RURKA

KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | WEASCIWOSCIOM

DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE ZASTOSOWAC ORAZ CZY SA PRAWIDLOWO ZAMONTOWANE.

PODCZAS FAZ WKEADANIA DRUTU NIE NALEZY NOSIC REKAWIC OCHRONNYCH.

- Otworzy¢ drzwiczki prowadnika drutu.

- Wykreci¢ nakretke blokujaca szpule.

Zatozyc szpule z drutem na prowadnik; upewnic sie, ze kotek prowadzacy jest prawidtowo

umieszczony w odpowiednim otworze (1a).

- Dokreci¢ nakretke blokujaca szpule, wkiadajac tam, gdzie to konieczne odpowiedni

element odlegtoéciowy (1a).

Zwolni¢ przeciwrolke/i dociskowa/e i odsunac ja/je od dolnej/ych rolki/ek (2a);

- Sprawdzi¢ czy rolka/i prowadnika jest/sa odpowiednia/e dla zastosowanego drutu (2b).

Zwolni¢ koniec drutu, odcinajac znieksztatcong koncéwke jednym cieciem, nie

powodujacym zadzioréw; obrdécic szpule w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek

zegara i wprowadzi¢ koniec drutu do prowadnika wejsciowego, wsuwajgc na 50-100mm
do prowadnika taczacego z uchwytem spawalniczym (2c).

- Ponownie wiozy¢ przeciwrolke/i i wyregulowac cisnienie na wartos¢ posrednia, sprawdzi¢,

czy drut jest prawidtowo wtozony do rowka znajdujacego sie w dolnej/ych rolce/kach (3).

Wyjac dysze i rurke kontaktowg (4a).

- Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka zasilania, wiaczy¢ spawarke, wcisna¢ przycisk na
uchwycie spawalniczym i zaczeka¢, az koniec drutu zostanie przeprowadzony przez caty
ostone prowadnika i wysunigety na 10-15 cm z przedniej czesci uchwytu spawalniczego,
nastepnie zwolni¢ przycisk.

f UWAGA! Podczas wykonywania tych czynnosci drut znajduje sie pod

f:f UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM CZYNNOSCI WPROWADZANIA DRUTU

napieciem elektrycznym i podlega dzialaniu sity mechanicznej; moze wiec
powodowaé¢ - w przypadku niestosowania odpowiednich s$rodkéw
ostroznosci - zagrozenie wstrzasu elektrycznego, zranienia i zajarzenie
tukéw elektrycznych:
- Nie kierowa¢ wlotu uchwytu spawalniczego na czesci ciata.
Nie zbliza¢ uchwytu spawalniczego do butli.
- Ponownie zamontowac rurke kontaktowa i dysze (4b).
Sprawdzi¢, czy drut przesuwa sie w prawidtowy sposéb; skalibrowac cisnienie rolek oraz
hamowanie prowadnika (1b) na najnizsze mozliwe wartosci, sprawdzi¢, czy drut nie élizga
sie w rowku oraz czy zwoje drutu nie poluzowuja sie¢ przy wytaczaniu prowadnika w
wyniku nadmiernej inercji szpuli.
- Odcig¢ koniec drutu wystajacy z dyszy na dtugos¢ 10-15 mm.
Zamkna¢ drzwiczki prowadnika drutu.

5.5 WYMIANA OSLONY PROWADNIKA DRUTU W UCHWYCIE SPAWALNICZYM (RYS. H)
Przed przystapieniem do wymiany ostony, roztozy¢ przewoéd uchwytu spawalniczego,
unikac

powstawania zagiec.

5.5.1 Spiralna ostona dla drutéw stalowych

1- Wykreci¢ dysze i rurke kontaktowa gtéwki uchwytu spawalniczego.

2- Wykreci¢ nakretke blokujaca ostone centralnego zlacza i wyjaé wczesniej uzywang
ostone.

3- Wiozy¢ nowa ostone do rurki przewodu-uchwytu spawalniczego i lekko docisna¢, az do
wysuniecia z czeéci czotowej uchwytu spawalniczego.

4- Dokreci¢ recznie nakretke blokujaca ostone.

5- Odcia¢ wystajacy fragment ostony lekko naciskajac; ponownie wyjaé z przewodu
uchwytu spawalniczego.

6- Ucig¢ ostone pod skosem i ponownie wtozyc¢ do rurki przewodu-uchwytu spawalniczego.

7- Ponownie dokreci¢ nakretke, zaciskajac przy uzyciu specjalnego klucza.

8- Ponownie zamontowac rurke kontaktowa i dysze.

5.5.2 Ostona z materiatu syntetycznego dla drutéw aluminiowych

Wykona¢ czynnosci 1, 2, 3, jak zalecano w przypadku ostony stalowej (nie uwzgledniac¢

czynnosci 4, 5, 6,7, 8).

9- Ponownie dokreci¢ rurke kontaktowa przeznaczong dla aluminium, sprawdzi¢ czy styka
sie z ostona.

10- Zatozy¢ na przeciwlegty koncowke ostony (strona przytacza uchwytu spawalniczego)
mosiezng ztaczke gwintowa, pierscien OR i lekko naciskajac dokreci¢ nakretke blokujaca
ostone. Nadmiar ostony zostanie nastepnie odcigty na wymiar (patrz (13)). Wyjac¢ rurke
kapilarng przeznaczong dla oston stalowych z przytacza uchwytu spawalniczego
prowadnika drutu.

11- NIE JEST PRZEWIDZIANA RURKA KAPILARNA dla oston aluminiowych o srednicy
1.6-2.4 mm (kolor zotty); ostona zostanie nastepnie wiozona do przylacza uchwytu
spawalniczego bez zastosowania rurki.

Odcig¢ rurke kapilarna przeznaczong dla oston aluminiowych o srednicy 1-1.2 mm
(kolor czerwony) na wymiar nieprzekraczajacy okoto 2 mm, w stosunku do wymiaru
rurki stalowej i zatozy¢ ja na wolny koniec ostony.

12- Whozy¢ i zablokowa¢ uchwyt spawalniczy do przylacza prowadnika drutu, zaznaczy¢
ostone w odlegtosci 1-2 mm od rolek i wyjaé uchwyt spawalniczy.

13- Odcig¢ ostone na przewidziany wymiar, bez znieksztatcenia otworu wlotowego.
Wiozy¢ uchwyt spawalniczy do przylacza prowadnika drutu i zamontowac dysze
gazowa.

6. SPAWANIE METODA MIG-MAG: OPIS PROCESU

6.1 SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutu i oderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych od korca 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 12 mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm tylko dla wersji 400A)
- Gaz przeznaczony do uzytku: CO, lub mieszanki Ar/CO,
Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm tylko dla wersji 400A)
- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1 - 2%)
Aluminium i CuSi/CuAl

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.0-1.2mm

- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar

GAZ OSLONOWY
Patrz TAB. 2.

7.TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG
Napiecie spawania i predkos¢ podawania drutu s regulowane oddzielnie. Pokretto (Rys.
C-5) reguluje napiecie spawania, a pokretto (Rys. C-6) reguluje predkos¢ podawania drutu.

Ustawiona wartos¢ napiecia jest wskazywana na wyswietlaczu V (Rys. C-7), podobnie jak
predkos¢ podawania drutu (Rys. C-9).

UWAGA: podczas ustawiania napiecia spawania jest wyswietlana przez kilka sekund na
wyswietlaczu A (Rys. C-8) réwniez orientacyjna wartos¢ pradu. Rzeczywisty prad spawania

jest wyswietlany na wyswietlaczu tylko podczas spawania.

Po zakonczeniu spawania wartos¢ pradu pozostaje widoczna przez kilka sekund.
Nawigzujac do tabeli dostepnej w urzadzeniu (Tab. 2) ustawi¢ pokretta (Rys. C-5 i C-6)
w zaleznosci od materiatu, drutu, gazu i grubosci, ktéra zamierza sie spawac (wartosci
orientacyjne dla najczesciej stosowanych drutéw, w przypadku spawarki podtaczonej do
sieci zasilania 400V - 3ph).

Dodatkowe pokretto (Rys. C-4) reguluje warto$¢ indukcyjnosci. Im nizszy poziom
indukcyjnosci (L) tym twardszy bedzie tuk, im wyzszy poziom indukcyjnosci (YY)
tym bardziej miekki bedzie tuk, przy niewielkich rozpryskach. Do spawania stali weglowych
i niskostopowych w ostonie gazu Ar/CO, stosowac $rednia wartos¢ indukcyjnosci ( fYL).

7.1 Tryb sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego(Rys. C-3)
Jest mozliwe ustawienie 2 réznych trybéw sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego:

£
Tryb 2T a1
spawanie rozpoczyna sie od wcisniecia przycisku uchwytu spawalniczego i korczy sie po

jego zwolnieniu.

Tryb 4T 27

spawanie rozpoczyna sie od wcisniecia i zwolnienia przycisku uchwytu spawalniczego
i konczy dopiero po jego ponownym wecisnieciu i zwolnieniu. Ten tryb jest uzyteczny w
przypadku dtugotrwatego spawania.

8. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

8.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwotac sie do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu uzywanych
elektrod, ktére wskazujg prawidtowa polaryzacje elektrody oraz odpowiedni prad
optymalny.

Prad spawania nalezy regulowac w zaleznosci od $rednicy zastosowanej elektrody oraz
od rodzaju zlacza, ktére zamierza sie wykona¢; orientacyjnie wartosci pragdu uzywane dla
réznych srednic elektrod sg nastepujace:

@ Elektrody (mm) " Prad spawania (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Prosze zauwazy¢, 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.

- Wihasciwosci mechaniczne spawanego ztacza s wyznaczane, oprocz natezenia wybranego
pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: dlugos¢ tuku, predkosc i
pozycje spawania, $rednica 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
wystapic niestabilnosci tuku, ktére sa powodowane przez skiad elektrody.

8.2 PROCES

OSEANIAJAC TWARZ maska spawalnicza pociera¢ koricem elektrody o spawany
przedmiot, wykonujac ruch, jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidtowy
sposdb 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, réwnej Srednicy zastosowanej elektrody i utrzymywac te odlegtos¢
mozliwie jak najbardziej stata podczas catego procesu spawania; nalezy pamietac o tym,
ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesung¢ koricowke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu i umiescic ja nad kraterem, umozliwiajac w ten sposéb jego
wypetnienie, nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢
tuk (Wyglad sciegu spawalniczego - RYS. ).

8.3 Ustawianie parametrow
Przefgcznik ustawiania urzadzenia (Rys. C-3):

f 1tryb MMA.

- Ustawic prad spawania na okreslong wartosc pokrettem C-5;

Ustawiona wartos¢ jest wyswietlane na wyswietlaczu A (Rys. C-8);

Napiecie spawania jest wyswietlane na wyswietlaczu V (Rys. C-7) tylko podczas spawania;
- Po zakonczeniu spawania napiecie pozostaje widoczne przez kilka sekund;

Wyregulowa¢ warto$¢ przetezenia dynamicznego “DYNAMIC ARC” z pomocg
dodatkowego pokretta C-4. Przy niskich poziomach arcforce (DYNAMIC ARC) tuk bedzie
migkki ( T™), natomiast przy wysokich poziomach arcforce (DYNAMIC ARC)

przetezenie podczas spawania bedzie wysokie ($2—=<%). Ta regulacja poprawia ptynnos¢
spawania, zapobiega przyklejaniu sie elektrody do spawanego przedmiotu oraz
umozliwia zastosowanie réznych rodzajéw elektrod.

9. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU

9.1 POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich nisko- i wysokostopowych
stali weglowych oraz dla metali ciezkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy (RYS.
L). Podczas spawania metoda TIG DC, z elektroda ustawiong na biegunie (-) jest zwykle
uzywana elektroda z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne jest osiowe
naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem $ciernicy, patrz RYS. M; nalezy zadba¢
o to, aby koncowka byta idealnie wspétsrodkowa w celu unikniecia odchylen tuku. Wazne
jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym elektrody. Czynnos¢ te nalezy
powtarzac okresowo, w zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata
ona przypadkowo skazona, utleniona lub zastosowana nieprawidtowo. Aby prawidtowo
wykonac spawanie nalezy odwotac sie do TAB. 6, w ktdrej podana jest srednica elektrody,
prad i przeptyw gazu w zaleznosci od spawanej grubosci. Elektroda wystaje zwykle z dyszy
ceramicznej na 2 - 3mm i moze wystawac do 8mm w przypadku spawania katowego.
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Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegéw ztacza. W przypadku spawania cienkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm) nie jest konieczne zastosowanie
materiatu dodatkowego (RYS. N).

W przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowac pateczki do spawania, o tym
samym skfadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej $rednicy, po odpowiednim
przygotowaniu brzegéw (RYS. O).

Aby spawanie zostato wykonane prawidtowo, zaleca sie doktadnie wyczysci¢ spawane
przedmioty i usunac z nich tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

9.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)
Przetgcznik ustawiania urzadzenia (Rys. C-3):

&
— tryb TIG.
Wyregulowa¢ pokrettem C-5 prad spawania do zadanej wartosci; Dostosowac prad
podczas spawania do rzeczywiscie wymaganego obciazenia termicznego.
- Ustawiona wartos¢ jest wyswietlana na wyswietlaczu A (Rys. C-8).
Napiecie spawania jest wyswietlane na wyswietlaczu V (Rys. C-7) tylko podczas spawania.
- Po zakonczeniu spawania napiecie pozostaje widoczne przez kilka sekund.
Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.
Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i odsuniecia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej
zaktocen elektro-magnetycznych, redukuje do minimum wtracenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.
Przytozy¢ koncdwke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac lekki nacisk.
- Natychmiast podnie$¢ elektrode na wysokos¢ 2 - 3 mm, uzyskujac w ten sposéb zajarzenie
tuku.
Spawarka dostarcza poczatkowo zredukowang ilos¢ pradu. Po kilku minutach bedzie
dostarczany ustawiony prad spawania.
- Aby przerwac spawanie szybko odsuna¢ elektrode od przedmiotu.

10. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

10.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

10.1.1 Konserwacja uchwytu spawalniczego

- Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to
powodowac stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym bardzo szybko
nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac szczelnos¢ przewodéw rurowych i ztlaczek gazowych.

Doktadnie pofaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej srednicy, aby unika¢ przegrzewania sie, nieprawidtowego rozpraszania
gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

10.1.2 Podajnik drutu
- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt metaliczny
osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

10.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozic

powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z

czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowac uszkodzenia

wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwacé kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomocg 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 podfaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisniete, a na

okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakoniczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele spawarki,

dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest

otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu potaczenia
i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu
lub czedciami, ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo oddzieli¢ potaczenia
uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od potaczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu wszystkie
wczesniej zastosowane podkfadki i Sruby.

11. 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 wystepuje alarm sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed zbyt
wysokim lub zbyt niskim napieciem lub zwarciem.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na naturalne schfodzenie urzadzenia,
sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowac, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- Obwdd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegélnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.
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HITSAUSLAITE JATKUVALLA LANGALLA MIG-MAG JA FLUX, TIG, MMA
-KAARIHITSAUKSIIN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON.
Huomio: Seuraavassa tekstissa kdytetaan termia “hitsauslaite”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kdyttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen turvallinen kdyttotapa
seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvdt vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettava,
kuinka toimia hatétilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kdyttd”).

/N

- Vélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sahkdverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sahkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdad ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, etta sy6ttdtulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai mérissa paikoissa dldaka hitsaa sateessa.

- Ali kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysit.

- Jos vesijadhdytysyksikké on paikalla, tdyttotoimenpiteet tulee suorittaa
hitsauslaite sammutettuna ja irtikytkettyna sahkoverkosta.

VAV

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

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

- Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

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

- Huolehdl, etta kaaren Iahelsyydessa on ruttava ilmanvaihto tai muu jarjestelma
vujen altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.

- Ala sdilytda kaasupulloa (jos kaytdssd) lamménlihteiden ldhelld tai auringon

paisteessa.

POLOG®

- Kdyta sopivaa sdhkoneristystd hitsauspaille, tyostettdville kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat ldhettyvilld (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, paahineellda ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristavia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypériin, jotka
ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seké hitsauskasineita (yhdenmukaisia normin UNI
EN 12477 kanssa) vilttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiteille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren ldhella oleville ihmisille.

hit ujen poist: hit

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia havaitaan paivittdinen
henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttaa
asianmukaisia henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

OO

EMF

SAE

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkd tahansa johtimen ldpi virtaava sihko saa aikaan paikallisia sahko- ja
magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-kentdn hitsauspiirin ja itse
hitsauslaitteen ympirille.

Sdahkomagneettiset kentdt voivat héirita joidenkin ladkinnallisten
toimintaa (esim. sydamentahdistin, hengityskoneet, metalliproteesit jne.).
Tallaisten laitteiden kayttéjille on huolehdittava erityisistd suojakeinoista. Estaa
esimerkiksi paasy hitsauslaitteen kdyttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.
Tama hitsauslaite tdyttaa tuotteelle kuuluvien teknisten standardien asettamat
vaatimukset yksinomaan ammatillisessa kdytossa teollisuusymparistossa.
Perusrajojentdyttymistéeitaatakoskien henkildidenaltistumistasihkomagneettisille
kentille kotitalousymparistoissa.

Kaikkien kdyttédjientulee noudattaaseuraavassalueteltujasaantoja, jotta hitsauspiirin
aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin vahentaa minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot Idhekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan teipilla

pidé paa ja ylaruumis mahdollisimman kaukana hitsauspiirista

ala koskaan kaari hitsauskaapeleita metalliesineiden tai kehon ympérille

ala hitsaa keho hitsauspiirin valissa
pida molempia hit kaapeleita kehon
liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kapp
tyostettdvaa kohtaa

ala hitsaa lahelld hitsauslaitetta

kaikkien kdyttdjien tulee noudattaa EMF-kéyttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja
minimietaisyyksia

etdisyys EMF-lahteestd kohdassa, jonka ylittyessd altistuminen on alle 20%
sallittuun minimiarvoon ndhden: d =15 cm.

/N

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikdyttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

laitteiden

puolella

1 mahdollisi lahelle

LISAVAROTOIMET
- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ymparistossa, jossa on lisddntynyt sahkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;
- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydess3;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasndollessa, jotta nama
voivat auttaa mahdollisessa hitatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisid suojavalineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyottolaitetta (esim. hihnojen
avulla).
- Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kéyteta turvalavaa.
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ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya kappaletta
hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan kaksinkertaisesti.

On vélttdmatonts, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden avulla
madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kdyttda sopivia suojakeinoja,
jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto”
kohdassa 7.9.

Hitsauslaitetta saa kayttaa vain yksi tyontekija.

Kdyttdjan on irrotettava laitteesta johto, jossa on elektrodinkannatinpihti, MMA-
hitsauksen paatteeksi.

Hitsauslaitetta ymparoivalle alueelle ei saa paastaa ylimaaraisia henkiloita. Sita ei
myoskadn saa jattaa valvomatta.

Kayttamattomien hitsauspdiden kuuluu olla sijoissaan.

JAANNOSRISKIT
KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen i
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettavalla tai epatasaisella Iattlalla)
kone on vaarassa kaatua.

d

- Kéarrykok nostaminen yhdessa hitsauslaitteen, langansyé6ttolaitteen ja
jaahdytysykﬂkon kanssa (jos paikalla) on kielletty.

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

PALOVAMMOJEN VAARA

Jotkut hitsauslaitteen osat (hitsauspdd, elektrodin kannatmplhtl) ja IaheIIa olevat
alueet savuttavat yli 65 °C:n lampatiloja: kdyta asi kaisia suoj teita.

Anna vasta hitsatun kappaleen jadhtya ennen kuin siihen kosketaan!

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kiyttdd useampi kuin
yksi tyontekija samanaikaisesti.

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kdytossad).

On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvilineena.

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

/\

HUOMAA!: Mikéd tahansa langansyé6ttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- Hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
SAHKOVERKOSTA.

IRROTETTU

YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)
- Kéayta hitsauslaitetta vain seuraavissa ympaéristoolosuhteissa:
« ympariston lampatila -10 °C ja 40 °C asteen valilla
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 50% 40°C:ssa
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 90% 20°C:ssa
« Ympaéroivassa ilmassa ei saa olla polya, happoja, kaasua, syovyttavia aineita tms.

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin paikkoihin.
- llman lampétilan on oltava -20°C ja 55°C asteen vililla.

Jos laite on varustettu vesijaahdytysyksikolla ja ilman lampétila on alle 0°C, kdyta
valmistajan suosittelemaa jadtymisenestoainetta tai tyhjenna vesipiiri ja sailio
kokonaan nesteesta.

Tee aina asianmukaiset toimenpiteet laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja
syopymiselta.

)i ¢

mmm HAVITTAMINEN
Ala havita tata hit
paatyttya.

Kayttajan vastuulla on toimittaa tima sdhkolaite sahkolaitteiden havittamista ja
kierratysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta
tuote hankittiin. Tama saannos koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin
alueella (WEEE).

ta nor lin kotitalousjatteen mukana sen kdyttoian

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranldhteena kaarihitsaukseen ja on tehty erityisesti hiiliterasten
tai vdhdseoksisten terasten MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO,
kayttden tdysia tai tdytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja.

Se sopii lisaksi myos ruostumattomien terasten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla + 1-2 %
happea, alumiinin ja CuSi3, CuAlI8 (hionta) Argon-kaasulla, kdyttden analyysin elektrodin
lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

Hitsauslaite on valmistettu my0s kaikkien terdsten (hiiliterdkset, vahaseosteiset terdkset)
seka raskasmetallien (kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset) TIG-hitsaukseen tasavirralla
(DC), kaaren kosketussytytyksellda (toimintatapa LIFT ARC) puhtaalla Ar-suojakaasulla
(99,9%) tai erityiskayttoihin seoksilla Argon/Helium. Laite on tarkoitettu myos hitsaukseen
MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja paallystetyilla elektrodeilla (rutiili, hapan, emaksinen).

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET
MIG-MAG
- Toimintatapa:
- 2T manuaalinen;
- 4T manuaalinen;
- Elektronisen reaktanssin sé&toé (INDUCTANCE), hitsausjdnnite ja langansy6ton nopeus.

- Asetetun jannitteen visualisointi naytolla.
- Asetetun langansy6ton nopeuden visualisointi naytolla.
- Asetetun hitsausvirran visualisointi naytolla.

MMA

- Kaarivoiman (ARC) ja hitsausvirran saato.

- Asetetun hitsausvirran visualisointi naytolla.
- Hitsausjénnitteen visualisointi naytolla.

- Suojaus anti-stick.

TIG

- Hitsausvirran saato.

- Asetetun hitsausvirran visualisointi naytolla.
- Hitsausjannitteen visualisointi naytolla.

- LIFT -sytytys.

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus.

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspdan ja maadoituksen
kosketuksesta.

- Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala virransyoton jannite).

2.2 SARJAVARUSTEET

- MIG-hitsauspaa

- Paluukaapeli maadoituspihdilla.
- Hitsauspaan kannattimen tuki.

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin.

- Tummuva naamari.

- MIG/MAG-hitsauspakkaus.

- MMA-hitsauspakkaus.

- TIG-hitsauspakkaus.

3.TEKNISET TIEDOT
3.1 TIETOKYLTTI
HITSAUSLAITE
Tarkeimmat hitsauslaitteen kdyttoon ja ominaisuuksiin
ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:
Kuva A
1- Kaarihitsauksen laitteiden turvallisuuteen ja valmistukseen liittyvd EUROOPPALAINEN
normi.
2- Valmistajan nimi ja osoite.
3- Mallin nimi.
4- Hitsauslaitteen sisdrakenteen symboli.
5- Maaratyn hitsausmenettelyn symboli.
6- Symboli S : tarkoittaa, etta voidaan hitsata paikassa, jossa on iso sahkoiskuvaara (esim.
hyvin lahelld suuria metallimassoja).
7- Virransyo6ttolinjan symboli:
1~ :yksivaiheinen vaihtojannite
3~ : kolmivaiheinen vaihtojannite
8- Pakkauksen suoja-aste.
9- Virransyo6ttolinjan symboli:
- U, : Hitsauslaitteen vaihtojannite ja virransyoton taajuus (sallitut rajat + 10%).
= | e - Virransyéttélinjan absorboima maksimivirta.
- L Virransy6tén todellinen virta.
10- Hitsauspiirin ominaisuudet:
- Ug: maksimijénnite tyhjakaynnilla (avoin hitsauspiiri).
-1 /U : Vastaava normalisoitu virta ja jannite, jota voidaan syottda hitsauslaitteen
tmmesta hitsauksen aikana.
- X : Pulssitussuhde: ilmoittaa ajan, jonka kuluessa hitsauslaite voi tuottaa vastaavaa
virtaa (sama pylvas). lImoitetaan %:ssa 10 minuutin jaksoihin perustuen (esim. 60% =
6 tydminuuttia, 4 minuuttia taukoa jne).
Mikali kayttoon liittyvat tekijat (kyltin tiedot, viitattuina lampétilan ollessa 40 °C)
ylitetdan, tapahtuu lamposuojakeskeytys (hitsauslaite jaa stand-by -tilaan, kunnes sen
lampotila palaa sallittuihin rajoihin).
- A/V-A/V : Osoittaa hitsausvirran saatovalia (minimi- maksimi) vastaavalla kaaren
jannitteella.
11- Sarjanumero hitsauslaitteen tunnistusta vasten (valttdmaton teknista tukea, varaosien
tilaamista, tuotteen alkuperan selvittdmistd varten).
12- ——3-: Hitaan sulakkeen arvo linjan suojaamiseksi.
13- Symbolit, joilla viitataan turvallisuuslakeihin, merkitys
“Kaarihitsauksen yleisturvallisuus”.

liittyvat tiedot on koottu

annetaan luvussa 1

Huomio: Annettu kylttiesimerkki on ohjeellinen symbolien ja lukujen merkityksesta;
oman hitsauslaitteenne teknisten tietojen tarkkojen arvojen on I8ydyttavéd suoraan saman
hitsauslaitteen kyltista.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

- LANGAN JA HITSAUSKAASUN KESKIMAARAINEN KULUTUS: ks. taulukko 2 (TAUL. 2)
- MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)

- TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 4 (TAUL. 4)

- ELEKTRODIN KANNATINPIHTI: katso taulukko 5 (TAUL. 5)

Hitsauslaitteen ja langanvetoyksikon paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITE KUVAUS (Kuva B)

4.1 OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET

Etupuolella:

1- Ohjaustaulu (katso kuvaus);

2- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi;
3- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi;
4- Maadoituskaapeli ja paluuliitin;

5- Hitsauskaapeli ja -pad;

6- Hitsauspaan kiinnitys;

Takapuolella:

7- Yleiskatkaisin ON/OFF;

8- Virransyé6ttokaapeli;

9- Hitsauspaan suojakaasun putken liitin;

4.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)
1- Vihred led-merkkivalo:
a) kiintea: verkkojannite paalla.
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b) vilkkuva: stand-by -tapa (toimintatila alhaisella energiankulutuksella jossa
laitteeseen syotetdan virtaa mutta hitsauspiiri ja/puhaltimet on deaktivoitu).
Uudelleenaktivointi on automaattinen heti kun hitsausprosessi alkaa.

2- Keltainen led-merkkivalo:

a) kiinted: turvatermostaatin  kytkeytyminen, yli- tai alijannite
ylijanniterajan ylittdaminen voi vahingoittaa laitetta vakavasti).

b) vilkkuva: anti-stick -kytkeytyminen MMA-tilassa.

c) kiinted nayton vilkkuessa: yhden koneessa olevan sulakkeen laukeaminen.

3- Koneen asetusten valitsin:

(VAROITUS:

- 2T :MIG MAG 2T-toimintatapa.
- At :MIG MAG 4T-toimintatapa.

- E: MMA-toimintatapa.
- i : TIG-toimintatapa.
4- Vipu, jonka kierto sallii:
- elektronisen reaktanssin saddon MIG MAG 2T -toimintatavassa (tai 4T);
- dynaamisen ylivirran saatdé "DYNAMIC ARC" toimintatavassa MMA.
5- Vipu, jonka kierto sallii:
- elektronisen hitsausjannitteen sddadon MIG MAG 2T -toimintatavassa (tai 4T);
- elektronisen hitsausvirran sadadén MMA tai TIG -toimintatavassa.
6- Vipu, jonka kierto sallii:
- langansy6ton nopeuden saadon tavassa MIG MAG 2T (tai 4T).
7- Numeerinen ndytto V:
- ndyttaa asetetun jannitteen MIG MAG 2T -toimintatavassa (tai 4T);
- ndyttaa mitatun jannitteen hitsauksessa MMA- tai TIG-toimintatavassa.
8- Numeerinen ndytto A:
- ndyttaa mitatun virran hitsauksessa MIG MAG 2T -toimintatavassa (tai 4T);
- ndyttad asetetun virran MMA tai TIG -toimintatavassa.
9- Numeerinen ndytté m/min:
- ndyttda langansyoton nopeuden, joka on asetettu MIG MAG 2T-toimintatavassa (tai
4T).

5.ASENNUS
VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT
TEHDAAN  HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA

IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA. . .
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU (kuva D)
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen Kuva E
Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen KUVA F

5.1 HITSAUSLAITTEEN SLJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, etta siind ei ole esteita jaahdytysilman sisdantulo-
ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, ettd sisdan ei joudu johtavia polyja,
syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailyta vahintadn 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

HUOMIO! Aseta hitsauslaite t lle alustalle, jonka kantokyky kestaa sen
painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten valttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot vastaavat
asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja taajuutta.

- Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransyottoon, jossa on maadoitettu nollajohdin.

Suojauksen takaamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta differentiaalikatkaisimia,

jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.

- T iB kolmivaiheisille laitteille.
weei (2 =)

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan hitsauslaitteen
kytkemistd sédhkoverkon liiténnan kohtiin, joiden impedanssi on alle Zmax = 0.12 ohmia.
Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetdan julkiseen sahkdverkkoon, on asentajan tai kdyttdjan vastuulla tarkastaa,
ettd hitsauslaite voidaan liittda siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia

| iita verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + PE) ja kdyta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus
liitetdan syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta sekd syoton nimellisjannitteen
pohjalta.

HUOMIO! Yllamainittujen saantojen huomioimatta jattaminen tekee
valmistajan suojausjdrjestelmdsta (luokka I) tehottoman, josta seuraa
vakavia riskeja henkilGille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
5.3.1 Suositukset

HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LIITOSTEN TEKEMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?ssa) hitsauslaitteen
tuottaman maksimivirran mukaan.
Lisaksi:
Pyoritd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos mukana)
varmistaaksesi tdydellisen sahkdkosketuksen; mikali ndin ei ole, liittimet ylikuumenevat,
minka vuoksi ne heikkenevét nopeasti ja menettavét tehokkuutensa.
Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.
Valta kdyttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tydhon, hitsausvirran paluukapelin
sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LUTANNAN TAVASSA MIG-MAG

5.3.2.1 Kytkentéd kaasupulloon (jos kadytossa)

- Kaasupullo, joka voidaan ladata karryn tukitasolle: maks. 60 kg.

- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa ollut alennin
kédytettdessd Argon-kaasua tai seosta Argon/CO,.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kirista kiinnitysnauha.

- Loysaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

(*) Erikseen ostettava varuste, jota ei toimiteta tuotteen kanssa.

5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
Se liitetddn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.

5.3.2.3 Hitsauspda (Kuva B)

Kytke hitsauspaa (B-5) sille tarkoitettuun liitoskappaleeseen (B-6) kiristden lukitusrengas
kasin pohjaan asti. Valmista se ensimmadiseen langan lataukseen purkamalla suutin seka
kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA TIG

5.3.3.1 Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa sitd varten toimitettu
alennin.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kirista varusteiden kiinnitysnauha.

Loysdd paineenalentimen sadtdrengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

- Avaa pullo ja sdada kaasun maéra (I/min.) kdyton suuntaa-antavien tietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 6); mahdollisia kaasun virtaaman sdatoja voidaan tehda hitsauksen
aikana kdyttden aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja liitosten pitévyys.

VAROITUS! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.3.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketdan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-2).

5.3.3.3 Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-3). Liitd hitsauspaan
kaasuputki pulloon.

5.3.4 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit liitetdédn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen elektrodit.

5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas osa. Tama kaapeli
kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-2).

5.3.4.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetda@n hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-3).

5.4 LANKAKELAN LASTAUS (kuva G, G1)

VAROITUS! ENNEN LANGANLASTAUKSEN ALOITTAMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

TARKASTA, ETTA LANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA SEKA HITSAUSPAAN

KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA ETTA NE

ON KOOTTU OIKEIN. LANGAN ASETUSVAIHEIDEN AIKANA ALA KAYTA SUOJAKASINEITA.

- Avaa kelatilan luukku.

- Ruuvaa auki kelan lukitusrengas.

Aseta lankapuola kelalle; varmista, ettd kelan pikkuvetopuola on asetettu oikein sille

varattuun reikdan (1a).

- Ruuvaa kelan lukitusrengas asettaen tarvittaessa sopiva vélilevy (1a).

Vapauta vastakela(-t) paineesta ja loitonna se/ne alarullasta/-rullista (2a);

- Tarkasta, ettd vetorulla(-t) sopii/sopivat kaytettyyn lankaan (2b).

Vapauta langanpad, katkaise sen epd@muodostunut paa selvélla leikkauksella ilman

purseita; pyoritd puolaa vastapdivdan ja sulje langanpéa sisadntulon langanohjaimeen

tydntden sitd 50-100 mm hitsauspaan liitoksen langanohjaimeen (2c).

- Aseta uudelleen vastarulla(-t) saatéen sen/niiden puristus keskitason arvolle. Tarkasta,

ettd lanka on asetettu oikein alarullan/-rullien uraan (3).

Poista suutin ja kosketusputki (4a).

- Aseta hitsauslaitteen pistoke sdhkopistorasiaan, kdynnisté hitsauslaite, paina hitsauspaan
painiketta ja odota, ettd langanpaa kulkee koko langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin
10-15 cm hitsauspdan etuosasta, vapauta painike.

VAROITUS! Ndiden toimenpiteiden aikana lang on sdhkéjannite ja
siihen kohdistuu mekaanista voimaa; jdtettiessa varotoimenpiteet
huomioimatta se voi siis aiheuttaa sidhkoiskun vaaran, haavoja tai sytyttaa
sahkokaaria:

- Al suuntaa hitsauspain suukappaletta kehonosia kohti.

Al4 vie hitsauspaata pullon lahelle.

- Kokoa uudelleen hitsauspaélle kosketusputki ja suutin (4b).

- Tarkasta, ettd langan eteneminen on saannollistd; tasaa rullien puristus seka kelan
hidastus (1b) minimiarvoille tarkastaen, ettd lanka ei luisu urassa ja etta pysaytettdessa
veto langan kierteet liiallisen puolan hitauden takia.

- Katkaise langanpad, joka tulee ulos suuttimesta 10-15 mm.

Sulje kelatilan luukku.

5.5 HITSAUSPAAN LANGANOHJAUSSUOJAN VAIHTO (KUVA H)
Ennen suojan vaihtoa levitd hitsauspaan kaapeli valttaen,
etta sithen muodostuu mutkia.

5.5.1 Kierukanmuotoinen suoja teraslangoille

1- Ruuvaa auki hitsauspaan suutin ja kosketusputki.

2- Ruuvaa keskimmaisen liittimen suojanpitimen mutteri ja vedd pois siina oleva suojus.

3-  Aseta uusi suojus kaapelin-hitsauspaan kanavaan ja tydnna sita kevyesti kunnes se tulee
ulos hitsauspaasta.

4- Ruuvaa suojuksen pitimen mutteri kdsin uudelleen.

5- Leikkaa sdikeiksi ylimaardinen suojuksen pétkd puristaen sita kevyesti; poista se
hitsauspaan kaapelista.

6- Pehmennd suojuksen leikkausalue ja aseta se uudelleen kaapelin-hitsauspaan
kanavaan.

7- Ruuvaa sitten uudelleen mutteri avaimella kiristaen.

8- Kokoa uudelleen kosketusputki ja suutin.
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5.5.2 Synteettinen suojus alumiinilangoille

Tee toimenpiteet 1, 2, 3, kuten neuvottu terdssuojukselle (3l tee toimenpiteitéd 4, 5, 6, 7, 8).

9- Ruuvaa uudelleen alumiinin kosketusputki varmistaen, ettd se koskettaa suojusta.

10- Aseta  suojuksen  vastakkaiseen  pdatteeseen  (hitsauspaa  kiinnityspuoli)
messinkijatkoskappale, OR-rengas ja kiristd suojuksen pitimen mutteri puristaen
suojusta kevyesti. Suojuksen liiallinen osa poistetaan mittojen mukaan myshemmin
(katso (13)). Veda kapillaariputki terdssuojuksille esiin langanvetolaitteen hitsauspéaan
liitoksesta.

11- KAPILLAARIPUTKEA EI OLE alumiinisuojille, joiden halkaisija on 1.6-2.4 mm (keltainen);
suojus asetetaan siis hitsauspaan liitokseen ilman sita.

Leikkaa kapillaariputki alumiinisuojille, joiden halkaisija on 1-1.2 mm (punainen) noin
alle 2 mm:n mittaiseksi suhteessa terasputken suojaan ja aseta se suojuksen vapaaseen
paahan.

12- Aseta ja lukitse hitsauspda langanvetolaitteen liitokseen, osoita suojus 1-2 mm
etdisyydelle rullista, vedd hitsauspaa ulos.

13- Leikkaa suojus aiotun mittaiseksi muuttamatta sen sisdédnmenoreikaa.

Koko hitsauspaa uudelleen langanvetolaitteen liitokseen ja kokoa kaasusuutin.

6. MIG-MAG-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

6.1 SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat langan paan peréattaisten oikosulkujen
takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa). Vapaa langan pituus (stick-out) on yleensa
valilla 5 ja 12 mm.

Hiiliterdkset ja vahadseoksiset terdakset
- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm vain versio 400A)
- Kéytettava kaasu: CO, tai seokset Ar/CO,
Ruostumattomat terdkset

- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

Alumiini ja CuSi/CuAl

- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8-1.0-1.2mm
- Kéytettava kaasu: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm vain versio 400A)
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1 - 2%)

SUOJAKAASU
Ks. TAUL. 2.

7. TOIMINTOTAPA MIG-MAG

Hitsausjénnite langan syotténopeus saddetddn erikseen. Nuppi (kuva C-5) sdataa
hitsausjannitetta kun taas nuppi (kuva C-6) langan sytténopeutta. Asetettu jannitteen arvo
osoitetaan ndytdlla V (kuva C-7), kuten myds langan syottonopeus (kuva C-9).
HUOMAUTUS: hitsausjannitteen asetuksen aikana ndytetdan muutaman sekunnin ajan
my0s virran osoittava arvo ndytolla A (kuva C-8). Reaali hitsausvirta nakyy naytolla vain
hitsauksen aikana.

Hitsauksen paatyttya virta jad nakyviin muutamaksi sekunniksi.

Viittaamalla koneessa olevaan taulukkoon (Taul. 2) aseta nupit (kuva C-5 ja C-6) kdytetyn
materiaalin, langan, kaasun ja hitsattavan paksuuden mukaan (osoittavat arvot langoille,
joita kdytetdan eniten ja hitsauslaitteella, joka on liitetty virransyottojarjestelmaan 400V -
3ph).

Toissijainen nuppi (kuva C-4) saadtda induktanssin arvoa. Mitd matalampi induktanssin taso (
L) sitd kovempi kaari, mita korkeampi induktanssin taso, (/YY) sitd pehmeadmpi kaari
véhdisilla raiskeilla. Hiiliterdksid ja vdhdseoksisia teraksié varten Ar/CO, -suojakaasulla, kéyta
keskimaéaraista induktanssin arvoa (YL ).

7.1 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa (kuva C-3)
On mahdollista asettaa 2 erilaista hitsauspdan painikkeen ohjaustapaa:

£
Tapa 2T 2t
Hitsaus alkaa hitsauspaan painikkeen painalluksella ja loppuu kun painike vapautetaan.

£z
Tapa 4T at
Hitsaus alkaa kun hitsauspaan painiketta painetaan ja se vapautetaan ja paattyy vasta sitten
kun hitsauspaan painiketta painetaan ja vapautetaan toisen kerran. Tama toimintotapa on
hyodyllinen pitkdkestoisille hitsauksille.

8. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

8.1 YLEISPERIAATTEET

- Onvélttamatonta katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat kdytettavien elektrodien
pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin oikea napaisuus sekd vastaava optimaalinen
virta.

Hitsausvirta saddetddn kaytettdvan elektrodin halkaisijan sekd tehtdvéksi aiotun
liitostyypin mukaan; viitteellisesti kdytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

@ Elektrodi (mm) i Hitsausvirta (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Huomaa, ettd yhta isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja kaytetdan
vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylosalaisin on kaytettava matalampia
virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maardytyvat valitun virran voimakkuuden
lisdksi myds muiden hitsausparametrien mukaan, kuten kaaren pituus, tydskentelynopeus
ja -asento, elektrodien halkaisija ja laatu (sdilyta elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja
niille tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

VAROITUS:

Elektrodien péaallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla
epavakaa, mika johtuu elektrodin koostumuksesta.

8.2 MENETTELY

- Pitamalld naamaria KASVOJEN EDESSA, hankaa elektrodin paatd vasten hitsattavaa
kappaletta samalla liikkeelld kuin sytyttaisit tulitikkua; tdma on oikein tapa sytyttaa kaari.
VAROITUS: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, ettd paillyste
vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

- Heti, kun kaari syttyy, yrita sailyttda kappaleelta sama etdisyys kuin kdytetyn elektrodin
halkaisija ja pida se mahdollisimman samana hitsauksen ajan; muista, ettd elektrodin

tulee kallistua etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

- Vie sauman lopussa elektrodia kevyesti taaksepdin suhteessa etenemissuuntaan,
hitsaus kraatterin paalle tayton tekemiseksi, kohota sitten nopeasti elektrodi hitsisulasta
saadaksesi kaaren sammumaan (sauman muodot - KUVA I).

8.3 Parametrien asetus
Koneen asetuksen valitsin (kuva C-3):

f : MMA-toimintatapa.

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla C-5;

- Asetettu arvo ndytetaan naytolla A (kuva C-8);

- Hitsausjannite nakyy naytolla V (kuva C-7) vain hitsauksen aikana;

- Hitsauksen paatyttya virta jaa nakyviin muutamaksi sekunniksi;

- Sdada dynaamisen ylivirran arvoa "DYNAMIC ARC” toissijaisen nupin avulla C-4. Kun
arcforce-tason arvot ovat alhaiset (DYNAMIC ARC) kaari on pehmed ( .‘f':'),
painvastaisessa tavassa kun arcforce-tason arvot ovat korkeat (DYNAMIC ARCQ) ylivirta
hitsauksessa tulee olemaan korkea (gﬁ). Témd saatd parantaa hitsauksen

juoksevuutta, vélttaa elektrodin liimautumisen kappaleelle ja mahdollistaa erilaisten
elektrodityyppien kayton.

9. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS

9.1 YLEISPERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahaseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliteraksiin seka
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA L). Hitsaukseen tavassa
TIG DC elektrodi navassa (-) kdytetdan yleensa elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa
nauha). On térkeda teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi hiontavélineeseen, katso KUVA
M, huolehtien, ettd kérki on tdysin konsentrinen, jotta véltetaan kaaren poikkeamat. On
tarkeda hioa elektrodin pituussuunnassa. Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin
kayton ja kulumisen mukaan tai jos se likaantuu, hapettuu tai kdytetaan vahingossa vaarin.
Hyvén hitsauksen kannalta on oleellista viitata TAUL. 6 jossa elektrodin halkaisija, virta ja
kaasuvirta ilmoitetaan hitsattavan paksuuden mukaan. Elektrodin normaali ulkonema
keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmabhitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti valmistetuille
paksuuksille (Tmm:in asti) ei tarvita lisamateriaalia (KUVA N).

Sita suuremmille paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja sopivalla
halkaisijalla seka reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA O).

Hitsauksen onnistumiseksi on hyva puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei niissa ole
hapettumia, 6ljya, rasvaa, liuottimia jne.

9.2 MENETELMA (LIFT-SYTYTYS)
Koneen asetuksen valitsin (kuva C-3):

ﬁ : TIG-toimintatapa.

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun C-5 avulla; sovita virta hitsauksen aikana
todelliselle tarvittavalle lammonlisaykselle.

- Asetettu arvo ndytetdaan naytolla A (kuva C-8).

- Hitsausjannite nakyy néaytolla V (kuva C-7) vain hitsauksen aikana.

- Hitsauksen paatyttya virta jaa nakyviin muutamaksi sekunniksi.

Tarkasta oikea kaasun virtaama.

Séhkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin loitontamisella

hitsattavasta kappaleesta. Tdmad sytytystapa aiheuttaa vdhemman séhkosateilyhaittoja ja

vdhentda 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 keskeyttdmiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaleelta.

10. HUOLTO

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

10.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

10.1.1 Poltin

- Valté polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit voivat
sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saannollisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan ndhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja pidikkeen
kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmistd tai siitd johtuvaa
virheellistd toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran pdivdssa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

- Tarkasta ennen jokaista kayttod hitsauspadn paéteosien kulumistila sekd niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun diffuusori.

10.1.2 Langansyottolaite
- Poista saannollisesti syottajan ymparille (rullat ja langanohjaimen sisé- ja ulkoaukot)
keraantynyt poly tarkastaaksesi langansy6ttorullien kulumisen.

10.2 ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA
TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan

sahkdiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien

osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saannallisesti kayttomaarien ja tyalueen polyisyyden mukaan. Tarkista
koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt
poly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

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

- Tarkista vdhan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustéita koneen ollessa vield auki.
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- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien, etteivat
ne padse kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperdisella tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kaytd alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

11.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 padkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet,
jne.).

Ei ole halytystd, joka merkitsisi lamposuojakeskeytystd, yli- tai alijannitesuojakeskeytysta
tai oikosulun suojakeskeytysta.

- Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jénnite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hdirién aiheuttva syy.
Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitdan haitallisia materiaaleja tai
pintapéallysteitd (esim. Maalia).

- kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole liikkan korkea.
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SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL MIG-MAG- OG FLUX-, TIG-, MMA-
LYSBUESVEJSNING BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG.
Bemaerk: | den efterfalgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

(ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke udszettes for de ultraviolette eller infrarode
straler, som lysbuen frembringer; sorg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller
gardiner.

- Stojniveau: Hvis det per: iveau (LEPd) i forbindelse med saerligt
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at

d
udsaet

Operatgren skal seettes tilstraekkeligt ind i, hvordan j kinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt
de pakreevede sikkerhedsforanstaltninger og nodprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og
anvendelse”).

N

anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

L OOROOO

EMEF

SAFE

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

Str der lgber igennem hvilken som helst ledning, frembringer lokaliserede

- Undga direkte bergring med svejsekredslobet; nulspaendingen fra inen
kan | visse tilfaelde vaere farlig.

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

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for breenderens sliddele
udskiftes.

- Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de gezldende
ulykkesforebyggende normer og love.

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

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttel legget

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr.

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

- Hvis der er en vaeskekgleenhed, skal pafyldningen foretages, mens svejsemaskinen
er slukket og frakoblet netforsyningen.

VANV

- Der maikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indehold
braendbare vaesker eller gasarter.

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

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sasom tree, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal serge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i nzerheden af svejsebuen; der skal iveerkseettes en
systematisk procedure til vurdering af graensen for udseettelse for svejsedampene

eller harindeholdt

elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen forarsager et EMF rundt om
svejsekredsen og selve svejsemaskinen.

De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske apparater (som f.eks.
pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne af disse apparater.
Man skal for eksempel hindre adgang til svejsemaskinens anvendelsesomrade eller
foretage en vurdering af de personlige risici, som svejserne udszaettes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der udelukkende
anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Der ydes ingen garanti for,
at de grundlaeggende graenser for menneskers eksponering for de elektromagnetiske
felter overholdes ved husholdningsbrug.

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere eksponeringen
for EMF fra svejsekredsen:

- Placér svejsekablerne taet pa hinanden. Fastgor dem med kleebeband om muligt.
Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredsen.
Svejsekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om metalgenstande
eller om kroppen.

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge svejsekabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal svejses, sa teet som
muligt pa det led, der udfores.

Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen.

Alle operatorerne 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 minimumsveerdi:d =15 cm.

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 breenderen, arbejdsemnet og de (tilgaengelige)
jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med seerlige 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 vandtaette beskyttelsesklaeder (ifslge UNI EN 11611) og svejsehandsker

- Apparatur hgrende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- 1 omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Pa afgreensede omrader;
- Pa steder, hvor der er brendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der skal
altid veere andre personer, som har kendskab til ngdindgreb, til stede under
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udforelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske veernemidler, der er
fremstilleti 7.10; A.8; A.10 i standard “"EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”.
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder svejsemaskinen eller
tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjzelp 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 breendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksimumstaersklen.
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
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”.
- Anvendelsen af svejsemaskinen er forbeholdt én operator ad gangen.
Efter MMA-svejsningen skal operatoren frakoble kablet med elektrodeholdetangen
fra maskinen.
Omradet rundt om svejsemaskinen skal ikke vaere tilgaengeligt for uvedkommende.
Det ma desuden ikke efterlades uden opsyn.
Braendere, der ikke anvendes, skal opbevares pa de foreskrevne opbevaringssteder.

A TILBAGEVARENDE RISICI

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

9

Det er forbudt at haeve vognenheden med svejsemaskine, tradtilferselsanordning
og koleenhed (hvis den forefindes).

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

RISIKO FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af svejsemaskinen (braender, elektrodetang) og de omkringliggende
omrader kan komme op pa temperaturer over 65°C. Det er nodvendigt at baere
passende beskyttelsesklaeder.

Lad emnet, der lige er blevet svejset, kole af, for du bergrer det!

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt, hvis svejsemaskinen anvendes
samtidigt af mere end én operator.

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med passende
midler for at hindre haendelige styrt (safremt den anvendes).

Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

A\

Vaernene og svejsemaskinens eller
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svej

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

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Paseetning af trad pa rullerne;

- Isaetning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smering af tandhijul.

MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

tradtilforselsanordningens indpaknings
kinen tilkobles netforsyningen.

MILJBMASSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
- Svejsemaskinen ma kun anvendes under fglgende miljgmaessige forhold:
« den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50% ved 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90% ved 20°C;
» Den omgivende luft skal vaere fri for stov, syrer, gas og korroderende stoffer osv.

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehor (med eller uden emballage) i lukkede rum.

- Den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en kgleenhed med ke, og den omgivende
lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske, som producenten anbefaler,
eller tom hydraulikkredslgbet og veeskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod fugt, snavs og rust.

)i ¢

mmmm BORTSKAFFELSE

Denne svejsemaskine ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt husaffald ved
slutningen af dens levetid.

Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de sarlige indsamlingssteder
for elapparater pa genbrugspladserne. Der kan ellers rettes henvendelse til den
forretning, hvor produktet er blevet kobt. Denne bestemmelse gaelder kun for
bortskaffelse af apparater i Den Europaeiske Union (WEEE).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, der er saerligt udviklet til
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med beskyttelsesgas CO, eller Argon/CO,-
blandinger ved anvendelse af fyldte (rerformede) elektrodetrade.

Den er desuden velegnet til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argon-gas + 1-2% ilt, af
aluminium og CuSi3, CuAl8 (lodning) med Argon-gas, med brug af elektrodetrade med en
analyse, der passer til det emne, der skal svejses.

Svejsemaskinen er ogsa beregnet til TIG-jeevnstremsvejsning (DC) med udlgsning af
lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stal (ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal) samt
tungmetaller (kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf) med ren Ar-beskyttelsesgas

(99,9%) eller ved szerlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger. Den er ogsa beregnet
til svejsning med MMA-elektrode med jeevnstrem (DC) af beklaedte elektroder (rutile, sure,
basiske).

2.1 HOVEDEGENSKABER
MIG-MAG
- Driftstilstand:
- 2T manuel;
- 4T manuel;
- Regulering  af  elektronisk
tradfremferingshastighed.
- Visning af den indstillede svejsespaending pa displayet.
- Visning af den indstillede tradfremferingshastighed pa displayet.
- Visning af svejsestremmen pa displayet.

reaktans  (INDUCTANCE), svejsespaending og

MMA

- Regulering af arc force (DYNAMIC ARC) og svejsestram.
- Visning af den indstillede svejsestrem pa displayet.

- Visning af svejsespaendingen pa displayet.

- Anti-stick-beskyttelse.

TIG

- Regulering af svejsestrom.

- Visning af den indstillede svejsestrem pé displayet.
- Visning af svejsespaendingen pa displayet.

- LIFT-udlgsning.

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse.

- Beskyttelse mod handelig kortslutning som felge af kontakt mellem braender og jord.
- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspaending).

2.2 STANDARDTILBEH@R

- MIG-braender

- Returkabel inkl. jordklemme.
- Braenderophzengsstotte.

2.3 TILBEH®@R, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder.

- Selvmgrkende maske.

- MIG/MAG-svejsesat.

- MMA-svejsesaet.

- TIG-svejsesaet.

3.TEKNISKE DATA
3.1 MARKEDATA
SVEJSEMASKINE
De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af svejsemaskinen og dens praestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkaten med fglgende betydning:
Fig.A
1- EUROPAISK referencestandard vedrgrende sikkerheden og konstruktionen af
buesvejsemaskiner.
2- Producentens navn og adresse.
3- Navn pa modellen.
4- Symbol for svejsemaskinens indre opbygning.
5- Symbol for den forventede svejseprocedure.
6- Symbol S: Angiver, at svejsningen kan foretages i omgivelser, hvor der er gget fare for
elektrisk stad (f.eks. lige i naerheden af sterre metalmasser).
- Symbol for forsyningslinien:
1~: enfaset vekselspaending;
3~: trefaset vekselspaending.
8- Indpakningens beskyttelsesgrad.
9- Kendetegnende data for forsyningslinien:
- U,: Vekselspaending og forsyningsfrekvens for svejsemaskinen (tilladte graenser +
10%).
- L ... Linjens maksimale stremforbrug.
- 1, . Den faktiske stramforsyning.
10- Svejsekredsens praestationer:

- U, Maksimal tomgangsspzaending (dbent svejsekredslgb).

- 1/U,:Tilsvarende, normaliseret strem og spaending, som svejsemaskinen kan udsende

under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver, i hvor lang tid svejsemaskinen kan levere den
pagaeldende strom (samme sgjle). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (fx. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Hvis anvendelsesfaktorerne (de nominelle, gaeldende for en omgivende temperatur

pa 40°C) overskrides, udlgses varmesikringen (svejsemaskinen bliver i stand-by, indtil

dens temperatur igen befinder sig indenfor de tilladte graenser).

A/N-A/V: Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum og maksimum)

ved den tilsvarende spaending.

11- Serienummer til identifikation af generatoren (strengt ngdvendig i forbindelse med
teknisk assistance, bestilling af reservedele, segning af produktets herkomst).

12- 4——3-: Veerdien for sikringerne med forsinket udlgsning, som skal installeres for at
beskytte linjen.

13-Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
"Almene sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

~N

Bemaerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel, hvis formal er at
forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige vaerdier for jeres svejsemaskines
tekniske specifikationer skal afleses pa selve svejsemaskinens specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)

- GENNEMSNITLIGT FORBRUG AF SVEJSETRAD OG -GAS: Se tabel 2 (TAB. 2)

- MIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)

- TIG-BRANDER: se tabel 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODETANG: se tabel 5 (TAB. 5)

Svejsemaskinens og tradtilfgrselsenhedens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN (FIG. B)

4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
Pa forsiden:

1- Styrepanel (se beskrivelsen);

2- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet;

3- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet;

4- Jordreturkabel og -klemme;
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5- Kabel og svejsebraender;
6- Tilslutningsstykke til breender;

Pa bagsiden:

7- Hovedafbryder ON/OFF;

8- Forsyningskabel;

9- Konnektor til beskyttelsesgasrer braender;

4.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)
1- Gron signallysdiode:

a) fast: netspaending til stede.

b) blinkende: standby-tilstand (funktionstilstand med lavt energiforbrug, hvor
maskinen forsynes, men svejsekredsen og/eller blaeserne er blevet deaktiveret).
Genaktiveringen sker automatisk, sa snart svejseprocessen starter.

2- Gul signallysdiode:

a) fast: Udlesning af sikkerhedstermostat, over- eller underspaending (GIV AGT:
Maskinen kan lide alvorligt skade, hvis den gvre spaendingsgraense overskrides).

b) blinkende: anti-stick udlgsning i MMA-tilstand.

c) fast sammen med skiftende visning af m/min: afbrydelse af en af sikringerne i
maskinen.

3- Veelger til indstilling af maskinen:

- 2T :MIG MAG 2T-tilstand.
- 2t :MIG MAG 4T-tilstand.

- E: MMA-tilstand.

- ﬁ : TIG-tilstand.
4- Drejeknap, der anvendes til:
- regulering af den elektroniske reaktans i MIG MAG 2T-tilstand (eller 4T);
- regulering af dynamisk overstrgm "DYNAMIC ARC" i MMA-tilstand.
5- Drejeknap, der anvendes til:
- regulering af svejsespaending i MIG MAG 2T-tilstand (eller 4T);
- regulering af svejsestrammen i MMA- eller TIG-tilstanden.
6- Drejeknap, der anvendes til:
- regulering af trddfremferingshastigheden i MIG MAG 2T-tilstand (eller 4T).
7- Numerisk display V:
- viser spaendingen indstillet i MIG MAG 2T-tilstand (eller 4T);
- viser spaendingen mélt under svejsning i MMA- eller TIG-tilstand.
8- Numerisk display A:
- viser strammen indstillet i MIG MAG 2T-tilstand (eller 4T);
- viser stremmen indstillet i MMA- eller TIG-tilstanden.
9- Numerisk display m/min:
- viser tradfremferingshastigheden indstillet i MIG MAG 2T-tilstand (eller 4T).

5.INSTALLATION

GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN FORN@DNE
ERFARING OG KOMPETENCE.

OPSTILLING (Fig. D)
Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der felger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang Fig. E
Samling af svejsekabel-elektrodetang FIG. F

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer ved
keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke opsuges stramledende
stev, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vaegt, for at
undga, at den veelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens maerkedata 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 kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A ( ) til enfasede maskiner.

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er mindre
end Zmax = 0.12 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 n@dvendigt henvendelse
til energiselskabet).

5.2.1 Stik og stikkontakt

Forbind fedekablet med et passende standardstik (3P + PE) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne ledning).

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som vaelges med henblik pad den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt
den anvendte nominalspaending.

GIV AGT! Ved tilsideszettelse af ovennaevnte regler gores det af fabrikanten
fastlagte sikkerhedssystem (klasse 1) uvirksomt, og der opstar alvorlige
farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
5.3.1 Anbefalinger

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

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier 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 edelaegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke horer til arbejdsemnet, i stedet for

svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil, og der muligvis ikke opnas

tilfredsstillende svejseresultater.

f:f GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FLGENDE FORBINDELSER,

5.3.2 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND

5.3.2.1 Forbindelse til gasbeholderen (safremt den anvendes)

- Gasbeholder, der kan laesses pa vognens statteflade, er maks. 60 kg.

- Skru trykformindskeren (*) pa gasbeholderens ventil, og indsaet det saerlige passtykke, der
felger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/CO,-blanding.

- Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram spandbandet.

- Lesn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der dbnes for beholderens ventil.

(*) Tilbeher, der skal kabes saerskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

5.3.2.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet
Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sé taet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

5.3.2.3 Braender (Fig. B)

Saet braenderen (B-5) fast i det dertil beregnede tilslutningsstykke (B-6), og stram lasebolten
helt i bund med handkraft. Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktreret
afmonteres for at lette udstremningen.

5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | TIG-TILSTAND

5.3.3.1 Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indsaet om ngdvendigt det szerlige
passtykke, der falger med som tilbehor.

- Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram med det medleverede

speendband.

Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen, og regulér gasmaengden (I/min) p& grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 6); eventuelle tilpasninger af
gasgennemstrgmningen kan foretages under svejsningen ved hjaelp af trykfomindskerens
reguleringsbolt. Undersag, om rgrforbindelserne og tilslutningsstykkerne er teette.

A GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er feerdig
- med arbejdet.

5.3.3.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig p3, sa teet som
muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (+) (Fig. B-2).

5.3.3.3 Breender
- Seet det stramledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-) (Fig. B-3). Forbind
braenderens gasrer med beholderen.

5.3.4 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pad generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur beklzedning, som tvaertimod skal forbindes til den
negative pol (-).

5.3.4.1 Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang
Den er forsynet med en saerlig klemme pa endestykket, der lukker elektrodens blottede del
til. Dette kabel skal forbindes til klemmen market med (+) (Fig. B-2).

5.3.4.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (-) (Fig. B-3).

5.4 PASATNING AF TRADSPOLE (FIG. G, G1)

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

UNDERS@G OM TRADTREKRUI:LERNE, TRADLEDERHYLSTRET OG  BRANDERENS
KONTAKTR@ZR PASSER TIL DEN TRADDIAMETER OG -TYPE, DER SKAL ANVENDES, SAMT
OM DE ER RIGTIGT MONTERET. DER MA IKKE ANVENDES BEKYTTELSESHANDSKER, MENS
TRADEN INDSATTES.
- Abn hasperummets luge.
- Losn spoleldsebolten.
Seet tradspolen pa haspen; sgrg for, at haspens traekpind sidder korrekt i det rette hul (1a).
- Stram spoleldsebolten, og indseet om nedvendigt det dertil beregnede afstandsstykke
(1a).
Friger trykrullen/-erne, og placér den/dem laengere vaek fra den/de nederste rulle(r) (2a);
- Kontrollér, om traekrullen/-erne passer til den/de anvendte trad(e) (2b).
Friger tradens ende, skeer den deformerede ende af med en lige overskaring uden grater;
drej spolen mod uret og for tradens ende ind i tradlederen, hvorefter den skal presses 50-
100mm ind i breenderovergangsstykkets tradleder (2c).
- Seet trykrullen/-erne pa plads igen, stil trykket pa en gennemsnitsveerdi, og undersgg, om
traden er rigtigt placeret i den/de nederste rulle(r)s hulrum (3).
Fjern dysen og kontaktreret (4a).
- Seet svejsemaskinens stik i stikkontakten, teend for svejsemaskinen, tryk pa

breenderknappen, og vent, indtil trddens ende kommer hele vejen gennem

tradlederhylstret og stikker 10-15 cm ud pa braenderens forside, og slip sa knappen.

f GIV AGT! Mens dette gores, er der spaending i traden, og den udsaettes for

fﬁ GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED PASATNINGEN AF TRADEN, SKAL

mekanisk kraft; hvis der ikke traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger,
opstar der derfor fare for elektrisk sted, personskader eller udlgsning af
elektriske buer:

- Undlad at rette breenderens munding mod nogen legemsdele.

- Undlad at placere braenderen i naerheden af gasbeholderen.

- Montér kontaktrgret og dysen (4b) pé braenderen igen.
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- Underseg, om tradfremferingen foregér regelmaessigt; justér rullernes tryk og haspens
bremsning (1b) til de lavest muligt veerdier, og kontrollér, at traden ikke glider ind i
hulrummet, og at tradviklingerne ikke sleekkes som falge af hgj inerti i spolen, nar traekket
standses.

- Skaer enden af trdden, der rager ud af dysen, ved 10-15 mm.

- Luk hasperummets luge.

5.5 UDSKIFTNING AF TRADLEDERHYLSTRET | BRENDEREN (FIG. H)

For udskiftning af hylstret skal breenderens kabel laegges ud pé sadan en méade, at man
undgar

dannelse af bgjninger.

5.5.1 Spiralhylster til staltrade

1- Lesn dysen og kontaktregret fra breenderhovedet.

2- Lesn hylsterets lasemgtrik pa den midterste konnektor, og tag det eksisterende hylster
af.

3- Fordet nye hylsterind i kabel-braenderreret, og pres det forsigtigt ind, indtil det kommer
ud af breenderens hoved.

4-  Stram hylsterets ldsemetrik igen med handkraft.

5- Skeer eller klip den overskydende del af hylsteret helt lige af, idet den presses let
sammen; flern den igen fra breenderkablet.

6- Afrund hylsterets skeereomrade, og for det ind i kabel-braenderrgret igen.

7- Stram sa metrikken igen ved hjeelp af en skruenggle.

8- Montér kontaktrgret og dysen igen.

5.5.2 Syntetisk hylster til alu-trade

Foretag proceduren i trin 1, 2, 3 foreskrevet for stélhylstret (spring trin 4, 5, 6, 7, 8 over).

9- Skru kontaktrgret til aluminium fast igen, og tjek, om den kommer ordentligt i kontakt
med hylstret.

10- Seet messingniplen og O-ringen pad den modsatte ende af hylstret (den side, hvor
braenderen fastgeres), og stram hylsterldsebolten, mens der udeves et let pres pa
hylstret. Den overskydende del af hylstret fiernes senere (se (13)). Tag kapilleerraret til
stalhylstre ud af tradfremferingens braenderforbindelsesdel.

11- DER KRAVES IKKE NOGET KAPILLARRDR til alu-hylstre med diameter pa 1.6-2.4 mm
(qult); hylstret fores saledes ind i breenderforbindelsesdelen uden dette ror.

Skaer eller klip kapillzerroret til alu-hylstre med diameter 1-1.2 mm (redt) over, sa det
bliver ca. 2 mm mindre end stélrgret, og seet det pa hylstrets frie ende.

12- Seet braenderen i tradtilferselsanordningens forbindelsesdel, og spaer den, saet et maerke
pa hylstret 1-2 mm fra rullerne, tag breenderen ud igen.

13- Skeer eller klip hylstret over pa det afmeerkede sted uden at andre indgangshullets
form.

Genmontér braenderen i tradtilferselsanordningens forbindelsesdel, og montér
gasdysen.

6. MIG/MAG-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfglgende 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:
- Anvendelig gasart:
Rustfrit stal

- Anvendelig traddiameter:
- Anvendelige gasarter:
Aluminium og CuSi/CuAl

0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm kun ved version 400A)
CO,- eller Ar/CO,-blandinger

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm kun ved version 400A)
Ar/O,- eller Ar/CO-blandinger (1-2%)

- Anvendelig traddiameter: 0.8-1.0-1.2mm
- Anvendelig gasart: Ar
BESKYTTELSESGAS

SeTAB. 2.

7. MIG-MAG-FUNKTIONSMADE

Svejsespeendingen og tradfremforingshastigheden reguleres saerskilt. Drejeknappen
(Fig. C-5) regulerer svejsespaendingen, mens drejeknappen (Fig. C-6) regulerer
tradfremferingshastigheden. Den indstillede spaendingsveerdi vises pa display V (Fig. C-7),
og dette geelder ogsa for tradfremferingshastigheden (Fig. C-9).

BEMARK: Nar svejsespaendingen indstilles, vises der i et par sekunder ogsa en vejledende
veerdi for stremstyrken pa display A (Fig. C-8). Den faktiske svejsestrem vises kun pa
displayet under svejsningen.

Stremstyrken vises i et par sekunder ved afslutningen af svejsningen.

Anvend tabellen, der forefindes i maskinen (Tab. 2), til at indstille drejeknapperne
(Fig. C-5 e C-6) alt efter materialet, traden, gassen og den tykkelse, der skal svejses pa
(vejledende veerdier for de mest anvendte trade og med svejsemaskine forbundet med et
forsyningssystem pa 400V - 3ph).

Den sekundare drejeknap (Fig. C-4) regulerer induktansvaerdien. Jo lavere
induktansniveauet er (_f\L), desto hardere er buen. Jo hgjere induktansniveauet er ( _Y¥YL
), desto bledere er buen, med fa udslyngninger. Ved svejsning af ulegeret og lavtlegeret stél
med beskyttelsesgas Ar/CO, skal der anvendes en mellemliggende induktansvaerdi (_¥L.).

7.1 Breenderknappens styretilstand (Fig. C-3)
Det er muligt at indstille 2 forskellige styretilstande for breenderknappen:

2T-tilstand =7
Svejsningen begynder med tryk pa braenderens knap og slutter, nar knappen slippes.

4T-tilstand 2T
Svejsningen begynder, nér braenderens knap trykkes ind og slippes, og den slutter forst, nar
braenderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er nyttig ved langvarige
svejseprocesser.

8. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

8.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at felge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stramstyrke.

- Svejsestrammen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter og i
betragtning af hvilken slags samling der skal udfgres; stramstyrken, der kan anvendes for
de forskellige elektrodediametre, er vejledende som folger:

Svejsestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
6 30 50
20 40 80
25 60 110
32 90 140
20 120 180
50 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Veer opmaerksom p3, at der ved samme elektrodediameter kraeves hgje stromstyrker til
plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stramstyrker til vertikale svejsninger eller
underop.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhanger ikke kun af strammens styrke, men
ogsa af andre svejseparametre, sdsom lysbuens leengde, hastighed og position under
udforelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de ber opbevares i serlige pakninger eller
beholdere pé et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:

Alt efter meerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belaegning kan lysbuen blive
ustabil pa grund af selve elektrodens sammensaetning.

8.2 PROCEDURE

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet, og foretag
den samme bevaegelse som for at teende en taendstik; dette er den mest korrekte made at
udlgse lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers at
beskadige bekleedningen og dermed at gore det svaert at udlgse lysbuen.

Sa snart lysbuen er udlgst, skal man forsgge 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 hzeldes cirka 20-30 grader i
fremforingsretningen.

Ved slutningen af svejsessmmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremforingsretningen, over krateret for at udfere fyldningen; haev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsessmmens udseende - FIG. I).

8.3 Indstilling af parametrene
Veelger til maskinindstilling (Fig. C-3):

7_: : MMA-tilstand.

- Regulér svejsestrammen til den gnskede vaerdi ved hjeelp af encoderens drejeknap C-5;

- Den indstillede veerdi vises pa displayet A (Fig. C-8);

- Svejsestremmen vises kun pa displayet V (Fig. C-7) under svejsningen;

- Stremstyrken vises i et par sekunder ved afslutningen af svejsningen;

- Regulér den dynamiske overstrem “DYNAMIC ARC” ved hjelp af den sekundeere
drejeknap C-4. Nar arcforce-niveauerne (DYNAMIC ARC) er lave, er buen bled (7).

Hvis arcforce-veerdierne (DYNAMIC ARC) er haje, er overstrammen under svejsning hgj (
gﬁ) Denne regulering giver en mere flydende svejsning, hindrer fastklaebning af

elektroden pa emnet og ger det muligt at anvende forskellige slags elektroder.

9. TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

9.1 GENERELLE PRINCIPPER

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sasom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. L). 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. M, hvorved man
skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvingninger i lysbuen.
Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens laengderetning. Dette arbejde skal
gentages med jaevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt hvis
den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. For at opna gode
svejseresultater er det strengt nedvendigt at se TAB. 6, der angiver elektrodens diameter,
stremmen og gasstremningen, alt efter hvilken tykkelse der skal svejses pa. Elektroden skal
normalt rage 2-3mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.
Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. T mm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (FIG. N).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensatning som grundmaterialet med en passende diameter og en hensigtsmaessig
klargering af klapperne (FIG. O).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt for
oxid, olie, fedt, oplasningsmidler osv.

9.2 FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)
Veelger til maskinindstilling (Fig. C-3):

ﬁ : TIG-tilstand.

- Stil svejsestrammen pa den enskede veerdi ved hjeelp af drejeknappen C-5; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilfarsel.

Den indstillede veerdi vises pa displayet A (Fig. C-8).

- Svejsestremmen vises kun pa displayet V (Fig. C-7) under svejsningen.

Stremstyrken vises i et par sekunder ved afslutningen af svejsningen.

Undersgg, om gassen stremmer rigtigt ud.

Den elektriske lysbue teendes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med det emne,
svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne den derfra. Denne udlgsningsmade
skaber feerre elektroforstyrrelser og nedseetter tilferslen af tungsten og elektrodens
slitage sa meget som muligt.

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet, og pres let.

Haev straks elektroden 2-3mm, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret strom. Efter et gjeblik leveres den
indstillede svejsestrgm.

Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

10. VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

10.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN UDF@RE DEN ORDIN/ARE VEDLIGEHOLDELSE.
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10.1.1 Breender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen gares ubrugelig i Isbet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne er
helt teette.

Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med den
valgte elektrodes diameter for at undgé overophedning, darlig spredning af gassen og
dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

For hver anvendelse skal man kontrollere braenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

10.1.2 Tradtilfgrselsanordning
- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt flerne metalstovet,
der laegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og udgang).

10.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE .

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET
OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

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

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spaending, er der

fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under spaending og/

eller lesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stav, der har lagt sig pa
transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

- Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om nedvendigt

med en meget blad berste eller egnede oplgsningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersage, om de elektriske forbindelser er ordentligt spaendte

samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pdmontere svejsemaskinens paneler igen og

stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.

Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens

svejsemaskinen er aben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge for, at
de ikke kommer i kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan komme op pa hgje
temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og serg
for, at den primeere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

f:i GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

11. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES TEKNISK

ASSISTANCE UDF@RE F@LGENDE UNDERS@GELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfaeldet, skal
problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

- Serg for, at der ikke forekommer nogen alarm, der giver besked om udlgsning af

varmesikringen eller beskyttelsen mod over- eller underpaending samt mod kortslutning.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man vente,

til maskinen keler af af sig selv og undersege, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspeaendingen: Hvis veerdien 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 pé svejsekredslgbet er korrekte specielt at spaendekloen

er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale eller

overfladebelaegning (eks. Maling).

Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige mangde.
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SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG-MAG OG FLUX,
TIG, MMA FOR PROFESJONAL OG INDUSTRIELL BRUK.
Bemerk: | teksten nedenfor blir termen “sveisebrenner” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk av sveiseren
og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising, forholdsregnele og
prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”).

/N

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

- Koplingen av s kablene, operasj 1e for kontroll og reparasjon ma utféres
med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stramnettet.

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

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

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

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

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

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

- Ved forekomst av en kjoleenhet med vaeske ma fylleoperasjonene utfgres nar
sveisemaskinen er avskrudd og koblet fra forsyningsnettverket.

/3N /N

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rgr som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

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

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

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

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig & utfgre en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen og
varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den brukes).

0L0®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides og
noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten (tilgjengelig).
Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og kleer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isol 1sramper eller t

- Beskytt alltid oynene med ﬁltrene som skal brukes i henhold til UNIEN 169 eller UNI
EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med UNI EN 175.
Bruk passende verneklzer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN 11611)
og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for a unnga eksponering av huden for
ultrafiolett og infrargd straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til
andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende skjermer eller
gardiner.

- Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig

eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a bruke
egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

HOOROE®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk strom som strommer gjennom en hvilken som helst leder forarsaker
lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF). Sveisestreammen skaper et EMF-felt
rundt sveisekretsen og selve sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske apparatet (for
eksempel Pacemaker, andedrettsutstyr, metalliske proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av slike apparater.
For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens bruksomrade eller individuell
risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske produktkravene for bruk i
industrielle miljger til profesjonell bruk. Overholdelse av de grunnleggende grensene
knyttet til menneskelig eksponering for elektromagnetiske felt i hjemmet garanteres
ikke.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a minimere eksponering
for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta sveisekablene nermere hverandre. Fest dem med limband nar det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som mulig;

- snurr aldri sveisekablene rundt metallobjekter eller kroppen;

- ikke utfgr sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

- ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved sveisestrommen til delen som skal sveises sa naert som
mulig til sammenfgyningen som skal utfores;

ikke utfore sveising i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatgrer 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.

/N

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijger;
- Inzervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfgrt i nzerveer av
andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av nedsnuas;oner
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i
normen "EN 60974-9: Apparater til buesvelsmg Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
- Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes av operatgren
(f.eks. ved hjelp av remmer).
- Det er forbudt a svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med unntak av eventuelt
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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 vaere dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.

Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjor hvis der er noenrisikoer,
slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen "EN
60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.

Bruk av sveisemaskinen ma begrenses til kun en enkel operator.

Operatgren ma koble ledningen med elektrode-klemmen fra maskinen nar man er
ferdig med MMA sveisingen.

Omradet rundt sveisemaskinen ma veere skjermet fra tredjeparter. Maskinen ma
ikke etterlates uten oppsyn.

Blussene som ikke brukes skal settes pa plass.

A ANDRE RISIKOER

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

kin, trad

Det er forbudt & heve hele vogngruppen med
kjolegruppe (nar disse finnes).

ter og

UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er beskrevet i
brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rar i vannettet).

BRANNFARE

Enkelte deler av sveisemaskinen (sveisebrenner, klemme elektrodeholder) og
tilstotende omrader kan na temperaturer over 65 ° C: det er nedvendig a bruke
passende verneutstyr.

La delen kjoles ned rett etter at den har blitt sveiset for du tar pa den!

UEGNET BRUK: det er farlig a bruke sveisemaskinen av mer enn en operater
samtidig.

FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med egnede midler for &
hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

Det er forbudt & bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

e\

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 tradfgreren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradforer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjoring av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smoring av tannhjulene.

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

MILJ@FORHOLD (EN 60974-1)
- Bruk sveisemaskinen kun under folgende miljgforhold:
« omgivelsestemperatur mellom-10°Cog 40°C;
« elativ luftfuktighet ikke hoyere enn 50% ved 40 ° C;
« relativ luftfuktighet ikke hoyere enn 90% ved 20 ° C;
« Luften rundt ma vaere fri for stov, syrer, gasser eller etsende stoffer osv.

LAGRING

- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i lukkede rom.

- Romtemperaturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.

I tilfelle maskinen utstyrt med vaeskedrevet kjoleenhet og romtemperaturen er lavere
enn 0 °C: bruk frostvaeske som foreslas av produsenten eller tom hydraulikkretsen og
tanken fullstendig for vaeske.

Iverksett alltid tilstrekkelige mal for a beskytte maskinen fra fuktighet, skitt og
korrosjon.

A

mmmm AVHENDING
Ikke kast denne sveis
av levetiden.

Det er brukerens ansvar a avhende dette elektriske utstyret pa anviste
innsamlingssteder for avhending og resirkulering av elektrisk utstyr, eller ta kontakt
med butikken der produktet ble kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending
av utstyr pa territoriet til Den europeiske union (WEEE).

kinen med vanlig husholdningsavfall ved slutten

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-sveising av
karbonstal eller lave legering med vernegassen CO, eller blandinger argon/CO, ved a bruke
elektrodeledninger som er fylt eller animert (rerformet).

De er ogsé egnet for MIG sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2% oksygen, aluminium
og CuSi3, CuAl8 (lodding) med argongass, ved hjelp av elektrodetrader i tilstrekkelig analyse
til arbeidsstykket.

Sveisemaskinen er forberedt for TIG-sveising med likestram (DC) med aktivering av
kontaktbuen (LIFT ARC modalitet) for alle staler (kullstal, lave legeringer og hoye legeringer)
og tunge metaller (kobber, nikkel, titan og legeringer) med vernegass Ar ren (99,9 %) eller
med blandinger med argon/helium. Sveisebrenneren er ogsa klar til MMA-sveising med
likestrom (DC) belagte elektroder (rutil, syrer, baser).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER
MIG-MAG
- Funksjonsmate:
- 2T manuell;
- 4T manuell;
- Elektronisk reaktansregulering (INDUCTANCE), sveisespenning og tradmatingshastighet.

- Visning av innstilt sveisespenning.
- Visning av innstilt trddmatingshastighet.
- Visning av sveisestremmen.

MMA

- Arc-force regulering (DYNAMIC ARC) og sveisestrgm.
- Visning av innstilt sveisestrom pé displayet.

- Visning av sveisespenning pé displayet.

- Anti-stick beskyttelse.

TIG

- Regulering av sveisestremmen.

- Visning av innstilt sveisestrom pé displayet.
- Visning av sveisespenning pa displayet.

- LIFT-aktivering.

VERN

- Termostatisk sikring.

- Vern mot kortslutninger som gjelder kontakten mellom sveisebrenneren og jord.
- Vern mot unormale spenninger (for hgy eller for lav matespenning).

2.2 SERIETILBEH@R

- MIG sveisebrenner

- Returkabel komplett med jordeklemme.
- Holder for a henge opp brenneren.

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL
- Argonbeholderens adapter.

- Selvformerkende maske.

- MIG/MAG-sveisekit.

- MMA-sveisekit.

- TIG-sveisekit.

3. TEKNISKE DATA
3.1 SKILTDATA
SVEISEMASKIN
Hoveddataene knyttet til bruk og presentasjon av sveisemaskinen gjengis i skiltet med
egenskaper med folgende betydning:
Fig.A
1- Gjeldene EUROPEISK norm som gjelder for sikkerheten og bygging av maskiner for
buesveidsing.
2- Produsentens navn og adresse.
3- Modellnavn.
4- Symbol for generatorens indre struktur.
5- Symbol for den tiltenkte sveiseprosessen.
6- Symbol S :indikerer at det kan utferes rengjeringoperasjoner i et miljg med stor fare for
elektrisk stot (for eks. tett ved store metalliske masser).
- Symbolet for forsyningslinje:
1~: vekslende enfase spenning;
3~:vekslende trefase spenning.
8- Forpakningens beskyttelsesgrad.
9- Data gjelder forsyningslinjen:
- U, : Vekselspenning og forsyningsfrekvens av sveisemaskinen (tillatte grenser + 10%).
= | ax - Maks tillatt strgm som tas opp av linjen.
- |,  : Effektiv stramforsyning.
10- Sveisekretsens ytelser:
- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).
- 1,/U,:Strem og spenning tilsvarende normalisert som kan erogeres av sveisemaskinen
under rengjgringen.
X : Intermittensforhold: indikerer den tiden som sveisebrenneren kan erogere
tilsvarende strom i lgpet av (samme sgyle). Man uttrykker i % basert pa en syklus pa
10 minutter (eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutter pause;og sa videre).
I tilfelle bruksfaktorer (viser til 40 °C miljg) overskrides, griper den termiske sikringen
inn ( sveisemaskinen forblir i stand-by hel til temperaturen synker innenfor tillatte
grenser).
- AIV-A/V Indikerer reguleringsrekkevidden av sveisespenningen (minimum-
maksimum) til tilsvarende spenning bue.
11- Serienummer for identifisering av sveisemaskinen (uunnvaerlig for teknisk assistanse,
foresporsel om reservedeler, sok etter produktopphav).
12- —=3-: Verdi ved iverksetting av sikringer forsinket som skal beskytte linjen.
13- Symboler som viser til sikkerhetsnormer hvis betydning gjengis i kapittel 1 “Generell
sikkerhet for buesveising’”.

~N

Merk: Eksempel pé gjengitt skilt indikerer symbolenes og sifrenes betydning: de eksakte
tekniske verdiene ma leses direkte av pa dataskiltet pa selve sveisemaskinen.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEISEMASKIN: se tabell 1 (TAB. 1)

- GJENNOMSNITTLIG TRADFORBRUK OG SVEISEGASS: se tabell 2 (TAB. 2)
- MIG SVEISEBRENNER: se tabell 3 (TAB. 3)

- TIG SVEISEBRENNER: se tabell 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODEHOLDER KLEMME: se tabell 5 (TAB. 5)

Sveisemaskinens og tradmaterenhetens vekt gjengis i tabellen 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN (fig. B)

4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING
Pa framsiden:

1- Kontrollpanel (se beskrivelse);

2- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen;

3- Negativt hurtiguttak (-) for a kople sveisekabelen;

4- Kabel og returterminal til jord;

5- Kabel og sveisebrenner;

6- Feste sveisebrenner;

Pa baksiden:
7- Hovedbryter ON/OFF;
8- Matekabel;

9- Kontakt til gasslangen som beskytter brenneren;

4.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- Grenn varselled:
a) fast: nettspenning tilstede.
b) blinkende: standby-modus (drift med lavt energiforbruk der maskinen mates, men
sveisekretsen og/eller viftene har blitt koblet ut). Re-aktivering skjer automatisk med
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en gang sveiseprosessen starter.
2- Gultvarselled:
a) fast: termostatisk sikkerhetsinngrep, over eller underspenning (ADVARSEL:
overskridelse av den gvre spenningsgrensen kan skade enheten alvorlig).
b) blinkende: anti-stick inngrep i MMA-modus.
c) fastledsagetav blinking av displayet m/min: avbrudd av en av sikringene i maskinen.
3- Bryter for maskininnstillinger:

- 2T :MIG MAG 2T-modus.
- 2t :MIG MAG 4T-modus.

- E: MMA-modus.

- i :TIG-modus.
4- Bryter, hvis rotasjon muliggjer:
- elektronisk reaktansjustering i MIG MAG 2T (eller 4T)-modus;
- dynamisk overstremsjustering "DYNAMIC ARC" i MMA-modus.
5- Bryter, hvis rotasjon muliggjer:
- regulering av sveisespenning i MIG MAG 2T (eller 4T)-modus;
- regulering av sveisestremmen i MMA eller TIG-modus.
6- Bryter, hvis rotasjon muliggjer:
- regulering av tradens matehastighet i MIG MAG 2T (eller 4T)-modus.
7- Numerisk display V:
- visning av innstilt sveisespenning i MIG MAG 2T (eller 4T)-modus;
- visning av malt sveisespenning i MMA eller TIG-modus.
8- Numerisk display A:
- visning av malt sveisespenning i MIG MAG 2T (eller 4T)-modus;
- visning av innstilt stram i MMA eller TIG-modus.
9- Numerisk display m/min:
- visning av trddens matehastighet stilt inn i MIG MAG 2T (eller 4T)-modus.

5.INSTALLASJON

ADVARSEL!UTF@RALLE OPERASJONENE AV INSTALLASJON OG TILKOBLING
MED SVEISEMASKINEN SLATT HELT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE FAGFOLK.
MONTERING (Fig. D)
Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som falger med i emballasjen.

Montering returledning-klemme Fig. E
Montering sveiseledning-klemme elektrodeholder FIG. F

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang og utgang
av kjoleluften. Pass ogsa pa at inget stramfgrende stav, etsende damp, fuktighet, osv. blir
sugtinn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet kapasitet for
vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

5.2 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 péa
installasjonsplassen.

- Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med ngytral ledning koplet til jord.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en differensialbryter av

typen:

- Type A ( ) til enfasmaskiner.

- Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For a 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 =0.12 ohm.

Sveisen oppfyller ikke kravene i norm I[EC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installatgrens eller brukerens
forpliktelse & kontrollere at det er mulig 8 kople sveisen (hvis nedvendig, kan du konsultere
distribusjonsnettet).

5.2.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + PE) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i
henhold til maksimal nominal stram som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir fabrikantens
sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette kan fore til alvorlige risikoer
for personer (f eks. elektrisk stot) og materielle skader (f. eks. brann).

5.3 SVEISEKRETSENS KOPLINGER
5.3.1 Anbefalinger

A ADVARSEL! FGR DU UTF@RER FOLGENDE KOPLINGER, PASS PA AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.
Tabell 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i mm?) i henhold til
maks. strem fra sveisebrenneren.

Dessuten:

Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og de kan da
odelegges hurtig og tappe effektivitet.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unngé & bruke metallstrukturer som ikke tilharer stykket som skal bearbeides i stedet
for sveisestrammens returkabel; dette kan vaere farlig for sikkerheten og gi darlige
sveiseresultater.

5.3.2 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN | MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Koplinger til gassbeholderen (hvis brukt)

- Gassbeholder som kan lades pa vognens statteplate: maks. 60 kg.

- Skru trykkregulatoren (*) til gassbeholderventilen ved & installere den aktuelle
reduksjonen som inngér som tilbeher nar argon-gass eller en blanding Ar/CO, blir brukt.

- Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm bandet.

- Losne reguleringsringen pa trykkredusereren fer du apner beholderens ventil.

(*) Tilbeher som kjopes separat hvis den ikke forsynes med produktet.

5.3.2.2 Kopling av sveisestreammens returkabel
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa, sa naere
koplingen som mulig.

5.3.2.3 Sveisebrenner (Fig. B)

Aktiver sveisebrenneren (B-5) i kontakten (B-6) som tilhgrer den og stram blokkeringsringen
manuelt. Forbered den for den ferste trddladningen ved & demontere nippelen og
kontaktreret for a lette utslippet.

5.3.3 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | TIG MODALITET

5.3.3.1 Kobling til gassflasken

Skrutrykkreduceren pa gassflaskens ventil og legg i mellom, om n@dvendig, mellomlegget

som falger med som tilbeher.

- Koble til gassens inntaksslange til reduceren og fest med klemmen som falger med.

Skru los reguleringsringen pa trykkreduceren fer du dpner ventilen pa gassflasken.

- Apne gassflasken og reguler mengden gass (I/min) i forhold til bruksforholdene, se
tabellen (TAB. 6); eventuelle justeringer av gassflyten kan utfgres under sveisingen ved
a skru pa reguleringsringen pa trykkreduceren. Kontroller tetningen ved slanger og
sammenfgyninger.

ADVARSEL! Lukk alltid ventilen pa gassflasken ved endt arbeid.

5.3.3.2 Koble til sveisestrammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa naert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (+) (Fig B-2).

5.3.3.3 Sveisebrenner
- Sett inn stremkabelen i tilherende hurtigkobling (-) (Fig B-3). Koble sveisebrennerens
gasslange til gassflasken.

5.3.4 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA MODALITET

Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen (+) ved
generatoren: unntaket gjelder elektroder som er bekledd med stal som skal kobles til den
negative polen (-).

5.3.4.1 Kobling av sveisekabelen klemme-elektrodeholder
Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til & Iase fast den delen av elektroden som
ikke er bekledd. Denne kabelen skal kobles til kkemmen med symbolet (+) (Fig B-2).

5.3.4.2 Koble til sveisestremmens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa neert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (-) (Fig B-3).

5.4 MATING AV TRADSPOLE (Fig. G, G1)

A ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT PUNKTSVEISEREN
ER SLATT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.

SJEKK AT TRADTREKKERSPOLENE, TRADMANTELEN OG KONTAKTR@RET PA SPOOL GUN HAR

EN DIAMETER SOM ER KORREKT OG AT TRADTYPEN SOM DU VIL BRUKE ER RIKTIG OG AT DE

ER RIKTIG MONTERT. BRUK IKKE VERNEHANSKER NAR MAN TRER PA TRADEN.

- Apne luken til krokens rom.

- Skru ut spolelaseferrulen.

Plasser tradspolen pé kroken, forsikre seg om at krokens slepepinne sitter pa plass i

tiltenkt hull (1a).

- Skru til spolelaseferrulen, sett pa egnet avstandsholder hvor det er nedvendig (1a).

Frigjer mottrykkrullen/e og fiern den/de fra den nedre rullen/rullene (2a);

- Kontroller at sleperullen/e er tilpasset til trdden som benyttes (2b).

Frigjer slutten av linjen, kutt den deformerte enden med en ren snitt uten ujevnheter, vri

spolen mot urviseren og ta enden av traden i tradfaringens inngang ved a skyve den 50-

100 mm inne i munnstykke (2c).

- Sett tilbake mottrykkrullen ved a regulere trykket til et middelverdi og kontroller at traden

er korrekt plassert i sporet i den nedre valsen (3).

Fjern dysen og kontaktroret (4a).

- Koble til sveiseren i stikkontakten, slar pa sveiseapparatet og trykket pa brennerknappen
og vent til slutten av trdden som lgper langs hele ledningen kommer ut til 10-15 cm fra
forsiden av brenneren. Slipp siden brennerens knapp.

f ADVARSEL! | Igpet av disse operasjonene er traden satt under elektrisk

spenning og den utsettes for mekanisk kraft: derfor kan det oppsta, nar
man ikke tar de ngdvendige forholdsreglene, fare for elektrisk stot, sar eller
igangsette elektriske lysbuer:

- Ikke rett brennerens munnparti mot deler av kroppen.

Ikke plasser brenner i naerheten av gasstanken.

- Monter kontaktreret og dysen pa brenneren pa nytto (4b).

Kontroller at fremdriften av traden er regelmessig: juster rullenes trykk og bremsing av

kroken (1b) til minst mulige verdier mens man kontrollerer at traden ikke sklir i sporet og

at stopping av fremslepingen ikke l@sner pa tradspiralene pa grunn av for stor treighet

ved spolen.

- Brekk av enden pa trdden som stikker ut fra dysen ved 10-15 mm.

Lukk luken til spolerommet.

5.5 UTSKIFTNING AV TRADHYLSE | BRENNEREN (FIG. H)

Fer man setter igang med utskiftning av hylsen, ma man strekke ut brenneres ledning og
unnga

at den bayer seg.

5.5.1 Spiralformet hylse for staltrad

1- Skru ut dysen og kontaktrgret ved brennerhodet.

2- Skru ut mutteren som holder pa plass hylsen ved hovedkontakten og dra ut den
eksisterende hylsen.

3- Settinn de nye hylsen i ledning-brennerlgpet og skyv den forsiktig helt til den kommer
ut fra brennerhodet.
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4- Skru pé nytt til mutteren som holder hylsen til for hand.

5- Kutt av den delen av hylsen som er tilovers ved a trykke den lett sammen: fiern den fra
brennerledningen.

6- Poler litt pa hylsens avkuttede omrade og sett den pa nytt inn i ledning-brennerlgpet.

7-  Skru detter til mutteren pa nytt og stram den med en skrunegkkel.

8- Monter kontaktrgret og dysen pa nytt.

5.5.2 Hylse i syntetisk materiale for aluminiumstrader

Utfer operasjonene 1, 2 og 3 som beskrevet for hylsen i stal (se bort fra operasjonene 4, 5,

9- Skru til kontaktrgret for aluminium og kontroller at det er i kontakt med hylsen.

10- Sett inn messingnippelen, OR-ringen pd den andre enden av hylsen (siden med
brennerens kontakt), og, mens man holder hylsen under lett trykk, m& man skru
til mutteren for holding av hylsen. Den delen av hylsen som er til overs mé deretter
fiernes (se (13)). Dra ut kapillarreret for stalhylser fra brennerens sammenfgyning for
tradfremtrekk.

11- KAPILLARRZRET ER IKKE FORUTSETT for aluminiumshylser med diameter 1.6-2.4 mm
(gul farge): hylsen vil settes inn i brennerens sammenfgyning uten dette.

Kutt kapillarrgret for aluminiumshylser med diameter 1-1.2 mm (rgd farge) til en mindre
lengde enn 2 mm cirka i forhold til stalreret, og sette det inn pa hylsens frie ende.

12- Settinn og skru fast brenneren i sammenfayningen for tradfremtrekk: merk av pa hylsen
ved 1-2 mm avstand fra rullene og dra brenneren ut pa nytt.

13- Kutt av hylsen ved oppmalt merke, uten & edelegge inngangshullet.

Monter brenneren pa nytt i ssmmenfayningen og monter gassdysen.

6. MIG/MAG-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 SHORT ARC (KORT BUE)

Sammensmeltingen av ledningen og avlgsning av drapen inntreffer for kortslutning
péfelgende tuppen av ledningen i fusjonsbadet (opp til 200 ganger per sekund). Tradens
frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12 mm.

Kullstal og lave legeringer
- Brukbare traddiametere:
- Brukbar gass:

Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere:
- Brukbar gass:
Aluminium og CuSi/CuAl

- Brukbare traddiametere: 0.8-1.0-1.2mm
- Brukbar gass: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm kun versjon 400A)
CO, eller blandinger av Ar/CO,

0.8-0.9-1.0-1.2mm (1.6 mm kun versjon 400A)
blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1 - 2%)

VERNEGASS
SeTAB. 2.

7. MIG-MAG-FUNKSJONSMATE

Sveisespenningen og tradmatingshastigheten justeres separat. Knotten (fig. C-5) justerer
sveisespenningen mens knappen (fig. C-6) justerer tradmatingshastigheten. Den innstilte
spenningsverdien vises pa displayet V (fig. C-7), samt tradmatingshastigheten (fig. C-9).
MERK: mens du stiller inn sveisespenningen, vises ogsa en indikativ stremverdi i noen
sekunder pa display A (fig. C-8). Den faktiske sveisestrammen vil kun vises pa displayet
under sveising.

Pa slutten av sveisingen forblir strammen synlig i noen sekunder.

Med henvisning til tabellen tilgjengelig pa maskinen (Tab. 2), still inn knottene (Fig. C-5
og C-6) i henhold til materialet, traden, gassen og tykkelsen som skal sveises (veiledende
verdier for de vanligste brukte ledninger og med sveisemaskin koblet til et 400V - 3ph
strgmforsyningssystem).

Den sekundzere knappen (fig. C-4) justerer induktansverdien. Desto lavere induktansverdi
(L) desto hardere er buen, desto hayere indiktansverdi (_fY¥L) desto mildere er buen
med fa projeksjoner. For sveising av karbon og lavlegerte stal med Ar/CO, dekkgass, bruk en
mellomliggende induktansverdi ( _YL).

7.1 Sveisebrennerknappens kontrollmodus (Fig. C-3)
Det er mulig & stille inn 2 ulike kontrollmoduser for brennerknappen:

£
2T-Modus =t
sveisingen begynner nar du trykker pa sveisebrennerens knapp og avsluttes nar du slipper
knappen.

4T-Modus aTt

sveisingen begynner nar du trykker og slipper opp knappen og stopper nar du holder
sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til. Denne modusen er nyttig for
langvarig sveising.

8. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

8.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er ngdvendig & se produsentens instruksjoner pa emballasjen av elektrodene som
brukes for & indikere polariteten av elektroden og dens tilhgrende optimale strom.

- Sveisestrammen reguleres i forhold til diameteren pé elektroden som benyttes og pa
den type sammenfgyning man gnsker & gjennomfare; en indikasjon pa stremstyrke som
brukes ved de ulike elektrodediametrene er:

@ Elektrode (mm) i Sveisestrom (A)
Min. Maks.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hoye verdier av stram
anvendes for sveising i plan, mens for sveising i vertikale eller overhengende stilling skal
det brukes lavere strom.

- De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjeres, sa vel som intensiteten av
det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som buelengde, posisjon og hastighet
pa utforelsen, 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.

8.2 FREMGANGSMATE

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket som skal sveises
ved a utfore en rarelse som for a tenne en fyrstikk; dette er korrekt metode for & aktivere
buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du skade
bekledningen og gjore buens aktivering vanskeligere.

Nar buen er aktivert, skal du preve a holde et avstand til stykket tilsvarende diameteren
pa elektroden som brukes og holde dette avstanden sa konstant som mulig nér du utferer
sveisingen. Husk pé at elektrodens skraning i materetningen skal veere omtrent 20-30
grader.

| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateret for a utfere péfyllingen. Loft siden elektroden hurtig fra
fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG I).

8.3 Innstilling av parametrene
Innstillingsbryter maskin (Fig. C-3):

E : MMA-modus.

- Reguler sveisestrammen til nsket verdi ved bruk av knotten C-5;

- Den innstilte verdien vises pa display A (Fig. C-8);

Sveisespenningen vises pa displayet V (fig. C-7) kun under sveising;

- Pa slutten av sveisingen forblir spenning synlig i noen sekunder;

Juster den dynamiske overstremverdien “DYNAMIC ARC" ved bruk av sekundaerbryteren
C-4. Med lave arcforce nivaer (DYNAMIC ARC) er buen mild ( .7':'), i motsetning til haye

nivéer av buekraft (DYNAMIC ARC) vil sveiseoverstremmen veere hgy (3i=x?). Denne
regulering forbedrer sveisingens fluiditet, unngar fastliming av elektroden ved stykket og
muliggjer bruk av flere ulike typer av elektroder.

9.TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

9.1 HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle karbonstél med lave legeringer og haye legeringer og til
tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer av disse (FIG. L). 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. M og vaer forsiktig slik at spissen er helt
konsentrisk for a unnga at buen flytter seg. Det er viktig a utfere slipingen i elektrodens
lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i samsvar med elektrodens bruk
og slitasje eller nar den er kontaminert, oksidert eller feilaktig brukt. Det er avgjgrende for en
god sveising a henvise til TAB. 6 hvor diameteren til elektrode, strem og gassstrem er angitt
som en funksjon av tykkelsen som skal sveises. Det normale fremspringet for elektroden fra
kjeramikknippelen er 2 - 3mm og kan na opp til 8mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av forbindelsesstykkets kanter. For tynne tykkelser som er
korrekt preparert (opp til Tmm ca.) trenges ingen ekstra materialer (FIG. N).

For storre tykkelser trenges en stav av samme basemateriale og med en egnet diameter for
en korrekt forberedelse av kantene (FIG. O).

For en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er rengjort korrekt og er frie fra oksider, oljer,
fett, losemidler osv.

9.2 PROSEDYRE (LIFT-AKTIVERING)
Innstillingsbryter maskin (Fig. C-3):

é :TIG-modus.

- Reguler sveisestremmen til gnsket verdi ved hjelp av knotten C-5; Tilpass eventuelt
strommen til den termiske effekt som trenges under sveisingen.

Den innstilte verdien vises pé display A (Fig. C-8).

Sveisespenningen vises pa displayet V (fig. C-7) kun under sveising.

Pa slutten av sveisingen forblir spenning synlig i noen sekunder.

Kontroller at gassflyten er riktig.

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved a fierne 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 - 3mm for & oppna buens aktivering.

Sveisebrenneren gir forst fra sig en redusert strgm. Etter litt, blir innstilt sveisestrom
forsynt.

For & avbryte sveisingen, lft hurtig elektroden fra stykket.

10. VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FGR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

10.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV OPERAT@REN.

10.1.1 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.

- Utfer en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens

diameter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale funksjoner.

Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang hver

dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

- For hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

10.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trddmatervalsene, fiern metallstovet
regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater ved inngang og utgang).

10.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL MED
ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, |
SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE | ENHETEN
DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til alvorlige

stromstgt og/eller skader som folge av direkte bergring av stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved a blase det lett vekk med ter trykkluft
(maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye med en
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meget myk borste 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.

Unngé absolutt a utfere sveiseoperasjoner med dpen sveiser.

Etter 8 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 hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med heyspenning er godt separert fra koplingene i
sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen ordentlig.

11. 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 stramtilferselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

Det er ingen alarm som signalerer aktivering av sikkerhetsbrytene, over- eller
underspenning eller 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 heyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, ma man forst og fremst fierne denne.

Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger (eks.
Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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VARILNI APARAT Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE MIG-MAG IN FLUX, TIG, MMA,
PREDVIDENI ZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata in o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih
in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblocno varjenje. 9. del: Names¢anje in
uporaba”).

/N

- 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 elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparatiz elektricnega omrezja, preden zamenjate obrabljene
dele elektrodnega drzala.

LOOAROO®

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektricni tok, ki tece po katerem koli prevodniku, ustvarja lokalizirana elektri¢cna in
magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v okolici varilnega tokokroga in samega varilnega
aparata polje EMF.

Elektromagnetna polja lahko povzrodijo motnje pri delovanju nekaterih zdravniskih
pripomockov (na primer srénih spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih protezitd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata ali izvesti individualno
ovrednotenje tveganja za varilce.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnih standardov izdelka, ki je izdelan izklju¢no
zarabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru
osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v
domacem okolju.

Vsi varilci morajo upostevati v nadaljevanju zapisana pravila, da bi se kar najmanj

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in 1.

- 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 v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- V prisotnosti hladilne enote na tekocino je treba postopke polnjenja izvesti, ko je varilni
aparat ugasnjen in izklju¢en iz napajalnega omrezja.

VAV

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale vnetljive tekocine
ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, ociscenih s kloridnimi razreddili, in varjenja v blizini teh
snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les, papir, krpe
itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje varilnih dimov v
blizini oblo¢nega varjenja: potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje izpostavljanja
varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne (¢e je uporabljeno).

POLOO®

- Uporabite primerno elektri¢cno zas¢ito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v bliZini stroja (dostopni).
To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in oblacila,
predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih preprog.
- Oci si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI EN 379,
namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna s predpisom UNI EN
11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze ne
boste izpostavljali ultravijolicnim in infrardecim Zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni ali
neodbojnimi zavesami je treba zascititi 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 ve¢ja od 85 db(A), je obvezna
uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

jsalo izpostavljanje 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 upostevati minimalne zahtevane razdalje, kot je navedeno v
preglednici s podatki o EMF;
razdalja od vira EMF na tocki, onkraj katere izpostavljanje manjse od 20% minimalne
dovoljene vrednosti:r =15 cm.

[\

- 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. Elektromagnetska zdruzljivost v
domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki
napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- V okoljih s povecanim 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 tehnicna sredstva za zascito, opisana v poglavju 7.10; A.8; A.10
standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no 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 dovoljeno izklju¢no z
uporabo varovalnih plos¢adi.
- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri so¢asni uporabi
vec varilnih naprav na enem predmetu ali na vec elektricno povezanih predmetih se
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lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema nosilcema elektrod ali
elektrodnima drzal celo do vrednosti, ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odlociti, ali je obstaja
tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-
9: Oprema za oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.

- Uporaba varilnega aparata mora biti omejena na enega samega operaterja.

- Operater mora odklopiti elektrodno drzalo s kablom, ko konca varjenje MMA.

- Druge osebe ne smejo dostopati na obmocje varilnega aparata. Varilnega aparata ne
puscajte brez nadzora.

- Elektrodna drzala, ki jih ne uporabljajte, spravite v njihova lezisca.

A DRUGE NEVARNOSTI

PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne nosilnosti
za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost
prevrnitve.

Prepovedano je dvigati sklop vozicka z varilnim aparatom, podajalnika Zice in sklopa za
hlajenje (ko je prisoten).

NEPRIMERNA RABA: uporaba varilne naprave za uporabo, drugacno od predpisane in
predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

TVEGANJE OPEKLIN

Nekateri deli tockalnika (pistola, klesce za elektrode) lahko dosezejo temperaturo, visjo
od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno obleko.

Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ¢e varilni aparat socasno uporablja ve¢ kot en operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno ustrezno zavarujte, da ne bi
ponesreci padla (¢e jo uporabljate).

Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega aparata.

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti names¢eni,
preden prikljucite napravo na elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Ciscenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)
- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:
« sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;
« V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih snovi itd.

SKLADISCENJE

- Aparatin njegovo opremo (v lazi ali brez nje) skladiscite v zaprtem prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -20° Cin 55° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na hlajenje s tekoéino in je sobna temperatura nizja od 0°
C: uporabite hladilno tekocino proti zmrzovanju proizvajalca, ali pa popolnoma izpraznite
hidravli¢no napeljavo in rezervoar za tekocino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zascito aparata pred vlaznostjo, umazanijo in rjo.

hr¢

mmmm VARNO ODLAGANJE

Ko se mu iztece Zivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot navaden gospodinjski
odpadek.

Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni aparat na zbirnem mestu,
namenjenem za zbiranje in recikliranje elektricnih aparatov, ali da se obrne na trgovino,
v kateri je izdelek kupil. To dolocilo se nanasa samo na aparate, ki nastanejo odpadek na
ozemlju Evropske unije (RAEE).

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 zas¢itnim plinom CO, ali mesanico argon/CO,. Uporabljajo se masivne ali
strzenske (cevaste) Zice.

Primeren je tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisikom ter aluminija
in CuSi3, CuAlI8 (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se uporabljajo elektrodne Zice, primerne za
varjeni del.

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 ¢istim argonom
kot zascito (99.9%), ali za posebne rabe z mesanico argon/helij. Pripravljen je tudi na varjenje
z elektrodo MMA z enosmernim tokom (DC) z oplas¢enimi elektrodami (rutilnimi, kislinskimi,
bazi¢nimi).

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI
MIG-MAG
- Nacin delovanja:
- 2T ro¢no;
- 4T ro¢no;
- Uravnavanje elektronske reaktance (INDUCTANCE), varilne napetosti in hitrosti podajanja Zice.
- Prikaz nastavljene varilne napetosti na zasloncku.
- Prikaz nastavljene hitrosti podajanja Zice na zasloncku.
- Prikaz varilnega toka na zasloncku.

MMA

- Uravnavanje arc force (DYNAMIC ARC) in varilnega toka.
- Prikaz nastavljenega varilnega toka na zasloncku.

- Prikaz varilne napetosti na zasloncku.

- Zascita anti stick (pred lepljenjem).

TIG

- Uravnavanje varilnega toka.

- Prikaz nastavljenega varilnega toka na zasloncku.
- Prikaz varilne napetosti na zasloncku.

- Povrsinski zacetek LIFT.

ZASCITE

- Termostatska zascita.

- Zascita pred naklju¢nimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim drzalom in maso.
- Zascita pred nenormalnimi napetostmi (napajalna napetost je previsoka ali prenizka).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo MIG

- Izhodna Zica z masnimi kles¢ami.

- Podpora nosilca za elektrodno drzalo.

2.3 DODATKI, NAVOLJO NA ZAHTEVO
- Prilagojevalnik za jeklenko argon.

- Samozatemnitvena maska.

- Komplet za varjenje MIG/MAG.

- Komplet za varjenje MMA.

- Komplet za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI
3.1 PLOSCICA S PODATKI
VARILNI APARAT
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na ploscici z
lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1-  EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no varjenje.
2- Imein naslov proizvajalca.
3- Ime modela.
4- Znak notranje zgradbe varilnega aparata.
5- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
6- Simbol S: kazZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana nevarnost elektri¢nega
Soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
7- Shema napajalnega omrezja:
1~ :izmeni¢na enofazna napetost;
3~ :izmenicna trifazna napetost.
8- Stopnja zaicite ohisja.
9- Podatki o napajalni liniji:
- U, :1zmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti £10%).
= |, . - Maksimalni tok, ki ga prenese linija.
- | Dejanski napajalni tok.
10- Ucinek varilnega tokokroga:
- U, : maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja).
- L,/U, : Tok in ustrezna predpisana napetost, ki ju lahko pri varjenju ustvarja varilni stroj.
X: Razmerje prekinjanja: kaZe ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni tok (isti
stolpec). Izraza se v % na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 minut dela, 4 minute
premora itd.).
Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termi¢ne zaicite
(varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).
- A/V-A/V : Kaze vrsto regulacije varilnega toka (minimum-maksimum), ki vpliva na napetost
loka.
11- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no pomoc, oskrbo z
razervnimi deli in pri iskanju izvora naprave).
12- 4—=3-: Za zaiito linije je treba predvideti vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom.
13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1“Splo$na
varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in Stevilk; prave vrednosti
tehnic¢nih podatkov varilnega aparata, ki je v vasi lasti, morajo biti zapisane na ploscici vasega
aparata.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- POVPRECNA POTROSNJA VARILNE ZICE IN PLINA: glej tabelo 2 (TAB. 2)

- ELEKTRODNO DRZALO MIG: glej tabelo 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODNO DRZALO TIG: glej tabelo 4 (TAB. 4)

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glej tabelo 5 (TAB. 5)

Teza varilnega aparata in enote za vleko Zice je navedena v tabeli 1 (tabela 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA (Slika B)

4.1 NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE
Na sprednji strani:

1- Krmilna plosca (glejte opis);

2- Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice;

3- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice;

4- Kabel in krtacka za vrnitev na maso;

5- Kabel in elektrodno drzalo za varjenje;

6- Prikljucek za elektrodno drzalo;

Na zadnjem delu:

7-  Glavno stikalo ON/OFF;

8- Napajalni kabel;

9- Prikljucek za cev za zad¢itni plin elektrodnega drzala;

4.2 KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (SLIKA C)
1- Zelena signalizacijska svetleca dioda:

a) sveti: prisotnost omrezne napetosti.

b) utripa: nacin pripravljenost (delovanje z majhno porabo energije, v katerem je aparat
pod napajanjem, varilni tokokrog in/ali lopute pa so deaktivirani). Vnovi¢na aktivacija se
izvede samodejno, ¢im zacnete postopek varjenja.

2- Rumena signalizacijska svetleca dioda:

a) sveti: sprozil se je varnostni termostat, prislo je do pre- ali podnapetosti (POZOR:
preseganje zgornje meje napetosti lahko resno poskoduje napravo).

b) utripa: sprozila se je zas¢ita anti-stick v nacinu MMA.

) fiksno svetiin na zaslonc¢ku se izmenjuje m/min: sproZila se je ena od varovalk v aparatu.
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3- Izbirnik za nastavitev aparata:
- :nacin MIG MAG 2T.

:nacin MIG MAG 4T.

:nacin MMA.

b [ 33

tnacinTIG.
4- Rocica, ki ob vrtenju omogoca:
- uravnavanje elektronske reaktance v nacinu MIG MAG 2T (ali 4T);
- uravnavanje dinamic¢nega previsokega varilnega toka "DYNAMIC ARC" v nacinu MMA.
5- Rocica, ki ob vrtenju omogoca:
- uravnavanje varilne napetosti v nacinu MIG MAG 2T (ali 4T);
- uravnavanje varilnega toka pri na¢inu MMA ali TIG.
6- Rocica, ki ob vrtenju omogoca:
- uravnavanje hitrost podajanja Zice pri na¢inu MIG MAG 2T (ali 4T).
7- Numericni zaslon V:
- prikaze nastavljeno napetost v nacinu MIG MAG 2T (ali 4T);
- prikaze izmerjeno varilno napetost v nacinu MMA ali TIG.
8- Numeri¢ni zaslon A:
- prikaze izmerjeni varilni tok v nacinu MIG MAG 2T (ali 4T);
- prikaze nastavljeni tok v na¢cinu MMA ali TIG.
9-  Numericni zaslon m/min:
- prikaze nastavljeno hitrost podajanja Zice v nac¢inu MIG MAG 2T (ali 4T).

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK
MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

OPREMA (Slika D)
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Sestav izhodni kabel - klesce Slika E
Sestav varilna Zica - kleSce za nosilec elektrode SLIKA F

5.1 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni odprtini in
izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepricajte, da se vanj ne morejo vsesati prevodni prahovi,
korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevracanje aparata,
mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo
tezo.

5.2 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 zascito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje.
- TipaB( ) za trifazne 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 =0.12 ohm.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa [EC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga hamesca ali uporablja, odgovoren
za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (e je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omrezja).

5.2.1 Vtikac in vti¢nica

Napajalni kabel poveZite z ustreznim vtikacem (3P + P.E) vtika¢ naj bo opremljen z varovalkami ali
samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski prevodnik
(rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi
najve¢jega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne
napetosti.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
cloveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA
5.3.1 Priporocila

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN
IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti za varilne Zice (v mm?) na podlagi maksimalnega
toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

Poleg tega:

Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne Zice v hitre vtikace (¢e
so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuckov, njihove hitrejse obrabe in
izgube ucinkovitosti.

Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.

Izogibajte 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.

5.3.2 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MIG-MAG

5.3.2.1 Priklop na plinsko jeklenko (¢e se uporablja)

- Plinsko jeklenko lahko postavite na nosilno povrsino vozicka: teza maks. 60 kg.

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor, priloZzen kot dodatek, ce se
uporablja argon ali mesanica argon/CO,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

5.3.2.2 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.

5.3.2.3 Elektrodno drzalo (Slika B)

Vstavite elektrodno drzalo (B-5) v za to namenjeni prikljucek (B-6) in ro¢no zatisnite blokirni
kovinski obrocek. Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo Sobo in
povezovalno cevko, da je operacijo laZe izvesti.

5.3.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU TIG

5.3.3.1 Priklop na jeklenko plina

- 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 6); 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.

5.3.3.2 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 je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je
simbol (+) (Slika B-2).

5.3.3.3 Elektrodno drzalo
- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri prikljucek (-) (Slika B-3). Povezite plinsko cev
elektrodnega drzala na jeklenko.

5.3.4 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.

5.3.4.1 Povezava varilna Zica - klesce za nosilec elektrod
Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode. Ta kabel je
treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-2).

5.3.4.2 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 je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je
simbol (-) (Slika B-3).

5.4 POLNJENJE NAVITJA ZICE (Slika G, G1)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN
1ZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DA VALJI ZA VLEKO ZICE, OVOJ ZA VODILO ZICE IN CEVCICA ZA STIK ELEKTRODNEGA
DRZALA USTREZAJO PREMERU IN TIPU ZICE, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO
NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite vratca prostora za motalni boben.

QOdvijte okov za blokado koluta.

Postavite kolut Zice na motalni boben; prepricajte se, da je vodilo za vleko motalnega bobna
pravilno names¢eno v predvideni luknjici (1a).

Privijte okov za blokado koluta in kjer je to potrebno, vstavite distancnik (1a).

- Sprostite pritisni valj(-e) in ga oddaljite od spodnjega valja (valjev) (2a);

Preverite, da je vlecni valj oz. da so vlecni valji primerni za uporabljeno Zico (2b).

- KonecZice sprostite, z gladkim rezom odrezite deformirani konec, ki ne sme imeti plene; zavrtite
kolut v nasprotni smeri urinega kazalca in Zico vstavite v vhodno vodilo za Zico. Potisnite jo za
50-100 mm v vodilo Zice spojke za elektrodno drzalo (2c).

Spet namestite protivalj(-e) ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica pravilno
namescena v prostoru spodnjega valja (3).

- Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

Vstavite vti¢ varilnega aparata v napajalno vticnico, vkljucite aparat, pritisnite gumb na
elektrodnem drzalu in pocakajte, da konica Zice, ki potuje po celotnem vodilu za Zico, pokuka
ven za priblizno 10-15¢m na sprednji strani elektrodnega drzala, nato spustite gumb.

i:f POZOR! Med tem postopkom je Zica pod elektri¢no napetostjo in je podvrzena

mehanskemu delovanju; zato lahko pride do elektri¢cnega udara, poskodb ali
sprozitve elektricnega loka, ¢e ne upostevate vseh varnostnih navodil:
- Sobe elektrodnega drzala nikoli ne usmerjajte v katerikoli del telesa.
Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.
- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).
Preverite, da Zica enakomerno tece; nastavite tlak valjev in zaviranje vretena (1b) na najnizjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi klob¢ici Zice ne izgubijo
napetosti zaradi prevelike inercije bobna.
- Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolZino cca. 10-15 mm.
Zaprite vratca prostora za motalni boben.

5.5 ZAMENJAVA VODILNEGA OVOJA ZA ZICO V ELEKTRODNEM DRZALU (SLIKA H)
Preden zamenjate ovoj, zravnajte kabel elektrodnega drzala,
tako da ni ukrivijen.

5.5.1 Spiralni ovoj za jeklene zice

1- Odvijte Sobo in cevcico za stik s ¢elnim delom elektrodnega drzala.

2-  Odvijte matico, ki zaustavlja ovoj osrednjega prikljucka, in izvlecite obstojeci ovoj.

3- Vtaknite novi ovoj v vodilo za kabel-elektrodno drzalo in ga nezno potisnite, dokler ne pride
ven na ¢elnem delu elektrodnega drzala.

4-  Matico, ki zaustavlja ovoj osrednjega prikljucka, ro¢no spet privijte.

5- Odrezite presezek ovoja tik ob drzalu in ga nezno stisnite; Se enkrat ga snemite z Zice
elektrodnega drzala.

6- Zaoblite odrezani kos ovoja in ga spet vstavite v vodilo za kabel-elektrodno drzalo.

7-  Spet privijte matico in jo zategnite s klju¢em.

8- Namestite kontaktno cev¢ico in Sobo.

5.5.2 Ovoj iz sinteticnega materiala za aluminijaste Zice

Izvedite postopke 1, 2, 3, kot je navedeno za jekleni ovoj (ne upostevajte tock 4, 5, 6, 7, 8).

9- Privijte kontaktno cevcico za aluminij in preverite, da se res dotika ovoja.

10- Na nasprotni konec ovoja (stran elektrodnega drzala) vstavite medeninasto izboklinico za
mazanje, O-obrocek in, dokler je ovoj pod rahlim pritiskom, zategnite matico za zaustavitev
ovoja. Visek ovoja boste na pravo dolzino odrezali pozneje (glejte (13)). 1z spojke elektrodnega
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drzala za vleko Zice izvlecite kapilarno cev za jeklene ovoje.

11- KAPILARNA CEV NI PREDVIDENA za aluminijaste ovoje s premerom 1.6-2.4 mm (rumene); ovoj
boste vstavili v spojko elektrodnega drzala brez nje.
Odrezite kapilarno cev za aluminijaste ovoje s premerom 1-1.2 mm (rdece) na dolzino, ki je za
priblizno 2 mm krajsa od jeklene cevi, nato pa jo vstavite v prosti konec ovoja.

12- Vstavite in blokirajte elektrodno drzalo v spojko za vleko Zice, oznacite ovoj na 1-2 mm od
valjev in spet izvlecite elektrodno drZalo.

13- Odrezite ovoj na predvideno dolzino, ne da bi deformirali vstopno odprtino.
Spet postavite elektrodno drzalo v spojko vleke za Zico in namestite Sobo za plin.

6. VARJENJE MIG-MAG: OPIS POSTOPKA

6.1 SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja Zice in lo¢evanja 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:

- Uporabni plin:

Nerjavna jekla

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Aluminij in CuSi/CuAl

0.6-0.8-0.9-1.0-1.2mm (1.6 mm samo razli¢ica 400A)
CO, ali mesanice Ar/CO,

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm samo razli¢ica 400A)
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

- Premer uporabnih Zic: 0.8-1.0-1.2mm
- Uporabni plin: Ar
ZASCITNI PLIN

Glej TABELO 2.

7. NACIN DELOVANJA MIG/MAG

Varilna napetost in hitrost podajanja Zice se nastavljata lo¢eno. Rocica (slika C-5) uravnava varilno

napetost, medtem ko rocica (Slika C-6) uravnava hitrost podajanja Zice. Vrednost nastavljene

vrednosti je prikazana na zasloncku V (Slika C-7), tako kot Hitrost podajanja Zice (Slika C-9).

OPOMBA: med nastavljanjem varilne napetosti se na zasloncku A za nekaj sekund prikaze tudi

okvirna vrednost varilnega toka (Slika C-8). Dejanski varilni tok je na zaslon¢ku prikazan samo

med varjenjem.

Ob koncu varjenja ostane vrednost varilnega toka vidna $e nekaj sekund.

Na podlagi tabele aparata (tabela 2) nastavite rocice (sliki C-5 in C-6) glede na material, Zico, plin

in debelino obdelovanca za varjenje (sklicne vrednosti za najbolj uporabljane Zice in ko je varilni

aparat priklju¢en v 3-fazno napajalno omrezje 400V).

Sekundarna ro¢ica (Slika C-4) uravnava vrednost induktance. NiZja je stopnja induktance (L),

bolj je oblok trd, in visja je stopnja induktance ( f¥¥L), bolj je oblok mehak in ima malo projekcij.

Z-;;Yv\;irjenje ogljikovih in malolegiranih jekel Ar/CO, uporabljajte srednjo vrednost induktance (
).

7.1. Nacin krmiljenja gumba elektrodnega drzala (Slika C-3)
Mozno je nastaviti 2 razli¢ne nacine za krmiljenje gumba elektrodnega drzala:

Naéin 2T 21
varjenje se zacne s pritiskom na gumb elektrodnega drzala in se konca, ko gumb spustite.

Naéin 4T T

varjenje se zacne s pritiskom in spustom gumba na elektrodnem drzalu in se konca 3ele, ko
gumb na elektrodnem drzalu Se enkrat pritisnete in spustite. Ta nacin je uporaben za dolgotrajna
varjenja.

8.VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

8.1 SPLOSNI PRINCIPI

-V vsakem 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:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm) Minimalni Maksimalni
16 30 >0
50 40 80
25 60 110
3.2 920 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- 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 dolocajo 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, zascitene v ustrezni embalazi ali skatlah).
OPOZORILO:

Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko pride do
nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

8.2 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 varka - Slika ).

8.3 Nastavitve parametrov
Izbirnik za nastavitev aparata (Slika C-3):

?:I :nacin MMA.

- Nastavite varilni tok na zeleno vrednost z rocico C-5;

- Nastavljena vrednost je prikazana na zaslonc¢ku A (Slika C-8);

- Varilna napetost je prikazana na zasloncku V (Slika C-7) samo med varjenjem;
- Ob koncu varjenja ostane vrednost varilne napetosti vidna $e nekaj sekund;

- Uravnajte vrednost dinami¢nega previsokega toka "DYNAMIC ARC" s sekundarno rocico C-4.
Pri nizkih stopnjah arcforce (DYNAMIC ARC) bo oblok mehak (  7™=), pri visokih stopnjah

arcforce (DYNAMIC ARC) pa bo pretokovna vrednost pri varjenju visja (¥&—=%). Ta nastavitev
izboljsa pretok varjenja, preprecuje lepljenje elektrode na varjenec in omogoca uporabo
razli¢nih tipov elektrod.

9. VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA

9.1 SPLOSNI PRINCIPI

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla ter za tezke kovine, kot
so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine (Slika L). 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 sliki M, pri cemer morate paziti, da je konica popolnoma
koncentri¢na, da bi se izognili odstopanjem obloka. Elektrodo je treba dobro vzdolzno obrusiti.
Ta postopek je treba periodicno ponoviti zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo
nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali uporabite nepravilno. Za dober zvar je nujno treba
upostevati navedbe iz TABELE 6, v kateri so navedeni premeri elektrode, tok in jakost plinskega
toka glede na debelino obdelovanca. Navadno elektroda strli iz kerami¢ne 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 1T mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (Slika N).

Za debelejse materiale so potrebne palicice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega materiala,
s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (Slika O).

Za boljse varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih delov, olj,
masti, topil itd.

9.2 POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)
Izbirnik za nastavitev aparata (Slika C-3):

4

=== :nacinTIG.

- Nastavite varilni tok na Zeleno vrednost z rocico C-5; Med varjenjem tok uravnajte na dejansko

potrebno termi¢no dodajanje.

Nastavljena vrednost je prikazana na zasloncku A (Slika C-8).

- Varilna napetost je prikazana na zasloncku V (Slika C-7) samo med varjenjem.

Ob koncu varjenja ostane vrednost varilne napetosti vidna e nekaj sekund.

- Preverite pravilno iztekanje plina.
Do vklopa elektricnega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode iz tungstena od
obdelovanca. Tak nacin vziga povzroca manj motenj zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa
vklju€evanje tungstena in obrabo elektrode.

- Zrahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.

Takoj dvignite elektrodo za 2-3 mm, tako da vzpostavite oblok.

Varilni aparat na zacetku oddaja zmanj$ani tok. Cez nekaj trenutkov za¢ne oddajati nastavljeni

varilni tok.

Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

10.VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE PREPRICATI, DA JE
VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

10.1VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

10.1.1 Vzdrzevanje elektrodnega drzala

Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljucen, ne odlagajte na vroce kose; to bi
povzrocilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

Periodicno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

Skrbno sestavite klesce za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec kles¢ s premerom izbrane
elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in zato slabemu delovanju.
Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev kon¢nih delov elektrodnega
drzala: Soba, elektroda, klesce za zategnitev elektrode, razprsevalnik plina.

10.1.2 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).

10.2 POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO
ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S
TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN DOSTOPATE DO
NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN I1ZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko povzrocijo hud
elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poskodbe zaradi stika z
mehanskimi, gibljivimi deli naprave.
- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja pregledujte
notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri
najvec 10 barih.
Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z mehko
scetko ali ustreznimi topili.
- Preverite tudi, ali so elektri¢ne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe na izolaciji
kablov.
Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.
- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakr$nokoli varjenje.
Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova mesta. Pazite,
da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili
oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.
Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

11.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 vtika¢, varovalke itd.);

Da ni alarma, 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 nevse¢nost;
Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne klesce res
priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Ali je uporabljeni zascitni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE ZVARANIE
MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSELNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujiicom texte bude pouzity vyraz,Zvaracka“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostato¢ne vyskoleny na bezpecné pouzitie zvaracieho pristroja
a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblukom, o prislusnych
ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zvaranie. Cast 9:
Instalacia a pouzitie”).

N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie naprazdno dodavané
generatorom mdze byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt vykonavané pri
vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelhych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci pristroj a
odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v stlade s platnymi predpismi a zakonmi, aby ste
predisli urazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému zemniacemu
vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Jednotka kvapalinového chladenia musi byt plnena pri vypnutej zvaracke,
odpojenej od napajacej siete.

VAV

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami alebo v
blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr. drevo, papier, handry,
atd’).

- Zabezpecte si dostatocnii vymenu vzduchu alebo prostriedky pre odstrafiovanie
vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom
zo zvérania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej expozicie,
vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak je sucastou) v dostatoénej vzdialenosti od zdrojov tepla,
vratane slnecného Ziarenia.

POLO0®

Zabezpecte si vhodnu elektrickiu izolaciu voci zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym ¢astiam, umiestnenym
v blizkosti (dostupnym).

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut pouZitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok hlavy
a odevu a pouzitim stupaciek alebo izola¢nych kobercov.

- Vzdy si chrante oci prislusnymi filtrami, ktoré su v zhode s normou UNI EN 169 alebo
s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s
normou UNIEN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v zhode s normou UNI

EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré su v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby nachadzajtice sa v
blizkosti obltku, a to pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni hluku
s uroviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo prevysujicou 85 dB(A), musite pouzZivat
vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

L OO

EMEF

SATE

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prad, ktory preteka akymkolvek vodicom, spésobuje lokalizované
elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prud 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 nalezité ochranné opatrenia voci nositelom tychto zariadeni.
Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia zvaracky alebo vyhodnotim
individualneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického 3tandardu a je
uréeny vyhradne na pouZitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét expozicie oséb
elektromagnetickému polu v domacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s cielom znizit expoziciu
poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich lepiacou paskou;
udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo okolo tela;
nezvarajte s telom nachadzajicim sa uprostred zvaracieho obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kdble na rovnakej strane tela;

pripojte zemniaci kabel zvaracieho prudu k dielu, uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vietci operatori by mali dodrziavat minimalne pozad
uvedené v karte udajov EMF;

vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia mensia ako 20%
minimalnej dovolenej hodnoty: d = 15 cm.

/N

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje budovy pre
domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priidom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym vedicim” a vykonané vidy v
pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.

Aial

vané v.

rosti, ako je
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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¢ drétu drzany obsluhou (napr.
prostrednictvom remeiiov) zvaranie MUSI byt zakazané.
MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpecnostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri praci s
viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych
kusoch spojenych elektricky, méZe dojst k nebezpeénému suétu napitia medzi
dvomi odlisnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
méze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat vhodné ochranné opatrenia v silade
s ustanovenim casti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast
9: Instalacia a pouzitie”.
Zvaracku méze pouzivat jediny operator.
Po ukonceni zvarania MMA musi operator odpojit kabel s drzial elektrod od stroja.
Vstup nepovolanych osdb do priestoru zvaracky musi byt zakazany. Okrem toho
nesmie byt ponechavana bez dozoru.
Nepouzivané zvaracie pistole je potrebné odlozit do ich uloZeni.

A ZBYTKOVE RIZIKA

PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s nosnostou
odpovedajiicou danej hmotnosti; v opacnom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

Je zakazané zdvihat montazny celok vozika so zvarackou, podavacom drotu a
chladiacou jednotkou (ak je sticastou).

NEVHODNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné pouzitie
nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.

RIZIKO POPALENIN

Niektoré sucasti zvaracky (zvaracia pistol, drziak elektrédy) a prilahlé plochy mézu
dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!

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 urécenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

A\

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vSetky ochranné
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 valcekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drétu do valéekov;

- Nalozenie cievky s drotom;

- Vycistenie val¢ekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)
- Zvaracku pouzivajte len pri nasledovnych podmienkach prostredia:
« teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 50% pri 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 90% pri 20°C;
« Okolity vzduch nesmie obsahovat prach, kyseliny, plyny alebo korozivne latky
atd.

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prislusenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.

V pripade, ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného chladenia a pracuje

v prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite nemrznticu kvapalinu odporucanu

vyrobcom alebo uplne vyprazdnite rozvod kvapaliny a zasobnik na kvapalinu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vlhkostou, znecistenim a

korodziou.

A

mmm LIKVIDACIA

Tato zvaracku nelikvidujte po skonceni jej Zivotnosti spolu s beznym domovym
odpadom.

Pouzivatel zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na zbernych
miestach, uréenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych zariadeni, alebo sa musi
obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok zakupeny. Toto ustanovenie sa tyka
vyhradne likvidacie zariadeni na izemi Eurépskej tnie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvaracka je zdrojom prudu pre oblukové zvaranie a je vyrobend $pecialne pre zvaranie
MAG uhlikovych oceli alebo nizkolegovanych oceli v ochrannej atmosfére CO, alebo zmesi
argén/CO,, s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych drétov (trubiciek).

Dalej je vhodna pre zvaranie MIG nerezovych oceli plynom argén + 1-2 % kysliku a pre
zvaranie hlinika a CuSi3, CuAl8 (spajkovanie) plynom argén, s pouzitim elektrédovych
drotov so zlozenim vhodnym pre zvarany diel.

Tato zvaracka je vhodna na zvéranie TIG jednosmernym pridom (DC) so zapalenim

obluku dotykom (rezim LIFT ARC), vietkych druhov oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a
vysokolegovanych) a tazkych kovov (med, nikel, titan a ich zliatiny) v ochrannej atmosfére
Cisty Ar (99,9 %), alebo, pre $pecidlne pouzitie, v zmesi argdn/hélium. Je uspdsobena tiez na
zvaranie elektrédou MMA jednosmernym prudom (DC) obalenymi elektrédami (rutilovymi,
kyslymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

MIG-MAG

- Prevadzkovy rezim:
- 2T manudlny;
- 4T manualny;

- Elektronicka regulacia reaktancie (INDUCTANCE), zvaracie napétie a rychlost podavania
drotu.

- Zobrazovanie nastaveného zvéracieho napétia na displeji.

- Zobrazovanie nastavenej rychlosti podavania drétu na displeji.

- Zobrazovanie zvaracieho prudu na displeji.

MMA

- Regulécia parametra Arc force (DYNAMIC ARC) a zvéracieho pradu.
- Zobrazovanie nastaveného zvéracieho pridu na displeji.

- Zobrazovanie zvaracieho napétia na displeji.

- Ochrana Anti-stick.

TIG

- Regulécia zvéracieho prudu.

- Zobrazovanie nastaveného zvéracieho pridu na displeji.
- Zobrazovanie zvéracieho napétia na displeji.

- Zapélenie obluku typu LIFT.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti ndhodnym skratom, sposobenym stykom medzi zvaracou pistolou a
uzemnenim.

- Ochrana proti chybnému napatiu (prilis vysoké alebo prilis nizke napéjacie napatie).

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Zvaracia pistol MIG

- Zemniaci kdbel so zemniacimi kliestami.
- Drziak na zavesenie zvéracich pistoli.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Adaptér pre tlakovi nadobu s argénom.

- Samozatmievacia kukla.

- Suprava na zvaranie MIG/MAG.

- Suprava na zvédranie MMA.

- Suprava na zvaranie TIG.

3. TECHNICKE PARAMETRE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
ZVARACKA
Zakladné udaje, tykajuce sa poutzitia a vlastnosti zvaracky, su uvedené na identifikatnom
stitku a ich vyznam je nasledovny:
Obr. A
1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov pre obluikové zvaranie.
2- Nazov a adresa vyrobcu.
3- Nézov modelu.
4- Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky.
5- Symbol preduré¢eného sp6sobu zvarania.
6- Symbol S: informuje o moznosti zvédrania v prostredi so zvysenym rizikom Grazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych casti).
7- Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.
8- Stupen krytia obalu.
9- Technické parametre napéjacieho vedenia:
- U,: Striedavé naptie a frekvencia napéjania zvaracky (povolené medzné hodnoty
"10%).
- L ... Maximalny prad absorbovany vedenim.
- 1, 4 Skutocny napéjaci prad.
10- Vlastnosti zvéracieho obvodu:
- U maximalne napatie naprazdno (rozopnuty zvéraci obvod).
- Izll,Jz: Normalizovany prad a napdtie, ktoré moze byt dodavané zvarackou pocas
zvarania.
- X:Zatazovatel: informuje o Case, pocas ktorého méZze zvéracka dodévat odpovedajuci
prud (v tom istom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zdklade 10-minutového cyklu (napr.
60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na teplotu prostredia 40 °C), dojde
k aktivacii tepelnej ochrany (zvératka zostane v pohotovostnom rezime, az kym
teplota neklesne naspat do pripustného rozmedzia).
- A/V-A/V: Poukazuje na regula¢nu radu zvéracieho pradu (minimalnu — maximalnu)
pri odpovedajicom napéti obluku.
11-Vyrobné ¢islo na identifikaciu zvaracky (nevyhnutné pre servisnd sluzbu, objednavky
néhradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).
12- 4——-: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je potrebné pocitat na
ochranu vedenia.
13-Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, vyznam ktorych je uvedeny
v kapitole 1,Zakladné bezpec¢nostné pokyny pri oblikovom zvarani”.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma len informativny charakter, poukazujuci na symboly a
orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych tidajov vasej zvaratky musia byt od¢itané
priamo z jej identifika¢ného stitku.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACKA: pozri tabulku 1 (TAB. 1)

- PRIEMERNA SPOTREBA ZVARACIEHO DROTU A PLYNU: pozri tabulku 2 (TAB. 2)
- ZVARACIA PISTOL MIG: pozri tabulku 3 (TAB. 3)

- ZVARACIA PISTOL TIG: pozri tabulku 4 (TAB. 4)

- DRZIAK ELEKTRODY: pozri tabulku 5 (TAB. 5)

Hmotnost zvaracky a jednotky podavaca drotu je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACKY (Obr. B)

4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY

Na prednej strane:

1- Ovladaci panel (pozri popis);

2- Kladnd zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla;
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3- Zéporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla;
4- Zemniaci kébel so zemniacou svorkou;

5- Zvaraci kdbel a zvaracia pistol;

6- Pripojka zvaracej pistole;

Na zadnej strane:

7- Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP);

8- Napajaci kabel;

9-  Konektor rurky ochranného plynu zvaracej pistole;

4.2 OVLADACI PANEL ZVARACKY (obr. C)
1- Zelena signaliza¢na LED:

a) svietiaca: pritomnost sietového napatia.

b) blikajuca: pohotovostny rezim (prevadzkovy stav s nizkou spotrebou energie,
v ktorom je zariadenie napadjané, ale zvaraci obvod a/alebo ventildtory su
deaktivované. Opdtovna aktivacia prebehne automaticky, bezprostredne po
zahéjeni procesu zvarania.

2- ZIt4 signaliza¢na LED:

a) svietiaca: zadsah bezpecnostného termostatu, prepdtia alebo podpatia
(UPOZORNENIE: prekroc¢enie horného limitu napatia moéze zariadenie vazne
poskodit).

b) blikajuca: zésah ochrany proti prilepeniu (Anti stick) v rezime MMA.

c) svietiaca, sprevadzand blikanim displeja m/min: prerusenie jednej z poistiek v
zariadeni.

3- Voli¢ nastavenia stroja:

- 2T :rezim MIG MAG 2T.
- AT :rezim MIG MAG 4T.

- ?:I rezim MMA.

- i rrezimTIG.
4- Otocny ovladag; jeho otdcanie umoznuje:
- regulaciu elektronickej reaktancie v rezime MIG MAG 2T (nebo 4T);
- reguldciu dynamického nadprudu,DYNAMIC ARC” v rezime MMA.
5- Otocny ovladac; jeho otacanie umoznuje:
- reguléciu zvaracieho napétia v rezime MIG MAG 2T (alebo 4T);
- reguldciu zvaracieho prudu v rezime MMA alebo TIG.
6- Otoc¢ny ovladag; jeho otacanie umoziuje:
- reguldciu rychlosti podévania drotu v rezime MIG MAG 2T (alebo 4T).
7- Ciselny displej V:
- zobrazuje nastavené zvéracie napétie v rezime MIG MAG 2T (alebo 4T);
- zobrazuje zvaracie napatie namerané pri zvarani v rezime MMA alebo TIG.
8- Ciselny displej A:
- zobrazuje prdd namerany pri zvéarani v rezime MIG MAG 2T (alebo 4T);
- zobrazuje nastaveny prud v rezime MMA alebo TIG.
9- Ciselny displej m/min:
- zobrazuje nastavenu rychlost podavania drotu v rezime MIG MAG 2T (alebo 4T).

5.INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM
ZAPOJENIM ZVARACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ ZVARACKE,
ODPOJENEJ OD ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM ALEBO
KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

VYBAVA (obr. D)
Rozbalte zvaracku a namontujte oddelené ¢asti, nachadzajuce sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti obr. E
Montaz zvaracieho kabla-kliesti drziaka elektrédy OBR. F

5.1 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Urcte miesto na instaldciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov pre
vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, ze nebude
dochdadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimélne 250 mm.

UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch s nosnostou,
ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil, alebo aby nedoslo
k jeho nebezpeénym presunom.

5.2 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizéciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité Udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii
v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti s uzemnenym nulovym

vodicom.

Kvoli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpridové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

- TypB( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), odporu¢ame
vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu s impedanciou
nepresahujicou Zmax = 0.12 ohm.

Zvaraci pristroj nespliia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uZzivatel povinny overit, ¢i je
mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka
Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastr¢ku (3P + P.E) vhodnej pradovej kapacity
a pripravte sietovu zadsuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napéjacieho
vedenia.
V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximélnej menovitej hodnoty pridu dodéavaného
zvaracim pristrojom a na zéklade menovitého napajacieho napatia.
UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude mat
za nasledok neucinnost bezpeénostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1), s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
5.3.1 Odporucania

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH PRIPOJENI SA

UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) si uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na zaklade

maximélneho pridu dodavaného zvérackou.

Dalej plati:

- Zasunte konektory zvaracich 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 dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu ucinnosti.

- Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvéracie kable.

- Pre zvod zvéracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové casti, ktoré
nie su stcastou zvaraného dielu; moze to ohrozit bezpecnost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

5.3.2 ZAPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MIG-MAG

5.3.2.1 Pripojenie k tlakovej nadobe s plynom (ak sa pouziva)

- Tlakové nadoba s plynom, ktort je mozné nalozit na opornu plochu vozika: max. 60 kg.

- Primontujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakovej nddoby s plynom a ak pouzivate argéon
alebo zmes argén/CO,, vlozte medzi ne prislusnu redukciu, ktord je stcastou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nddoby s plynom povolte kruhovi maticu na regulaciu
reduktora tlaku.

(*) Prislusenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je dodavané s vyrobkom.

5.3.2.2 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.

5.3.2.3 Zvaracia pistol' (obr. B)

Zasufite zvaraciu pistol (B-5) do prislusného konektora (B-6) a manualne dotiahnite na doraz
poistnu kruhovd maticu. Pripravte pistol pre podavanie drotu tak, Ze odmontujete trysku a
kontaktnu trubicku, kvéli ulaheniu vyustenia drotu.

5.3.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME TIG

5.3.3.1 Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zakrutte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén, vlozte
medzi ne prislusnu redukciu, ktora je sucastou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku z vybavy.

Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi maticu na reguléciu

reduktora tlaku.

- Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orienta¢nych tdajov
pouzitia, vid tabulka (TAB. 6); pripadné nastavenia odtoku plynu moézu byt vykonané
pocas zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte tesnost
hadic a spojok.

A UPOZORNENIE! Po ukonéeni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.3.3.2 Pripojenie eho 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-2).

5.3.3.3 Zvaracia pistol’
- Zapojte kabel zvéracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-) (obr. B-3). Pripojte plynovu
hadicu zvaracej pistole k tlakovej nadobe.

5.3.4 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA
Takmer vietky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pdlu (+) zdroja; len vo
vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju k zapornému pélu (-).

5.3.4.1 Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Na jeho konci je upevnena $pecidlna svorka, slizZiaca na zovretie obnazenej casti elektrédy.
Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+) (obr. B-2).

5.3.4.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho priudu

- 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-3).

5.4 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (obr. G, G1)

A UPOZORNENIE! PRED NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA

VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY PODAVACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A KONTAKTNA

TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY CHCETE

POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE

OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drotu.

- Odskrutkujte kruhovi maticu na zaistenie cievky.

Umiestnite cievku s drotom na odvija¢ drotu; uistite sa, Ze je unasaci kolik odvijaca drotu

spravne umiestneny v prislusnhom otvore (1a).

- Zaskrutkujte kruhovli maticu na zaistenie cievky a podla potreby vlozte medzi maticu a

cievku vhodny distancny ¢len (1a).

Uvolnite pritla¢ny/é val¢ek/y a oddialte ho/ich od spodného/ych valceka/ov (2a);

- Skontrolujte, ¢i sa podévaci/ie val¢ek/ky hodi/ia pre dany druh drétu (2b).

Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec, aby zostal bez okrajov;

otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek, navlecte koniec drotu do vstupného

vodica drétu a zasunte ho 50 - 100 mm do hubice (2c).

- Opétovne nastavte polohu pritlacného/ych valceka/ov nastavenim strednej hodnoty

jeho/ich tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne umiestneny v Zliabku spodného/ych

val¢eka/ov (3).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

- Pripojte zastrcku zvaracky do zasuvky elektrickej siete, zapnite zvaracku, stlacte tlacidlo
zvaracej pistole a vyckajte, kym drot neprejde celym vodiacim puzdrom a nevyusti v dizke
10-15 cm z prednej Casti zvaracej pistole. Nasledne uvolnite tlacidlo.

f UPOZORNENIE! Pocas uvedenych tukonov je drot pod napitim a je vystaveny

mechanickému namahaniu; preto by pri nedostato¢nych ochrannych
opatreniach mohlo ddjst k nebezpeénému zasahu elektrickym prudom, k
zraneniu alebo k zapaleniu elektrického obluka:
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Nesmerujte Ustie zvaracej pistole voci ¢astiam tela.

Nepriblizujte zvaraciu pistol k tlakovej nadobe.

Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice (4b).

Skontrolujte, ¢i je posuv drétu rovnomerny; nastavte tlak val¢ekov a brzdenie odvijaca
drétu (1b) na minimalnu moznd Uroven a skontrolujte, ¢i drét nepreklzuje v Zliabku
a ¢i pri zastaveni tahaca nedochadza k uvolneniu zavitov drotu nasledkom nadmernej
zotrvacnosti cievky. )

Odcviknite koncovu cast drétu, vy¢nievajuceho z hubice, na dizku 10 - 15 mm.

- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drotu.

5.5 VYMENA VODIACEHO PUZDRA DROTU V ZVARACEJ PISTOLI (OBR. H)
Pred zahajenim vymeny vodiaceho puzdra drétu ulozte a narovnajte kabel zvaracej pistole,
aby ste zabranili vytvoreniu ohybov.

5.5.1 Spiralovité vodiace puzdro na ocelové dréty

1- Odskrutkujte hubicu a kontaktnu trubicku z hlavy zvaracej pistole.

2-  Odskrutkujte maticu uchytenia vodiaceho puzdra centrdlneho konektora a vytiahnite
existujtice puzdro.

3- Zasunite nové puzdro do kablového zvézku zvaracej pistole a jemne ho zatlacte, az kym
nevyjde z hlavy zvaracej pistole.

4- Rukou zakrutte hadicu uchytenia vodiaceho puzdra.

5-  Odstrihnite pre¢nievajucu ¢ast vodiaceho puzdra tak, Ze ju zlahka stlacite; stiahnite ju z
kabla zvéracej pistole.

6- Zabruste hranu vodiaceho puzdra v mieste rezu a opatovne ju zasunte do kablového
zvazku zvéracej pistole.

7- Opatovne zaskrutkujte maticu a dotiahnite ju pouZitim kluca.

8- Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice.

5.5.2 Vodiace puzdro zo syntetického materialu pre hlinikové droty

Vykonajte tkony 1, 2, 3 spésobom uvedenym pre ocelové puzdro (neberte do tvahy tkony

4,5,6,7a8).

9- Opétovne zaskrutkujte kontaktnu trubicku pre hlinik a
vodiaceho puzdra.

10- Na druhy koniec vodiaceho puzdra (na strane pripojenia zvéracej pistole) zasurite
mosadzné redukcie, tesniaci krizok a pri zfahka stlacenom vodiacom puzdre dotiahnite
maticu uchytenia vodiaceho puzdra. Nadbyto¢na cast vodiaceho puzdra bude
odstranena nasledne (vid' (13)). Vytiahnite zo spojky zvaracej pistole unasaca drotu
kapildrnu trubi¢ku pre ocelové vodiace puzdra.

11- Pre hlinikové vodiace puzdré s priemerom 1.6-2.4 mm (zltej farby) NIE JE K DISPOZICII
KAPILARNA TRUBICKA; vodiace puzdro bude preto zasunuté do spojky bez nej.
Odstrihnete kapilarnu trubi¢ku pre hlinikové vodiace puzdré s priemerom 1-1.2 mm
(¢ervenej farby) na rozmer priblizne o 2 mm kratsi ako je rozmer ocelovej trubicky a
zasunite ju do volného konca vodiaceho puzdra.

12- Zasunte a zaistite zvaraciu pistol v spojke unasaca drotu, poznacte vodiace puzdro vo
vzdialenosti 1-2 mm od valcekov a znovu vytiahnite zvaraciu pistol.

13- Odstrihnete vodiace puzdro na potrebny rozmer bez toho, aby ste zdeformovali jeho
vstupny otvor.

Opétovne namontujte zvaraciu pistol do unasaca drétu a namontujte plynovd hubicu.

skontrolujte, ¢i sa dotyka

6. ZVARANIE MIG-MAG: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drétu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom skratov na hrote drétu
v taviacom kupeli (az do 200 krat za sekundu). Volna dlzka drotu (stick-out) je obvykle v
rozmedzi od 5 do 12 mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Mozny priemer drétov:

- Pouzitelny plyn:
Nehrdzavejtce ocele

- Mozny priemer drotov:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Mozny priemer drétov: 0.8-1.0-1.2mm
- Pouzitelny plyn: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm pre verziu 400A)
CO, alebo zmesi Ar/CO,

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm pre verziu 400A)
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 - 2%)

OCHRANNY PLYN
Pozri TAB. 2.

7.PREVADZKOVY REZIM MIG-MAG

Rychlost zvarania a rychlost podavania drotu su regulované samostatne. Oto¢ny ovladac
(obr. C-5) reguluje zvaracie napétie, zatial co oto¢ny ovladac (obr. C-6) reguluje rychlost
podavania drétu. Nastavena hodnota napétia je zobrazena na displeji V (obr. C-7), rovnako
ako rychlost podavania drotu (obr. C-9).

POZNAMKA: pocas nastavenia zvaracieho naptia je na par sekind zobrazend orienta¢né
hodnota priadu na displeji A (obr. C-8). Redlny zvaraci prid bude zobrazovany na displeji
len pocas zvarania.

Po ukonceni zvarania zostane prud este na par sekind zobrazeny.

Podla tabulky na stroji (tab. 2) nastavte oto¢né ovladace (obr. C-5 a C-6) podla materidlu,
drotu, plynu a hribky zvaraného materialu (orientacné hodnoty pre najpouzivanejsie droty
a so zvarackou pripojenou k napajaciemu systému napajania 400V - 3-faz.).

Vedlaj$i oto¢ny ovlada¢ (obr. C-4) reguluje hodnotu induktancie. Cim nizia je uroven
induktancie (\.) a ¢im je obluk tvrdsi, tym vyssia bude Uroven induktancie (YYL
) a tym méaksi bude obluk s mensim vymrstovanim materialu. Pre zvaranie uhlikovych a
nmegovany/ch oceli s ochrannym plynom Ar/CO, pouzite strednt hodnotu induktancie
( )

7.1 Rezim ovladania tlac¢idlom zvaracej pistole (obr. C-3)
Je mozné nastavit 2 rozne druhy ovladania pomocou tlacidla pistole:

Rezim 2T 27
zvaranie sa zahajuje stlacenim tlacidla zvéracej pistole a kon¢i jeho uvolnenim.

ReZim 4T a1

zvaranie sa zahajuje stlacenim a uvolnenim tlacidla zvaracej pistole len v pripade, ak je
tlacidlo zvéracej pistole stlacené a uvolnené po druhy kréat. Tento rezim je uzitocny pre
dlhodobé zvaranie.

8.ZVARANIE MMA: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

8.1 ZAKLADNE PRINCIPY

- V kazdom pripade je vsak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu uvedenymi na
obale pouzitych elektrod, urcujacimi spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny
prud.

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja, ktory
chcete vytvorit; indikativne hodnoty pradu pouzitelné pre rozne priemery elektréd su:

- Zvaraci prud (A)

@ Elektrédy (mm) Min. Max.
16 30 50
20 40 80
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
50 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Je potrebné pamaétat na to, ze pri rovnakom priemere elektrody budu pouzité vysoké
hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie
nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouzitého pradu aj
dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dizka obltku, rychlost a poloha zvaru, priemer a
kvalita elektrod (elektrody skladujte v suchom prostredi, chranené v prislusnych baleniach
alebo nadobach).

UPOZORNENIE:

V zavislosti na znacke a type elektrod a na hrubke ich povrchovej vrstvy méze dojst
k nestabilite obluka, spdsobenej zlozenim samotnej elektrody.

8.2 PRACOVNY POSTUP

- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvarany diel; vykonévajte
pohyb ako pri zapalovani zépalky; jednd sa o najspravnejsi sposob zapalenia obluku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; mohlo by ddjst k poskodeniu jej
povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejsie zapalenie obluku.

Bezprostredne po zapéleni obltku sa snazte po celti dobu vytvérania zvaru udrziavat od
dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajicu priemeru pouzitej elektrédy; pamatajte, ze
elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

Po vytvoreni zvaru presurite koncovu cast elektrody zlahka naspét (voci smeru posuvu),
nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho
kupela, aby obluk zhasol (Vzhlady zvaru - obr. ).

8.3 Nastavenie parametrov
Voli¢ nastavenia stroja (obr. C-3):

E :rezim MMA.

- Nastavte zvéraci prud na pozadovanu hodnotu oto¢nym ovlddacom C-5;

- Nastavena hodnota bude zobrazena na displeji A (obr. C-8);

Zvaracie napatie je zobrazované na displeji V (obr. C-7) len pocas zvarania;

- Po ukonc¢eni zvarania zostane napétie eSte na par sekiind zobrazené;

Nastavte hodnotu dynamického nadpriadu,DYNAMIC ARC” prostrednictvom vedlajsieho
otoc¢ného ovladaca C-4. Pri nlzkych urovniach parametra Arc force (DYNAMIC ARC) bude
obluk maksi ( 'f':’) zatial ¢o opacne, pri vysokych urovniach parametra Arc force

(DYNAMIC ARC) bude nadprad pri zvérani vysoky (g"t“) Tato reguIaC|a zlepduje
plynulost zvarania, zabrariuje prilepeniu elektrody k zvaranému dielu a umoznuje pouzitie
réznych druhov elektréd.

9. ZVARANIE TIG DC: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

9.1 ZAKLADNE PRINCIPY

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vsetky druhy nizkolegovanych aj vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pre tazké kovy ako med, nikel, titdn a ich zliatiny (OBR. L). Na zvaranie
TIG DC elektrédou pripojenou k pélu (-) sa obycajne pouziva elektréda s 2 % céru (so
sivym pruhom) Je potrebné axialne nabrusit volframovu elektrédu na bruske, spésobom
znazornenym na OBR. M, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, ¢im sa
zamedzi odchylke obluka. Je dolezité, aby bolo brdsenie vykonavané v pozdiznom smere
elektrody. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v ndvaznosti na pouzivanie
a opotrebovanie elektrédy, alebo ked' dojde k jej ndhodnej kontamindcii, oxidacii alebo
nespravnemu pouzitiu. Pre dobry zvar je nevyhnutné vychadzat z TAB. 6, kde je uvedeny
priemer elektrédy, prud a prietok plynu v zavislosti od hribky zvédraného materidlu.
Elektréda obycajne vy¢nieva z keramickej hubice 2 - 3 mm a méze pre¢nievat az 8 mm pri
rohovych zvaroch.

Zvéranie sa vykondva roztavenim obidvoch okrajov spoja. Pri vhodne pripravenych
materialoch s malou hrdbkou (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny material (OBR.

Pri vacsich hribkach su potrebné tycky s rovnakym zloZenim aké mé zakladny materidl
vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. O).

Kvoli zaisteniu dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale Cisté, zbavené
oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

9.2 PRACOVNY POSTUP (ZAPALENIE LIFT)
Voli¢ nastavenia stroja (obr. C-3):

.
— rezim TIG.

- Nastavte zvéraci prud na pozadovanu hodnotu prostrednictvom oto¢ného ovladaca C-5;
prisposobte ho pocas zvérania, v ndvéznosti na redlne potrebny prisun tepla.

Nastavena hodnota bude zobrazena na displeji A (obr. C-8).

- Zvdracie napdtie je zobrazované na displeji V (obr. C-7) len pocas zvérania.

Po ukonceni zvéarania zostane napatie este na par sekind zobrazené.

Skontrolujte spravnost odtoku plynu.

Elektricky obluk sa zapéli oddialenim volframovej elektrody od zvaraného dielu. Tento
sposob zapdlenia obluka spdsobuje mensie elektro-radiacné rusenie a znizuje na
minimum vyskyt volfréamovych necistot a opotrebenie elektrody.

Miernym tlakom oprite hrot elektrédy o zvarany diel.

Okamzite nadvihnite elektrodu o 2 - 3 mm, ¢im sposobite zapalenie oblika.

Zvéracka najskor vygeneruje nizsi prad. Kratko potom bude vygenerovany nastaveny
zvaraci prad.

Aby ste prerusili zvéranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvaraného dielu.

10. UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

10.1 DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

10.1.1 Udrzba zvéracej pistole
- Neodkladajte zvaraciu pistol alebo jej kabel na teplé povrchy; spdsobilo by to roztavenie
izola¢nych materidlov, ¢im by ste zvaraciu pistol znicili.
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- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Dokladne zvolte drziak elektrod, kliestinu na upevnenie drziaku a elektréodu s vhodnym
priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribucii plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze koncovych
Casti zvaracej pistole: hubice, elektrody, drziaku elektrod, difuzora plynu.

10.1.2 Podavac drotu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni val¢ekov tahaca drétu a pravidelne odstranujte
kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (val¢eky a vstupny a vystupny vodi¢
drotu).

10.2 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.

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, mézu

sposobit zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym

stykom so stGcastami pod napitim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa
sucastami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvéracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na transformétore
prostrednictvom prudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie pradu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte ich

pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne utiahnuté a ¢i st

kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

- Po ukon¢eni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracieho pristroja a

utiahnite na doraz upevnovacie skrutky.

Rozhodne zabrérite vykondvanie operdcii zvarania s otvorenym zvaracim pristrojom.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a vratte ich do
poévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa su¢astami alebo
so sucastami, ktoré mozu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vsetky vodice stahovacimi
paskami ako to bolo v povodnom stave a dostatocne vzdjomne oddelte pripojenia
primdarneho vinutia transformatora od nizkonapétovych vodic¢ov sekundarneho vinutia.
Pouzite vietky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

f:f UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJA

11. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE SYSTEMATICKE KONTROLY

ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Prihlavnom vypinaciv polohe,ON” je rozsvietend prislu$nd kontrolka; v opa¢nom pripade
je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastreka, poistky, atd.).

- Nie je aktivovany alarm, signalizujuci aktivaciu tepelnej ochrany, spésobent prepatim

alebo podpétim alebo skratom.

Uistite sa, Zze ste dodrzali menovitu hodnotu pomeru zékladného a pulzného prudu; v

pripade zdsahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie pristroja prirodzenym

sposobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.

- Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prilis vysoké alebo prilis nizke, zvéraci

pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvéracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom pripade

pristupte k odstraneniu jeho pricin.

- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym dérazom na skuto¢né

pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny materidl

(napr. lak).

Je poutzity spravny ochranny plyn a v spradvnom mnozstve.
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HUZALOS HEGESZTOGEP MIG-MAG ES FLUX, TIG, MMA [VHEGESZTESHEZ
PROFESSZIONALIS ES IPARI HASZNALATRA.

Megjegyzés: A kovetkezo szovegben a “Hegesztogép” kifejezést alkalmazzuk.

1. AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogép kezeléje kellé informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép biztos
hasznalatarol valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokroél,
védelmi rendszabalyokrdl és vészhelyzetben alkalmazando eljarasokrol.

(Vegye figyelembe az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és
lizemeltetés” szabvanyt is).

N

- A hegesztés aramkorével val6 kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator altal
létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalodott részeinek poétlasat megel6zéen a hegesztégépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal el6iranyzottaknak megfelel6en kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6z6dni arrdl, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul csatlakozik
afoldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek haszndlata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlak asa _" ult

- Folyadékhiitéses egység esetében a feltoltési miiveleteket kikapcsolt és a
taphalézatbol kicsatlakoztatott hegesztogéppel kell elvégezni.

/3 [N\ /N

- Nem hajthato végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek gyulékony
folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek tisztitasara
klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valé
hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében képzodott
fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé eltavolitasara alkalmas eszkozoket;
szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében képzodott fiistok

maganak az expozicié idétartamanak fiiggvényében.
- A palackot védeni kell a héforrasoktél, beleértve a szolar-sugarzast is (ha hasznalva
van).

POLO®

- Megfelelé elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztopisztolynal, a
megmunkalas alatt allé darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithet6ek).

Ez rendszerint megvaldsithaté akkor, ha a célnak megfelelé6 védokesztyiit,

védocipét, fejfedot és védoruhazatot visel valamint szigetelé jarélapokat vagy
szényegeket hasznal.
Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelel6é
szlirkkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra vagy
fejpajzsokra vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tiizallé6 védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek megfelel)
és hegeszt6 kesztyiit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva a bor
felhamrétegének kitételét a hegesztéiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztoiv kozelében tartézkodé, egyéb
személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy védofiiggonyok hasznalataval.
Zajszint: Ha a kulonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85 dB(A)
értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEPd)
tapasztalhato, akkor kotelezé a megfelel6, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).
©
A
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AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt elektromos
és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram egy EMF mez6t alakit ki a
hegeszt6 aramkor és maga a hegesztogép kornyékeén is.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (példaul pacemaker, Iélegeztetd
berendezések, fémprotézisek stb.) interferalhatnak.
Azilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 6vintézkedéseket kell hozni. Példaul
meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését vagy fel kell
mérni a hegeszté dolgozdkra voantkozo, egyéni kockazatot.
Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyoknak, amelyek
meghatarozzak az ipari kornyezetben professzionalis célbél vald, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek
a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé kitételére
vonatkoznak.
Minden kezelonek be kell tartani az alabbiakban felsorolt szabalyokat a hegeszto
aramkornél az EMF tereknek valo kitétel minimalisra csokkentése érdekében:
- kozelitse egymashoz a hegesztékabeleket. Rgzitse azokat ragasztészalaggal,
amikor lehetséges;
tartsa a fejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a hegeszté aramkortél;
soha ne csavarja a hegesztékabeleket fémtargyak vagy a teste koré;
ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van;
tartsa mindkét hegesztokabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezeto kabelét a hegesztendé munkadarabhoz
a leheté legkozelebb a készitend6 varrathoz;
ne hegesszen a hegesztégép kozelében;
minden kezelének fenn kell tartani a sziikséges minimalis tavolsagokat, ahogy az
EMF adatlapon meg van jeldlve;
- azEMF forrastol valo tavolsag egy olyan ponton, amelyen til a kitétel amegengedett
minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d = 15 cm.
- A osztalyu berendezés:
Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany koévetelményeinek,
amely meghatérozza az ipari kornyezetben, professzionalis célbél valé, kizarélagos
felhasznadlast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valo
megfelelése a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségii taphal6zathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.
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A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felel6s szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas - vészhelyzet
esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet vagy a huzaladagolét
a dolgozo tartja meg (pl. hevederszijak segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogon tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben egy
munkadarabon tobb hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
o6sszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektréodtarto
vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii iiresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a es mérést
annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja az "EN
60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjeldlt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.
A hegesztégép hasznalatat csak egy kezel6re kell korlatozni.
A kezelonek ki kell csatlakoztatnia a gépbél a kabelt az elektrédatarté fogoval
egyiitt, miutan befejezte az MMA hegesztést.
A hegesztogép koriili teriilet megkozelitését kiviilalléo személyek szamara meg kell
tiltani. Ezenkiviil azt nem szabad 6rizetleniil hagyni.
- A nem hasznalatos hegesztopisztolyokat vissza kell helyezni a tartéjukba.

A EGYEB KOCKAZATOK

BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképességii vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkez6 esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlozat
stb.) fennall a billenés veszélye.

A kocsi hegesztégéppel, huzaladagoléval és hiitéegységgel (amikor van) torténd,
egyiittes felemelése tilos.

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem eldiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A hegesztégép egyes részei (hegesztopisztoly, elektrodatarté-fogo) és a mellettitk
lévé teriiletek 65°C-nal magasabb hémérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoruh tok viselete sziikség
Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb kezelé altal
torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig régzitse a gazpalackot a véletlen leesésének
megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa elétt a védelmeknek, és a
hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithaté részeinek
a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban 1évé részen valé kézi
beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

- A huzal gorgékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évé teriiletek tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL
KELL VEGEZNI.

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)
- Csak a kovetkezo kornyezeti feltételek mellett hasznalja a hegesztégépet:
« kornyezeti hémérséklet -10°C és 40°C kozott;
« alevegé relativ paratartalma 50%-nél nem magasabb 40°C-on;
« alevego relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;
« A kdrnyez6 levegének poroktél, savaktol, gazoktoél vagy korroziv anyagoktél stb.
mentesnek kell lennie.

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (csomagolassal vagy anélkiil) fedett helyiségbe.

- A kornyezeti hdmérséklet -20°C és 55°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb koérnyezeti
homérséklet esetén: a gyarté altal javasolt fagyallo folyadékot hasznalja vagy
teljesen iiritse ki a folyadékot a hidraulikus rendszerbél és a tartalybol.

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép nedvességgel, szennyezddéssel és
korréziéval szembeni védelmérdl.

A

mmm ARTALMATLANITAS
Ne artalmatlanitsa a hegesztdgépet a rendes haztartasi hulladékok kozé keverve a
hasznos élettartama végén.
A felhasznalo felel6sségébe tartozik ezen elektromos berendezés artalmatlanitasa
az elektromos berendezések artalmatlanitasara vagy ujrahasznositasara kijelolt
gyljtohelyeken vagy forduljon ahhozaz lizlethez, amelyben megvasarolta a terméket.

Ez a rendelkezés csak az Eurépai Unio teriiletén lévo berendezések artalmatlanitasara
vonatkozik (WEEE).

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté dramforrds, amelyet kiilonosképpen szénacélok vagy
enyhén 6tvozottacélok CO, védbégazzal vagy Argon/CO, keverékgazzal, témor vagy porbeles
(toltott) elektrodahuzalok felhasznalasaval torténd, MAG hegesztéséhez készitettek.

E zenkivil alkalmas rozsdamentes acélok Argon gazzal + 1-2% oxigénnel, aluminium és
CuSi3, CuAl8 (forrasztas) Argon gazzal, a hegesztendé munkadarabnak megfelel, analizis
elektrodahuzalok felhasznaldsaval torténd, MIG hegesztéséhez.

A hegesztégép alkalmas valamennyi acél (szénacélok, alacsony oOtvozetek és magas
otvozetek) és nehézfém (réz, nikkel, titanium és ezek 6tvozetei) tiszta Ar védégéazzal (99,9%)
torténd, egyenaramu (DC) TIG hegesztéséhez is érintéses ivgyujtassal (LIFT ARC izemmad),
vagy Argon/Hélium keverékekkel megvaldsuld, kilonleges alkalmazasokhoz. Ezenkiviil
alkalmas bevont elektrodak (rutilos, savas, bazikus) egyenaramu (DC) MMA elektrodas
hegesztéséhez is.

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

MIG-MAG

- Mukodési mod:
- 2T kézi;
- 4T kézi;

- Elektronikus reaktancia (INDUCTANCE), hegesztéfesziiltség és huzaladagolasi sebesség
szabalyozasa.

- A bedllitott hegesztéfesziiltség megjelenitése a kijelzén.

- A beéllitott huzaladagolasi sebesség megjelenitése a kijelzén.

- A hegesztéaram megjelenitése a kijelzén.

MMA

- Arc-force (DYNAMIC ARC) és hegesztéaram bedllitasa.
- A beéllitott hegesztéaram megjelenitése a kijelzén.

- A hegesztéfesziltség megjelenitése a kijelzén.

- Leragadas védelem (anti-stick).

TIG

- Hegesztéaram szabalyozasa.

- A beéllitott hegesztéaram megjelenitése a kijelzén.
- A hegesztéfesziiltség megjelenitése a kijelzén.

- LIFT gyuijtas.

VEDELMEK

- Termosztatikus védelem.

- Védelem a hegeszt6pisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd, véletlen révidzérlatok
ellen.

- Védelem a rendellenes fesziiltségek ellen (tul magas vagy tul alacsony tapfeszultség).

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- MIG hegesztépisztoly

- Foldelt fogoval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel.
- Hegesztdpisztolytartd allvany.

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK
- Argon palack adapter.

- Automata sotétedés fejpajzs.

- MIG/MAG hegesztbkészlet.

- MMA hegesztékészlet.

- TIG hegeszt6készlet.

3. MUSZAKI ADATOK
3.1 ADATTABLAZAT
HEGESZTOGEP
A hegesztégép alkalmazésira és teljesitményeire vonatkozo, alapveté adatok a
karakterisztikak tablazataban vannak 6sszefoglalva az alabbi jelentéssel:
A abra
1- EUROPAI hivatkozasi szabvany az ivhegesztéshez hasznalatos gépek biztonsagara és
gydrtasara vonatkozéan.
2- A gyart6 neve és cime.
3- Amodell neve.
4- Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.
5- Azel6irt hegesztési eljaras jele.
6- S jel : azt jelzi, hogy lehet végezni hegesztési muveleteket elektromos dramités
megnovekedett kockazatat rejté kornyezetben (pl. nagy fémtomegek kozvetlen
kozelében).
A tdpvezeték jele:
1~ : egyfazisu valtakozo fesziltség;
3~ :haromfazisu véltakozd fesziiltség.
8- A burkolat védelmi fokozata.
9- Atapvezeték jellegzetes adatai:
- U, : A hegeszt6gép valtakozo feszliltsége és tapfrekvencidja (elfogadott hatarértékek
+10%).
= | ae - A vezeték éltal felvett, maximalis aram.
- |,  : Effektiv taparam.
10- A hegeszt6kor teljesitményei:
- U, : maximélis Uresjarasi fesztiltség (nyitott hegesztd kor).
- L/U, : Szabvényositott, megfelel6 dram és fesziiltség, amelyeket a hegesztégép
kibocsathat a hegesztés folyaman.
X : Bekapcsolasi id6: azt az iddtartamot jel6li, amely alatt a hegesztégép a megfelelé
aramot szolgaltathatja (ugyanaz az oszlop). %-ban van kifejezve, egy 10 perces ciklus
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc sziinet; és igy tovabb).
Amennyiben a felhasznaldsi (40°C-os kornyezetre vonatkozo, tablazat szerinti)
tényezoket tullépik, a termikus védelem beavatkozésa valésul meg (a hegesztégép
készenléti allapotban marad, amig a hémérséklete vissza nem tér az elfogadott
hatarértékek kozé).
- AIV-AV A hegesztéaram megfelel6
értéktartomanyat (minimum - maximum) jelzi.
11-Torzsszam a hegesztégép beazonositasdhoz (nélkiilozhetetlen a  mdszaki
szervizszolgaltatashoz, a cserealkatrész igényléshez, a termékeredet felkutatasahoz).
12- —: A vezeték védelmére beépitendd, késleltetett miikodésl biztositékok értéke.
13- A biztonsagi eléirasokra vonatkozo jelek, amelyek jelentése az 1. "Altalanos biztonsagi
el6irasok az ivhegesztéshez" fejezetben van ismertetve.

~N
h

ivfesziiltséghez valé szabélyozasi

Megjegyzés: A feltlintetett példatéblazat a jelek és a szamjegyek jelentésére megkozelitdleg
utal; a hegesztégép miiszaki adatainak pontos értékeit kozvetlenil a hegesztégép
adattablajardl kell leolvasni.
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3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- ATLAGOS HUZAL- ES HEGESZTESI GAZ FOGYASZTAS: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

- MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.)

- TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 4. tablazat (4. TABL.)

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 5. tablazat (5. TABL.)

A hegesztogép és a huzaleltolé egység sulya az 1. tablazatban van feltiintetve (1.

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA (B abra)

4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
Az eliils6 oldalon:

1- Ellen6rzé panel (Iasd a leirast);

2- Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz;

3- Negativ gyorscsatlakozoé (-) a hegesztékébel csatlakoztatasahoz;

4- Foldeléshez visszacsatlakozo kabel és szoritékapocs;

5- Hegesztokabel és -pisztoly;

6- Hegesztdpisztoly csatlakozo;

A hatso oldalon:

7- F6kapcsold ON/OFF;

8- Tapkabel;

9- Hegeszt6pisztoly védégéazcsd csatlakozo;

4.2 A HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)
1- Zold kijelz6 led:
a) vilagito: haldzati fesziltség jelenléte.
b) villogé: stand-by méd (alacsony energiafogyasztasi miikodési dllapot, amelyben a
gép drammal taplalt, de a hegeszt6é dramkor és/vagy a ventillator ki lett kapcsolva).
Az UGjraaktivalas automatikus, amint a hegesztési eljaras megkezddédik.
2- Sarga kijelz6 led:
a) vilagito: tulfesziiltség vagy fesziiltségesés biztonsagi termosztatjanak beavatkozasa
(FIGYELEM: a felsé fesziiltséghatar meghaladasa sulyosan karosithatja a késziiléket).
b) villogé: anti-stick beavatkozas MMA Gizemmaddban.
c) vilagitd az m/min kijelz6 bekapcsoldsanak kiséretében: az egyik biztositék
megszakaddsa a gépben.
3- Gépbeillitd valasztokapcsolo:

- 27 :MIG MAG 2T lizemmdd.
- At :MIG MAG 4T lizemmad.

- f: MMA lizemméd.

- ﬁ :TIG izemmod.
4- Szabdlyozégomb, amely elforgatasa lehet6vé teszi:
- az elektronikus reaktancia szabalyozasat MIG MAG 2T (vagy 4T) izemmodban;
- adinamikus tuldaram "DYNAMIC ARC" szabalyozasat MMA tizemmaodban.
5- Szabalyozégomb, amely elforgatasa lehetévé teszi:
- a hegesztéfesziltség szabélyozasat MIG MAG 2T (vagy 4T) izemméddban;
- a hegesztéaram szabalyozasat MMA vagy TIG tizemmodban.
6- Szabdlyozégomb, amely elforgatdsa lehet6vé teszi:
- a huzaladagolasi sebesség szabalyozasat MIG MAG 2T (vagy 4T) izemmadban.
7- V numerikus kijelzé:
- megjeleniti a MIG MAG 2T (vagy 4T) tizemmddban beillitott feszltséget;
- megjeleniti az MMA vagy TIG tizemmodban a hegesztéskor mért fesziltséget.
8- A numerikus kijelzd:
- megjeleniti a MIG MAG 2T (vagy 4T) izemmddban a hegesztéskor mért dramot;
- megjeleniti az MMA vagy TIG tizemméddban beéllitott aramot.
9- m/min numerikus kijelz6:
- megjeleniti a MIG MAG 2T (vagy 4T) tzemmddban beallitott huzaladagolasi
sebességet.

5. OSSZESZERELES

BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A

TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY KEPESITETT
DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

fif FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS

OSSZEALLITAS (D abra)
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmét képezé, kiilonallé részek
Osszeszerelését.

Visszacsatlakozé kabel-fogo osszeszerelése E Abra
Hegesztékabel - elektrédatarté-fogo osszeszerelése F ABRA

5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek akadalyok
a hltélevegd bevezetd és kivezet6 nyilasai el6tt; gyéz6djon meg arrdl, hogy a gép nem tud
beszivni elektromosan vezetd porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.

Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordil.

A FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a stilyanak megfelel6 teherbirasq, sik
feliiletre a felborulas vagy veszélyes elmozdulasok elkeriilése végett.

5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

Béarmilyen villamos 6sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép tablajan
feltlintetett adatok az Oszeszerelés helyén rendelkezésre allé halézati fesziiltség és
frekvencia értékeknek megfelelnek.

- A hegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni
differencidlkapcsoldkat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében ajanlatos
a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphalozat olyan interfész pontjaihoz, amelyek kisebb
impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.12 ohm.

védelem biztositdsdhoz az aldbbi tipusu

- A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvéany kdvetelményei.
Ha a hegesztégépet egy kdzlizemi tdphéldzatba csatlakoztatjak, akkor a beszerel6 vagy
a felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet be lehet-e
kotni vagy sem (sziikség esetén kérje ki az elosztd halozat kezeldje véleményét).

5.2.1 Csatlakoz6dugé és aljzat
Kosse 6ssze a haldzati aramforras kabelét egy megfelelé6 méretli normal csatlakozéval (3P
+ P.E) és biztositson egy olyan hélézati csatlakozdt, amely rendelkezik olvadodbiztositékkal
vagy automata kapcsoldval; az erre a célra szolgdld foldelévéget a (sarga-zold szin()
foldelévezetékre kell rakapcsolni.
A tabldzat (1. TABL.) feltiinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé
amperértékeket, melyeket a hegeszté &ltal kibocsétott legnagyobb névleges dramilletve a
névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak ki.
FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviill hagyasa
hatastalanna teszi a gyarto altal beszerelt, biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl.
elektromos aramiités) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozéan.

5.3 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
5.3.1 Jotanacsok

FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK VEGREHAJTASA ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszté kabelekhez javasolt értékeket (mm?-ben) a

hegesztégép éltal kibocsatott, maximalis dram alapjan.

Ezenkivul:

- Teljesen csavarja be a hegesztékdbelek konnektorait a gyorscsatlakozo-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasdhoz; ellenkezé esetben a
konnektorok tulheviilése kdvetkezik be, amely azok gyors kdrosodasat és a hatékonysaguk
romlasét okozza.

- Alehetd legrévidebb hegesztékabeleket haszndlja.

- Kertilje az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram visszavezetd kabel helyett,
amelyek a megmunkalas alatt 1év6é darab részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a
biztonsagot és nem kielégité eredményeket nyujthat a hegesztésben.

5.3.2 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAG UZEMMODBAN

5.3.2.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

- Akocsi tartdlapjan utantoltheté gazpalack: max. 60 kg.

- Csavarozza be a nyomascsokkentot (*) a gazpalack szelepéhez tgy, hogy helyezze kdzéjik
akiegészit6ként nyUjtott, sz(ikité elemet, amikor Argon gazt vagy Argon/CO,gazkeveréket
hasznal.

- Csatlakoztassa a gaz bemeneti csovet a sziikit6hoz és szoritsa meg a bilincset.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabdlyozogydirljét a palack szelepének megnyitésa
elétt.

(*) Ktllon megvasarolandé kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

5.3.2.2 A hegesztéaram visszavezetd kabelének csatlakoztatasa
A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ré van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

5.3.2.3 Hegesztopisztoly (B abra)

lllessze be a hegeszt6pisztolyt (B-5) az annak fenntartott csatlakozdéba (B-6), majd kézzel
teljesen szoritsa be a rogzitégydrtt. Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez Ugy, hogy vegye
le a fuvokat és az érintkez6csovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.

5.3.3 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

5.3.3.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz

Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez Ugy, hogy helyezze kézéjik a
kiegészitéként nyujtott, sz(ikité elemet, ha arra sziikség van.

Csatlakoztassa a gaz bemeneti csovet a sztikit6hoz és szoritsa meg a tartozékként nyujtott
bilinccsel.

Lazitsa meg a nyomdscsokkenté szabalyozdgylirdijét a palack szelepének megnyitasa
elétt.

Nyissa meg a palackot és allitsa be a gz mennyiségét (I/perc) a tajékoztatoé felhasznalasi
adatok szerint, lasd a tablazatot (6. TABL.); a gazaramlas esetleges médositésait végre
lehet hajtani a hegesztés folyaman, llitva a nyomascsokkenté gy(irdjén. Vizsgélja meg a
csovek és a csatlakozasok zarasat.

A FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.3.3.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- Ahegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a lehetd legkozelebb az elkészitend§ illesztéshez. Ezt a kabelt a (+) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-2 dbra).

5.3.3.3 Hegesztdpisztoly
- Vezesse be az dramvezeté kabelt a megfelel6 gyorsszoritdba (-) (B-3 dbra). Csatlakoztassa
a hegeszt6pisztoly gdzcsovét a palackhoz.

5.3.4 HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN
Majdnem minden bevont elektrédat a generator pozitiv pélusahoz (+) kell csatlakoztatni;
kivételt képeznek a savas bevonatu elektrodak, azokat a negativ pélushoz (-) kell bekotni.

5.3.4.1 Hegesztokabel elektrodatarto-fogo csatlakoztatasa
Helyezzen a kabelvégre egy specialis szoritot, amely az elektréda fedetlen részének
szoritasara szolgadl. Ezt a kabelt a (+) jellel elldtott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-2 abra).

5.3.4.2 A hegesztéaram visszavezet kabelének csatlakoztatasa

- Ahegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a leheté legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-3 4bra).

5.4 HUZALTEKERCS BERAKASA (G, G1 abra)

FIGYELEM! A HUZAL BERAKASI MUVELETEK ELKEZDESE ELOTT

GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

VIZSGALJA MEG, HOGY A HUZALELOTOLO GORGOK, A HUZALVEZETO HUVELY ES A

HEGESZTOPISZTOLY ERINTKEZOCSOVE MEGFELELNEK-E AZON HUZAL ATMEROJENEK ES

JELLEGENEK, AMELYET HASZNALNI KIVAN ES AZOK HELYESEN FEL VANNAK-E SZERELVE. A

HUZAL BEFUZESI FAZIS FOLYAMAN NE VISELJEN VEDOKESZTYUT.

- Nyissa ki a tekercstarto rekesz ajtajét.

- Csavarja le a tekercsrogzit6 gydr(it.
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Helyezze ra a huzaltekercset a csévére; gy6z6djon meg arrél, hogy a cséve hiuzd csap
helyesen be van illesztve a furatédba (1a).

Csavarja ra a tekercsrogzité gyurdt, sziikség esetén kozéhelyezve a megfelelé tavtartot
(1a).

Szabaditsa ki a nyomo elleng6rg6t/ket és tavolitsa el az alsé gorgé/k/tél (2a);

Vizsgalja meg, hogy a hlizégorgé/k alkalmas/ak legyen/legyenek a felhasznalt huzalhoz
2b).

Szabaditsa ki a huzal elejét, vagja le az eldeformalédott végzédését egy hatarozott és

szalmentes vagassal; forgassa el a tekercset az 6rajarassal ellentétes iranyba és dugja be

a huzal elejét a huzalvezetébe, nyomja be 50-100mm-re a hegesztépisztoly csatlakozd

huzalvezetéjébe (2c).

Helyezze vissza az ellengdrgét/ket, bedllitva a nyomast egy kozepes értékre, vizsgalja

meg, hogy a huzal helyesen be van-e illesztve az alsé gérgé/k vajataba (3).

Vegye le a favokat és az érintkezécsovet (4a).

- lllessze be a hegeszt6gép csatlakozédugdjét a tdpaljzatba, kapcsolja be a hegesztégépet,
nyomja be a hegesztépisztoly gombjat és varja meg, hogy a huzal eleje a huzalvezeté
teljes hiivelyében végighaladva kibujjon 10-15cm-re a hegeszt6pisztoly eliilsé részén,
majd engedje ki a gombot.

FIGYELEM! E miiveletek folyaman a huzal elektromos fesziiltség alatt van és
mechanikai eré6nek van kitéve; ezért megfelel6 6vintézkedések alkal a
hianyaban elektromos sokk veszélyét hordozhatja, sériiléseket okozhat és
villamos iveket gyujthat:

- Ne iranyitsa a hegesztépisztoly nyildsat a test részei felé.

Ne kozelitse a hegesztépisztolyt a palackhoz.

- Szerelje vissza a hegesztépisztolyra az érintkezGcsovet és a fuvokat (4b).

Vizsgélja meg, hogy a huzal elérehaladésa szabalyos-e; allitsa be a gérgék nyomasat és a

cséve fékezését (1b) a lehetd legkisebb értékre, ellendrizve azt, hogy a huzal ne csisszon

a vajatban és a huzas ledllasanak pillanataban ne lazuljanak meg a huzal spiraljai a tekercs

tul nagy tehetetlensége miatt.

- Vagja le a fuvokabol 10-15 mm-re kinyulé huzal végét.

Zarja be a csévetarto rekesz ajtajat.

5.5 AHUZALVEZETO HUVELY CSEREJE A HEGESZTOPISZTOLYBAN (H ABRA)

A huvely cseréjének megkezdése el6tt egyenesitse ki a hegesztépisztoly kabelét,
megakadalyozva

a hajlasok kialakulasat.

5.5.1 Spiralis hiively acélhuzalokhoz

1- Csavarja le a fuvokat és a hegesztépisztoly fej érintkez6csovét.

2- Csavarja le a kdzponti csatlakozé hiivelyrogzité csavaranydjat és huzza le a meglévé
hivelyt.

3- Flizze be az Uj hiuvelyt a hegesztépisztoly-kabel vezetékébe és finoman nyomja be
addig, amig a hegesztépisztoly fejébdl ki nem tolddik.

4- Csavarja vissza kézzel a hlivelyrégzit6 csavaranyat.

5- Vagja le egyvonalban a felesleges hiivelyszakaszt, majd enyhén nyomja be a hivelyt;
vegye ki a hegesztépisztoly kabelbdl.

6- Csiszolja le a huvely vagott feliletét és helyezze vissza a hegesztépisztoly-kébel
vezetékbe.

7- Ekkor csavarja vissza a csavaranyat és egy kulccsal szoritsa ra.

8- Szerelje vissza az érintkezécsovet és a fuvokat.

5.5.2 Hiively szintetikus anyagbél aluminiumhuzalok szamara

Végezze el az 1, 2, 3 mUveleteket Ugy, ahogy az az acél hivelynél le van irva (ne vegye

figyelembe a 4, 5, 6, 7, 8 m(iveleteket).

9- Csavarja vissza az aluminiumhoz hasznalt érintkez6csovet és vizsgalja meg, hogy az
érintkezik-e a huvellyel.

10- lllessze a hively ellentétes végére (hegesztépisztoly csatlakoztatédsi oldal) a sargaréz
kapcsolocsovet, az OR gydrtit és enyhén benyomva tartva a hivelyt szoritsa meg
a huvelyrogzité csavaranyat. A hively felesleges része a késGbbiekben a méretnek
megfeleléen el lesz tavolitva (Iasd (13)). Huzza ki a huzalel6tolé pisztolycsatlakozasabol
az acélhiivelyekhez sziikséges kapillaris csovet.

11- A KAPILLARIS CSO NEM ELOIRT az 1.6-2.4 mm atméréjl aluminium hiivelyek szamara
(sarga szind); a htvelyt tehat anélkil kell bevezetni a pisztolycsatlakozasba.
Vagja az 1-1.2 mm atméréjd aluminium hiivelyekhez sziikséges kapillaris csovet (piros
szint) az acélcs6hoz képest korilbellil 2 mme-rel kisebb méretire és vezesse be a hiively
szabad végébe.

12- Vezesse be és rogzitse a pisztolyt a huzalel6tolé csatlakozdjaba, jeldlje meg a hivelyt a
gorgéktdl 1-2 mm tavolsagra, hizza ki ismét a pisztolyt.

13- Véagja le a hiivelyt az el8irt méretre anélkil, hogy a bemeneti furatot megvaltoztatna.
Szerelje be a hegesztdpisztolyt a huzalel6told csatlakozoba és helyezze be a gazfuvokat.

6. MIG-MAG HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 SHORT ARC (ROVID iV)

A huzal olvadésa és a csepp levdldsa a huzal hegyénél egymdsutani rovidzarlatok
kovetkeztében torténik meg az dmledékfirdében (masodpercenként 200 alkalomig). A
huzal szabad hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12 mm kozott van.

Szénacélok és alacsony otvozeteik
- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm csak a 400A-s valtozatnal)
- Felhasznélhat6 géz: CO, vagy Ar/CO, keverékgazok
Rozsdamentes acélok

- Hasznéalhaté huzalok atmérgje: 0.8-0.9-1.0 - 1.2 mm (1.6 mm csak a 400A-s véltozatnal)
- Felhasznélhat6 géaz: Ar/O, vagy Ar/CO, (1 - 2%) keverékgdzok
Aluminium és CuSi/CuAl

- Hasznalhat6 huzalok atméréje: 0.8-1.0-1.2mm
- Felhasznalhaté gaz: Ar

VEDOGAZ
Lésd 2. TABL.

7. MIG-MAG MUKODESI MOD

A hegesztéfesziltséget és a huzaladagolasi sebességet kiilon-kiilon kell bedllitani. A (C-5
4bra) allitégomb a hegesztéfesziiltséget, mig a (C-6 dbra) allitogomb a huzaladagolasi
sebességet szabalyozza. A bedllitott fesziiltségi érték a V kijelzén (C-7 dbra) van feltlintetve,
mint ahogy a huzaladagoldsi sebesség is (C-9 abra).

MEGJEGYZES: a hegesztéfesziiltség beéllitasa folyaman megjelenik néhany mésodpercig
egy megkozelitéleges aramérték az A kijelzén (C-8 abra). A valés hegesztéaram a kijelzén
csak a hegesztés folyaman fog megjelenni.

A hegesztés végén az dram lathaté marad néhany masodpercig.

Hivatkozéssal a gépben rendelkezésre &ll6 tablazatra (2. Tabl) allitsa be a
szabalyozégombokat (C-5 és C-6 abra) azanyag, huzal, gaz és azon vastagsag fliggvényében,
amelyet hegeszteni kivan (tajékoztato jellegui értékek a legtdbbszor hasznalt huzalokra egy
400V - 3ph taprendszerhez csatlakoztatott hegesztégépnél).

A masodlagos éllitégomb (C-4 dbra) az induktivitas értékét szabdalyozza. Minél alacsonyabb
az induktivitas szintje (L), az iv annal keményebb lesz, minél magasabb az induktivitas
szintje (YY), aziv annal lagyabb lesz kis frocskdléssel. Szénacélok és alacsony dtvozeteik

7.1 A hegesztopisztoly gomb ellenérzési médjai (C-3 abra)
A hegesztépisztoly gomb 2 kiilonb&zé ellenérzési moédjat lehet beallitani:

2T iizemméd =1
a hegesztés a hegesztopisztoly gombjanak benyoméséaval kezdédik és a gomb
kiengedésével végzsédik.

4T iizemméd 2t

a hegesztés a hegesztdpisztoly gombjanak benyomaséval és kiengedésével kezdédik és
csak akkor fejezédik be, amikor azt méasodszor is benyomjak majd kiengedik. Ez a médozat
hasznos hosszu ideig tarté hegesztéseknél.

8. MMA HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

8.1 ALTALANOS ELVEK

- A felhasznalt elektroddk csomagoldsan a gyarté altal feltiintetett el6irdsok elolvasasa
elengedhetetlen, amelyek az elektréda helyes polaritasat és a vonatkozd optimalis aramot
jelolik.

A hegesztéaramot a felhasznalt elektréda atméréje és azon illesztés tipusa fliggvényében
kell beéllitani, amelyet el szeretne késziteni; tajékoztatds cimén a kilonféle elektroda
4tméroékhoz alkalmazhat6 dramok az aldbbiak:

@ Elektréda (mm) : Hegesztéaram (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Vegye figyelembe, hogy azonos elektréda atméré esetén magas aramértékeket kell
hasznélni a sikban torténé hegesztésekhez, mig fliggéleges vagy fej feletti hegesztéseknél
alacsonyabb aramokat kell alkalmazni.

- A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsdagai meghatarozottak, a kivélasztott
aramerdsségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken kivil, mint az iv hosszusaga,
a végrehajtési sebesség és pozicio, az elektroddk dtmérdje és mindsége (a helyes tarolds
érdekében tartsa az elektrodakat nedvességtél tavol, védve az adott csomagolasban vagy
tartéban).

FIGYELEM:

Az elektrodak bevonatanak markaja, tipusa és vastagsaga alapjan aziv instabilitasai
tapasztalhatok az elektroda 6sszetételébol eredéen.

8.2 ELJARAS

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsélie az elektréda hegyét a hegesztendd

munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene meggyujtania;

ez a leghelyesebb modszer az iv gyujtasdhoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat sériilése

kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

Amint meggyulladt az iv, prébaljon megtartani a munkadarabtdl a felhasznalt elektroda

atmérdjével azonos tavolsdgot és azt lehetdleg allanddéan megtartani a hegesztés

folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrédadnak az elérehaladas irdnyédval bezart
délésszoge korulbelil 20-30 fok legyen.

- A hegesztévarrat végén vigye az elektréda végét kissé hatra az elérehaladas irdnyahoz
képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel az elektrédat az
omledékfiirdébél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat megjelenési formai - |
ABRA).

8.3 A paraméterek beallitasa
Gépbedllité valasztdkapcsold (C-3 abra):

f : MMA lizemméd.

- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a C-5 szabalyozégomb segitségével;

A bedllitott érték megjelenik az A kijelzén (C-8 abra);

A hegesztéfesziltség a V kijelzén (C-7 dbra) csak a hegesztés folyaman jelenik meg;

A hegesztés végén a fesziiltség lathaté marad néhany masodpercig;

Szabalyozza a dinamikus tularam “DYNAMIC ARC” értékét a C-4 masodlagos allitdgomb
hasznalataval. Alacsony arcforce (DYNAMIC ARC) szintekkel az iv lagy lesz ( .'?:' ),
ellenkezéleg magas arcforce (DYNAMIC ARC) szintekkel a hegesztés alatti tularam magas
lesz (§.5‘F_11-;). Ez a szabélyozas javitja a hegesztés folytonossdgat, megakadalyozza az

elektroda munkadarabhoz valé letapadasat és lehet6vé teszi kilonféle tipusu elektrédak
hasznélatat.

9.TIG DC HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

9.1 ALTALANOS ELVEK

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvézetl és magas 6tvézetl szénacélra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titdnium és azok otvozetei (L ABRA). ATIG
DC hegesztésnél a (-) polusnal altalaban 2%-ban cériumtartalmu elektréda (szlrke szinG
sdv) haszndlatos. Tengelyiranyban csiszolokoronggal le kell hegyezni a volframelektrédat,
ldsd M ABRA, lgyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkeriilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak irdnyaban. Ezt a
muiveletet idészakonként el kell végezni az elektroda alkalmazasanak és elhasznalodasanak
fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyez6dott, megrozsdasodott vagy azt nem
helyesen alkalmaztak. A j6 hegesztéshez nélkilézhetetlen a 6. TABL. megtekintése, ahol
fel van tlntetve az elektréda atméréje, a hegesztéaram és a gaz aramlasa azon vastagsag
fuggvényében, amelyet hegeszteni kivan. Az elektréda rendes kinyuldsa a keramia
favokabol 2 - 3mm, amely elérheti a 8 mm-t a sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek Gsszeolvadasaval jon létre. A megfeleléen
el6ékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. Tmm-ig) nem sziikséges hozaganyag (N ABRA).
Nagyobb vastagsdgokhoz ugyanolyan alapanyagl és megfelel6 &atméréjli palcak
sziikségesek, a szélek alkalmas elékészitésével (O ABRA).

A hegesztés j6 kimenetele érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le
legyenek tisztitva és rozsdatdl, olajoktdl, zsiroktdl, olddszerektdl stb. mentesek legyenek.

9.2 ELJARAS (LIFT GYUJTAS)
Gépbedllité valasztokapcsold (C-3 abra):

ﬁ :TIG lzemméd.
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- A C-5 szabélyozogomb segitségével éllitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre; A
hegesztés folyaman igazitsa az dramot a szlikséges, realis hébevitelhez.
A bedllitott érték megjelenik az A kijelzén (C-8 dbra).
A hegesztéfesziltség a V kijelzén (C-7 dbra) csak a hegesztés folyaman jelenik meg.
A hegesztés végén a fesziiltség lathaté marad néhany masodpercig.
Ellendrizze a gaz helyes dramlasat.
Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrodanak a hegesztendé munkadarabbal valé
érintkezése és az attdl vald eltdvolitdsa utjan valésul meg. Ez a gyujtasi médozat kevesebb
elektromos-besugarzasi zavart okoz és a minimalisra csokkenti a wolfram bedgyazodasait
és az elektroda elhasznalodasat.
Tamassza az elektroda hegyét a munkadarabra és enyhén nyomja ra.
- Azonnal emelje fel az elektrédat 2 - 3mm-rel, megvalositva ezzel az ivgyujtast.
A hegesztégép kezdetben csokkentett dramot bocsat ki. Néhany pillanat eltelte utan a
beallitott hegesztéaramot bocsatja ki.
- A hegesztés megszakitasahoz gyorsan emelje fel az elektrodat a munkadarabrol.

10. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

10.1 SZOKASOS KARBANTARTAS: B
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP
KEZELOJE

10.1.1 Faklya karbantartas

- Kertilje a faklya és kabelének meleg fellletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadésat idézné el6 megakadélyozvan annak mikodését

- Meghatarozott id6kozonként ellendrizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa Ossze megfeleléen az elektrodrogzité csipeszeket és a csipesztartd
befogétokmanyt a kivalasztott elektréd atméréjével, a tulmelegedés illetve a nem
megfelelé gazmegoszlas és helytelen m(ikodés elkeriilése érdekében,

- Minden hasznalat el6tt ellendrizze az elhasznalodas mértékét és a faklya szélsé részeinek
helyes 6sszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrédfogo csipesz, gaz diffuzor.

10.1.2 Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellenérizni kell a huzalvontaté gorgdinek kopdsi allapotat, idészakonként
el kell tavolitani a vontato teriiletén képz6dott fémport (gorgék és kimendé/bemend
huzalvezetd).

10.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE,
AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.
FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.
A fesziiltség alatt I1évo hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos aramiitést
okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé alkatrészekkel valé kdzvetlen kapcsolat
eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.
- ldészakonként, a hasznélattdl, és a kornyezet porossagétdl fuggden ellendrizni kell a
hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakodott port, szaraz suritett
levegé- sugdr (max. 10 bahr) segitségével.
El kell kerdilni a suritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus kértyak felé; ez utébbiak
esetleges tisztitdsat nagyon puha kefével, vagy megfelel6 oldoszerekkel kell végezni.
Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol &sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kédbelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.
Fentemlitett mdveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval vissza kell
szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximalisan kertlni  kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miiveletek
végrehajtasat.
A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a kabelezéseket
az eredeti dllapotukba, vigydzva arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban lévé
részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel.
Bilincseljen &t minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy jol
elkilonitse a nagyfeszlltségUl primer csatlakozasokat az alacsony fesziiltségl szekunder
csatlakozésoktol.
Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydirtit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

11. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA
KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” éllasban van, meggyullad-e a megfelelé lampa,
ellenkezé esetben a meghibasodas oka altaldban az dramellatasi vezetékben talalhato
(kdbelek, villasdugé és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok stb.).

Ne Iépjen fel olyan riasztds, amely a termikus biztonsag, tulfesziiltség vagy fesziltségesés,
vagy rovidzérlat védelmének beavatkozasat jelzi.

Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérdl; hévédelmi
szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellendrizni
kell a szell6z6-berendezés miikodéképességét.

Ellenérizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsdgosan magas vagy tulsdgosan
alacsony a hegeszt6gép blokkolt dllapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzérlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben igen,
meg kell szlintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési dramkor kapcsoldsainak pontossagat, kiiléndsen azt, hogy
a foldelési kabel fogoja valdban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem
ékelédtek-e kapcsolat kozé szigeteld anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé minéségilinek és mennyiségtinek kell lennie.
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1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipaZines su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais, taip pat
apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir
naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama tuscios
eigos jtampa tam tikromis salygomis gali biiti pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- I8jungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo prie$ keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi buati atliekama laikantis galiojanc¢iy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu laidu
su jzeminimu.

- Isitikinti, kad kistukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Jei yra ausinimo skysciu blokas, pripildymo operacijos turi bati atliekamos tik kai
suvirinimo aparatas yra iSjungtas ir atjungtas nuo elektros energijos tiekimo tinklo.

VAV

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degis

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais, taip
pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdzZiui, mediena, popieriy,
skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu salia
lanko susidarantiems damams pasalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo
dimy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy
issilaikymo trukmés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudojama).

POLO®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo gaminio bei kity galimy
izeminty metaliniy detaliy, esanciy darbo prieigose (pasiekiamy), atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines, avalyne,
galvos apdangalj ir kita darbine apranga, bei naudojant izoliacines plokstes ar
specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169 arba UNI EN 379
standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standarta atitinkanciose kaukése arba
Salmuose.

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkanciaq standarto UNI EN
11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkancias standarto UNI EN

12477 reikalavimus), tokiu badu bus iSvengiama ultravioletiniy ir infraraudonyjy
spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi bati iSplésta
neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems asmenims, kurie yra lanko
prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireidkia
lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina naudoti
atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

OO NS

EMEF

SATE

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria lokalizuotg elektrinj ir magnetinj
lauka (EML). Suvirinimo srové sukuria elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo
grandine ir patj suvirinimo aparata.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius jrenginius (pvz.,
Sirdies stimuliatorius, kvépavimo jranga, metalinius protezus ir t.t.).

Sios medicininés jrangos naudotojams turi bati pritaikytos atitinkamos apsaugos
priemonés. PavyzdzZiui, uzdrausti Siy asmeny patekima j suvirinimo aparato
naudojimo sritj arba atlikti individualy suvirintojo rizikos jvertinima.

Sis suvirinimo aparatas atitinka standartinius techninius reikalavimus gaminiui,
skirtam naudoti pramoninéje aplinkoje profesionaliems tikslams. Namy aplinkoje
néra uztikrinama atitiktis elektromagnetiniy lauky poveikio Zmogui ribojimo
kriterijams.

Siekiant minimaliai 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 kang;
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 sialés;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip nurodyta EML
duomeny lape;

atstumas nuo EML saltinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis nei 20% maziausios
leistinos vertés:d =15 cm.

AN

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus, keliamus
produktams, skirtiems isskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose
arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos jtampos maitinimo tinklo,
skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACLJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smagio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”]galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
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dalyvaujant kitiems pasireng ns 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
auksciau Zemés, isskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant viena gaminj keliais
suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp skirtingy
elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios 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 apsaugos priemones, kaip
nurodoma standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: [rengimas
ir naudojimas” 7.9 skyriuje.
Suvirinimo aparata turi naudoti tik vienas operatoris.
Pabaiges MMA suvirinima, operatorius privalo atjungti nuo aparato kabelj su
elektrodo laikikliu.
Pasaliniams asmenims grieztai draudziama jzengti j zona aplink suvirinimo aparata.
Sios zonos lima palikti r gomos.
Nenaudojami Sviestuvai turi bati sudéti j jy vietas.

A KITI PAVOJAI

APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus pavirsiaus, pritaikyto
atitinkamo svorio islaikymui; prieSingu atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar
nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

Draudziama kelti vezimélio bloka kartu su suvirinimo aparatu, vielos tiekimo jtaisu
ir ausinimo bloku (jei jie yra).

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga naudoti suvirinimo aparata bet kokiems
kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

NUDEGIMY PAVOJUS

Kai kurios suvirinimo aparato dalys (degiklis, elektrodo laikiklis) ir gretimos zonos
gali jkaisti virs 65°C, todél batina dévéti tinkamus apsauginius drabuzius.

Pries lieciant ka tik suvirintg gaminj, palaukti kol jis atvés!

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo pat metu
naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS: visada apripinti dujy baliona (jei jis
naudojamas) atitinkamomis priemonémis, kurios uzkirsty kelig atsitiktiniam jo
nukritimui.

- Draudziama naudoti rankena kaip priemone suvirinimo aparato sustabdymui.

e\

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad apsaugos
irenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio dalys yra
tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judanc¢iomis dalimis,
pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J] ATJUNGUS NUO
MAITINIMO TINKLO.

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)
- Suvirinimo aparata naudoti tik esant Zemiau nurodytoms aplinkos salygoms:
« aplinkos temperatara turi bati nuo -10°C iki 40°C;
« santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C temperatirai;
« santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C temperatiirai;
« Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, ragsciy, dujy ar ésdinanciy medziagy ir
pan.

SANDELIAVIMAS

- Aparata ir jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose patalpose.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -20°C iki 55°C.

Jei aparatas yra aprapintas ausinimo skysciu sistema, o aplinkos temperatara yra
zemesné nei 0°C, naudoti gamintojo rekomenduojama antifrizinj skystj arba visiskai
isleisti vandentiekio sistemga ir iStustinti skyscio talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones aparato apsaugai nuo drégmés, purvo ir
korozijos.

hr¢

mmm SALINIMAS

Pasibaigus suvirinimo aparato naudojimo laikui, jo neiSmesti kartu su jprastomis
buitinémis atliekomis.

Naudotojas atsako uz sio elektros jrenginio pasalinima specializuotame surinkimo
punkte, skirtame elektros jrangos surinkimui ir perdirbimui. Dél to taip pat galima
kreiptis | parduotuve, kurioje buvo jsigytas Sis gaminys. Si nuostata taikoma tik
irangos salinimui Europos Sajungos teritorijoje (EE] atliekoms).

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra lankinio suvirinimo srovés 3altinis, ypa¢ tinkamas anglinio
ar silpnai legiruoto plieno MAG suvirinimui apsauginése dujose CO, arba argono/CO,
misiniuose naudojant pilnavidure elektrodine arba milteline (vamzding) viela.

Be to, jis yra pritaikytas neradijancio plieno MIG suvirinimui argono dujose + 1-2%
deguonies, bei aliuminio ir CuSi3, CuAI8 suvirinimui (litavimui) argono dujose naudojant
elektrodine viela, kurios sudétis yra pritaikyta apdirbamam gaminiui.

Suvirinimo aparatas yra taip pat pritaikytas ir TIG suvirinimui nuolatine srove (DC) su
kontaktiniu lanko uzdegimu (LIFT ARC rezimas), visy plieny (anglinio, mazai legiruoto ir
gausiai legiruoto) ir sunkiyjy metaly (vario, nikelio, titano ir jy lydiniy) apsauginése gryno
argono (99.9%) dujose arba, tam tikrais atvejais, argono/helio misiniuose. Pritaikytas ir
MMA suvirinimui elektrodais nuolatine srove (DC), naudojant glaistytus elektrodus (rutilo,
ragstinius, bazinius).

2.1 PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS

MIG-MAG

- Darbo rezimai:
- 2T rankinis;
- 4T rankinis;

- Elektroninio balasto (INDUCTANCE), suvirinimo jtampos ir vielos padavimo greicio
reguliavimas.

- Nustatytos suvirinimo jtampos rodymas ekrane.

- Nustatyto vielos tiekimo greicio rodymas ekrane.

- Suvirinimo srovés rodymas ekrane.

MMA

- Arc force (DYNAMIC ARC) ir suvirinimo sroveés reguliavimas.
- Nustatytos suvirinimo srovés rodymas ekrane.

- Suvirinimo jtampos rodymas ekrane.

- Anti-stick apsauga.

TIG

- Suvirinimo srovés reguliavimas.

- Nustatytos suvirinimo srovés rodymas ekrane.
- Suvirinimo jtampos rodymas ekrane.

- LIFT uzdegimas.

SAUGOS |TAISAI

- Termostatinis saugiklis.

- Apsauga nuo atsitiktiniy trumpuyjy jungg¢iy, atsirandanciy dél degiklio ir jZeminimo
kontakto.

- Apsauga nuo nejprastos jtampos (pernelyg auksta arba zema maitinimo jtampa).

2.2 STANDARTINIAI PRIEDAI

- MIG degiklis

- Atgalinis kabelis su jZzeminimo gnybtu.
- Laikiklis degiklio pakabinimui.

2.3 PASIRENKAMI PRIEDAI

- Adapteris argono balionui.

- Savaime tamséjanti kauke.

- MIG/MAG suvirinimo rinkinys.
- MMA suvirinimo rinkinys.

- TIG suvirinimo rinkinys.

3. TECHNINIAI DUOMENYS
3.1 DUOMENUY LENTELE
SUVIRINIMO APARATAS
Pagrindiniai duomenys apie suvirinimo aparato naudojimg ir jo galimybes yra pateikti
duomeny lenteléje, jy reikmé yra tokia:
A pav.
1- EUROPOS standartas, susijes su lankinio suvirinimo jrangos sauga ir gamyba.
2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.
3- Modelio pavadinimas.
4- Suvirinimo aparato vidinés konstrukcijos simbolis.
5- Numatomo suvirinimo proceso simbolis.
6- Simbolis S : nurodo, kad suvirinimo operacijas galima atlikti aplinkoje su padidinta
elektros smugio rizika (pvz., arti dideliy metalo masiuy).
7- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.
8- Korpuso apsaugos laipsnis.
9- Pagrindiniai maitinimo linijos duomenys:
- U, : Suvirinimo aparato kintamoji jtampa ir maitinimo daznis (leistina riba + 10%).
- L, .. - Maksimali linijoje sunaudojama srové.
- 1, : Faktiné maitinimo srove.
10- Suvirinimo grandinés efektyvumas:
- U, : Maksimali tu¢iosios eigos jtampa (atvira suvirinimo grandine).
- /U, : Atitinkama standartiné srové ir jtampa, kurig suvirinimo aparatas gali tiekti
suvirinimo metu.
X : Darbo ciklo trukmeés santykis: nurodo laika, per kurj suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkama srove (pati kolona). ISreiskiamas %, remiantis 10 min ciklu (pav., 60% = 6
minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir pan.).
Jei eksploatavimo koeficientai (duomeny lenteléje, nurodyta 40°C aplinka) yra
virsijami, jsijungs Siluminis saugiklis (suvirinimo aparatas isliks budinc¢iame rezime iki
tol, kol temperatira vél pasieks leisting riba).
A/V-A/V : Nurodo suvirinimo srovés reguliavimo diapazona (minimali ir didZiausia)
prie atitinkamos lanko jtampos.
11- Suvirinimo aparato serijos identifikavimo numeris (batinas techniniam aptarnavimui,
atsarginiy daliy uzsakymui, gaminio kilmés paieskai).
12- —3-: Uzdelsto veikimo saugikliy, skirty linijos apsaugai, verte.
13-Su saugos standartais susijusiy simboliy reikimé yra nurodyta 1 skyriuje ,Bendrieji
saugos nurodymai lankiniam suvirinimui*.

Pastaba: Pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra orientacinio pobudzio ir yra skirtas
simboliy ir skaiciy reik$miy isaiskinimui; tikslios jasy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny vertés yra nurodytos paties aparato duomeny lenteléje.

3.2 KITITECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: zitiréti 1 lentele (1 LENT.)

- VIDUTINES SUVIRINIMO VIELOS IR DUJY SANAUDOS: zr. 2 lentele (2 LENT.)

- MIG DEGIKLIS: ZiGréti 3 lentele (3 LENT.)

- TIG DEGIKLIS: Ziuréti 4 lentele (4 LENT.)

- ELEKTRODVY LAIKIKLIS: ziaréti 5 lentele (5 LENT.)

Suvirinimo aparato ir vielos tiekimo jrenginio svoris yra nurodytas 1 lenteléje (1
LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS (B pav.)

4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS

Priekiniame Sone:

1- Valdymo pultas (ZiGréti aprasyma);

2- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui;
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3- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui;
4-  Atgalinis jzeminimo kabelis ir gnybtas;

5- Suvirinimo kabelis ir degiklis;

6- Degiklio jungtis;

Galiniame $one:

7- Pagrindinis jungiklis ON/OFF;

8- Maitinimo kabelis;

9- Jungtis degiklio apsauginiy dujy zarnos prijungimui;

4.2 SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)
1- Zalia signaliné lemputé:

a) pastovi: tinklo jtampa.

b) mirksinti: budéjimo rezimas (Zemo energijos suvartojimo bulsena, kai aparatas
yra maitinamas, bet suvirinimo grandiné ir (arba) ventiliatoriai yra isjungti.
Suaktyvinimas yra automatiskas, kai tik pradedamas suvirinimo procesas.

2- Geltona signaliné lemputé:

a) pastovi: apsauginio termostato jsijungimas, virsjtampé/nepakankama tinklo jtampa
(ISPEJIMAS: virsijus virsutine jtampos riba, jrenginys gali bati rimtai sugadintas).

b) mirksinti: anti-stick apsauga MMA rezime.

c) pastovi, kartu su ekrano mirkséjimu m/min: perdegé vienas i$ aparato saugikliy.

3- Suvirinimo aparato nustatymo selektorius:

- 2T :MIG MAG 2T rezimas.
- At :MIG MAG 4T rezimas.

- E: MMA rezimas.

- i :TIG rezimas.
4- Rankenélé, kurig sukant yra galimas:
- elektroninio balasto reguliavimas MIG MAG 2T (arba 4T) rezime;
- dinaminés virssrovés,DYNAMIC ARC" reguliavimas MMA reZime.
5- Rankenélé, kurig sukant yra galimas:
- suvirinimo jtampos reguliavimas MIG MAG 2T (arba 4T) reZzime;
- suvirinimo srovés reguliavimas MMA arba TIG rezime.
6- Rankenélé, kuria sukant yra galimas:
- vielos tiekimo greicio reguliavimas MIG MAG 2T (arba 4T) rezime.
7- Skaitmeninis ekranas V:
- rodoma MIG MAG 2T (arba 4T) rezime iSmatuota jtampa;
- rodoma jtampa, iSmatuota suvirinant MMA arba TIG rezime.
8- Skaitmeninis ekranas A:
- rodoma srové, iSmatuota suvirinant MIG MAG 2T (arba 4T) rezime;
- rodoma MMA arba TIG rezime nustatyta srove.
9- Skaitmeninis ekranas m/min:
- rodomas MIG MAG 2T (arba 4T) reZzime nustatytas vielos tiekimo greitis.

5. |DIEGIMAS

DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS OPERACIJAS
ATLIKTI TIK KAl SUVIRINIMO APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS PRIJUNGIMO DARBUS PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRE ARBA TINKAMOS
KVALIFIKACIJOS DARBUOTOJAI.

PARUOSIMAS (D pav.)
ISpakuoti suvirinimo aparatg, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy montavimo darbus.

Atgalinio kabelio - gnybty surinkimas E Pav.
Suvirinimo kabelio - elektrody laikiklio surinkimas F PAV.

5.1 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokia jrengimo vieta, kurioje nebuty kliaciy ties ausinimo
oro jéjimo ir i3éjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra jtraukiamos pralaidzios dulkés,
koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparatg islaikyti bent 250 mm laisvos erdveés.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus pavirsiaus, pritaikyto
atitinkamam svoriui, tokiu bidu bus galima iSvengti apvirtimo arba
pavojingo slankiojimo.

5.2 PRUUNGIMAS 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, naudoti diferencijuota tokios rasies

jungiklj:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.
- Btipo ( ) trifaziuose aparatuose.

Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas suvirinimo
aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sasajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra
Zemesné nei Zmax = 0.12 ohm.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto [EC/EN 61000-3-12 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 j energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

5.2.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistuka (3P + P.E) pritaikyta atitinkamai srovei
ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidininku
(geltonas-zalias).

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy linijos saugikliy
dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama
srove bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

DEMESIO! Auksc¢iau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta pavojy
asmenims (pav., elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

5.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
5.3.1 Patarimai

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S5IUOS SUJUNGIMUS, ISITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
LIZDO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami suvirinimo kabeliams (mm?) rekomenduojami dydziai

pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiama srove.

Be to:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo lizduose (jei jie yra),
tokiu badu bus uztikrintas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju gali
perkaisti jungtys, to pasekoje jos greitai susidévés ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti metalines struktaras, kurios
néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis; tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali
salygoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

5.3.2 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MIG-MAG REZIME

5.3.2.1 Prijungimas prie dujy baliono (jei naudojamas)

- Dujy balionas, uzkraunamas ant vezimélio lentynos: maks. 60 kg.

- Priverzti slégio reduktoriy (*) prie dujy baliono sklendés, jterpiant specialy adapterj (jis yra
tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos argono dujos arba argono/CO, misinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti dirzel].

- Prie$ atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo zieda.

(*) Atskirai jsigyjamas priedas, jei néra tiekiamas kartu su gaminiu.

5.3.2.2 Suvirinimo sroves atgal kabelio prijungi
Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

1as

5.3.2.3 Degiklis (B pav.)

|vesti degiklj (B-5) j jam skirtg jungtj (B-6) rankiniu badu iki galo priverziant fiksavimo Zieda.
Paruosti pirmajam vielos jvedimui, imontuojant antgalj ir kontaktinj vamzdelj, tokiu badu
bus palengvintas vielos islindimas.

5.3.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI TIG REZIME

5.3.3.1 Prijungimas prie dujy baliono

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 dirzelj.

Pries atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo zieda.

- Atsukti baliona ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius darbo duomenis,
ziaréti lentele (6 LENT.); tolimesni dujy srauto reguliavimai galés bati atliekami suvirinimo
metu pasukant slégio reduktoriaus Zieda. Patikrinti vamzdzZiy ir jungiy sandaruma.

A DEMESIO! Baigus darba visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.3.3.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju, kuo arciau prie atliekamos sitlés. Sis kabelis turi bati prijungtas
prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-2 pav.).

5.3.3.3 Degiklis
- |vesti srovés tiekimo kabelj j atitinkama greitojo jungimo gnybtg (-) (B-3 pav.). Prijungti
degiklio dujy Zarna prie baliono.

5.3.4 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MMA REZIME
Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo generatoriaus poliaus (+);
iSimtis yra ragstinio glaisto elektrodai, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

5.3.4.1 Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio sujungimas .
Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies priverzimui. Sis
kabelis turi bati prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-2 pav.).

5.3.4.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- 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, pazyméto simboliu (-) (B-3 pav.).

5.4 VIELOS RITES JKROVIMAS (G, G1 pav.)

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT VIELOS IKROVIMO DARBUS, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO.

PATIKRINTI, AR VIELOS TIEKIMO VOLAI, VIELOS KREIPTUVO GAUBTAS IR KONTAKTINIS

DEGIKLIO VAMZDELIS ATITINKA NORIMOS NAUDOTI VIELOS SKERSMEN] BEI RUS] IR AR 310S

DALYS YRA TAISYKLINGAI SUMONTUOQTOS. VIELOS |VEDIMO METU NEDEVETI APSAUGINIY

PIRSTINIY.

- Atidaryti rités skyriaus dureles.

- Atsukti rités uzblokavimo Zieda.

Uzdeéti vielos rite ant lankcio, jsitikinti, ar lank¢io pavaros kaistis yra tinkamai jvestas j tam

skirtag anga (1a).

- Prisukti rités uzblokavimo Zieda jterpiant, jei reikia, atitinkama tarpiklj (1a).

Atlleisti priespriesinj (-ius) volelj (-ius) ir jj (juos) atitraukti nuo apatinio (-iy) volo (-y) (2a);

- Patikrinti, ar pavaros volelis (-iai) yra tinkamas (-i) naudojamai vielai (2b).

Atlaisvinti vielos gala, nupjauti deformuota galiuka tiksliu pjaviu be atplaiSy; pasukti rite

pries laikrodZio rodykle ir jvesti vielos gala j vielos kreiptuvo jvada jj pastumiant 50-100

mm j degiklio jungties vielos kreiptuva (2c).

- Perstatyti prieSpriesinj (-ius) volelj (-ius), sureguliuojant slégj iki tarpinés vertés, ir patikrinti,

ar viela yra tinkamai jvesta j apatinio (-iy) volo (-y) ertme (3).

Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

- |vesti suvirinimo aparato kistuka | tinklo lizda, jjungti suvirinimo aparatg ir paspausti
degiklio jungiklj bei palaukti, kol vielos galas, pereidamas visa vielos kreiptuvo gaubta,
islys 10-15cm iS priekinés degiklio puseés, tada atleisti jungiklj.

DEMESIO! Siy operacijy metu viela yra elektros jtampoje ir yra veikiama
mechaninés jégos; nesilaikant tinkamy atsargos priemoniy, tai gali salygoti
elektros smiugj, suzeidimus bei elektros lanky uzdegima:

- Nenukreipti degiklio angos pries kano dalis.

- Degiklio nelaikyti arti baliono.

- | degiklj vél sumontuoti kontaktinj vamzdelj ir antgalj (4b).

- Patikrinti, ar vielos tiekimas yra tolygus; sukalibruoti voly slégj ir rités (1b) stabdyma
maziausiomis galimomis vertémis, uztikrinant, kad viela neslysty j griovelj ir kad sustojimo
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metu neatsisukty vielos vijos dél pernelyg didelés rités inercijos.
- Patrumpinti vielos gala, iSlendantj i$ antgalio, iki 10-15 mm.
- Uzdaryti rités skyriaus dureles.

5.5 VIELOS KREIPTUVO GAUBTO PAKEITIMAS DEGIKLYJE (H PAV.)
Pries pradedant gaubto pakeitima, istiesti degiklio kabelj, stengiantis iSvengti
posukiy susidarymo.

5.5.1 Spiralinis gaubtas plieninei vielai

1- Atsukti antgalj ir kontaktinj vamzdelj nuo degiklio galvutés.

2-  Atsukti centrinés jungties gaubto prilaikymo verZle ir nuimti esamg gaubta.

3- |vesti nauja gaubtg j kabelio- degiklio tiekimo sistema ir velniai jj paspausti taip, kad jis
isljsty i$ degiklio galvuteés.

4- Vel ranka prisukti gaubto prilaikymo verzle.

5- Pasalinti pertekline gaubto dalj lengvai paspaudziant; po to jg isimti i$ degiklio angos.

6- Uzapvalinti gaubto pjavio zong ir vél ja jvesti j kabelio- degiklio tiekimo sistema.

7- Vél prisukti verzle ja uzverziant rakto pagalba.

8- Vél sumontuoti kontaktinj vamzdelj bei antgalj.

5.5.2 Sintetinés medziagos gaubtas aliuminio vielai

Atlikti tokias pat 1, 2, 3 operacijas kaip dirbant su plieniniu gaubtu (nekreipti démesio j 4,

5,6, 7, 8 operacijas).

9- Vél prisukti kontaktinj vamzdelj aliuminiui, patikrinant, ar jis lieciasi su gaubtu.

10- |vesti j prieSingg gaubto gala (degiklio pritvirtinimo pusé) zalvarine jungiamaja verzle,
Zieda OR ir, laikant gaubta lengvai paspaudus, priverzti gaubto prilaikymo verzle.
Atliekama gaubto dalis véliau bus pasalinta pagal iSmatavimus (zidréti (13)). IStraukti i$
degiklio vielos tiektuvo sandaros kapiliarinj vamzdj plieno gaubtams.

11- Aliuminio gaubtams, kuriy skersmuo 1.6-24 mm (geltona spalva) KAPILIARINIS
VAMZDELIS NERA NUMATYTAS; tokiu badu gaubtas bus jvestas j degiklio sandra be jo.
Nupjauti 1-1.2 mm skersmens kapiliarinj vamzdelj aliuminio gaubtams (raudona spalva)
taip, kad jis baty apytiksliai 2 mm mazesnis lyginant su plieninio vamzdzio, tuomet jj
jvesti j laisva gaubto krasta.

12- vesti degiklj j vielos tiektuvo sandiirg ir jj uzblokuoti, pazymeéti gaubta 1-2 mm atstumu
nuo voly, tada vél istraukti degiklj.

13- Nupjauti gaubtg numatytu dydziu, stengiantis, kad nebaty deformuota jéjimo anga.
Vél sumontuoti degiklj j vielos tiektuvo sandrg ir jstatyti dujy antgalj.

6. MIG-MAG SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 SHORT ARC (TRUMPASIS LANKAS)

Vielos issilydymas ir laso atsiskyrimas jvyksta dél trumpuyjy sujungimy vielos galui esant
lydymosi voneléje (iki 200 karty per sekunde). Laisvas vielos ilgis (stick-out) paprastai yra
nuo 5 iki 12 mm.

Anglinis plienas ir mazai legiruotas plienas

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm tik 400A versijai)
- Naudojamos dujos: CO, arba misiniai Ar/CO,
Nerudijantis plienas

- Naudojamos vielos skersmuo:
- Naudojamos dujos:
Aliuminis ir CuSi/CuAl

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8-1.0-1.2mm
- Naudojamos dujos: Ar

0.8-0.9-1.0-1.2mm (1.6 mm tik 400A versijai)
Ar/O, arba Ar/CO, (1 - 2%) misiniai

I}PSAUGINES DUJOS
Ziaréti 2 LENT.

7. MIG-MAG DARBO REZIMAI

Suvirinimo jtampa ir vielos tiekimo greitis yra reguliuojami atskirai. Rankenélé (C-5 pav.)
reguliuoja suvirinimo jtampga, o rankenélé (C-6 pav.) - vielos tiekimo greitj. Nustatyta
jtampos verté rodoma ekrane V (C-7 pav.), taip pat rodomas ir vielos tiekimo greitis (C-9
pav.).

PASTABA: nustatant suvirinimo jtampa, ekrane A keleta sekundzZiy taip pat rodoma
orientaciné srovés verté (C-8 pav.). Reali suvirinimo srové bus rodoma ekrane tik suvirinimo
metu.

Suvirinimo pabaigoje srové islieka matoma dar keletg sekundziy.

Remiantis aparato lentele (2 lent.), nustatyti rankenéles (C-5 ir C-6 pav.) pagal suvirinamo
gaminio medziaga, viela, dujas ir storj (pateiktos orientacinés vertés dazniausiai naudojamai
vielai bei suvirinimo aparatui, prijungtam prie 400V - 3ph maitinimo sistemos).

Pagalbiné rankenélé (C-4 pav.) reguliuoja induktyvumo verte. Kuo zemesnis induktyvumo
lygis (L), tuo kietesnis bus lankas, kuo aukstesnis induktyvumo lygis (_f¥¥L), tuo lankas
bus lygesnis, o pursly kiekis maZesnis. Anglies ir mazai legiruoto plieno suvirinimui Ar/CO,
apsauginése dujose naudoti vidutine induktyvumo verte (_YL).

7.1 Degiklio jungiklio valdymo rezimas (C-3 pav.)
Galima nustatyti 2 skirtingus degiklio jungiklio valdymo rezimus:

2T rezimas 21
suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir baigiamas kai jungiklis yra
atleistas.

4T rezimas at

suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimuir atleidimu ir baigiasi tik kai degiklio
jungiklis yra vél paspaudziamas ir atleidziamas antrajj kartg. Sis rezimas yra naudingas ilgai
trunkantiems suvirinimo darbams.

8. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

8.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

- Batina atsizvelgti j gamintojo instrukcijas, pateiktas ant naudojamy elektrody pakuociy,
kur turi bati nurodytas teisingas elektrodo poliskumas ir atitinkama optimali jo srove.

- Suvirinimo sroveé 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. Make.
1.6 30 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Atkreipti démesj, kad tokio pat skersmens elektrodams aukstesné srové bus naudojama
plokstuminiame suvirinime, tuo tarpu vertikaliam suvirinimui arba suvirinimo darbams
vir§ operatoriaus galvos, turés bati naudojama Zzemesné srove.

Mechanines suvirinimo sitilés savybes apsprendZia ne tik pasirinktos srovés intensyvumas,
bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, atlikimo greitis ir padétis,
elektrody skersmuo ir kokybé (elektrodus tinkamai sandéliuoti, juos laikant nuo drégmeés
apsaugotoje vietoje, sudétus j specialias pakuotes arba déZutes).

DEMESIO:

Priklausomai nuo elektrody prekinio zenklo, rasies ir glaisto storio, gali pasireiksti
lanko nestabilumas, atsirandantis dél paties elektrodo sudéties.

8.2 PROCESAS

- Laikant kauke PRIESAIS VEIDA, braksteléti elektrodo virsiine j norima suvirinti gaminj

atliekant tokj judesj, lyg ketinant uzdegti degtuka; Sis metodas yra teisingiausias lanko

uzdegimui.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j apdirbama gaminj; taip galima pazeisti glaistq ir

apsunkinti lanko uzdegima.

Vos tik uzdegus lanka, bandyti iSlaikyti atstuma nuo gaminio, atitinkantj naudojamo

elektrodo skersmenj, islaikyti $j atstuma kuo pastovesnj suvirinimo darby metu; prisiminti,

kad elektrodo pokrypis eigos kryptimi turés bati apytiksliai 20-30 laipsniy.

- Suvirinimo sitlés gale elektrodo gala patraukti truputj atgal eigos krypties atzvilgiu, virs
kraterio, tam, kad buty atliktas pripildymas, tada greitai pakelti elektrodg i$ lydymosi
vonelés, tokiu badu bus uzgesintas lankas (Suvirinimo sitlés savybés - | PAV.).

8.3 Parametry nustatymas
Aparato nustatymo selektorius (C-3 pav.):

f : MMA rezimas.

- Nureguliuoti pageidaujama suvirinimo srovés dydj rankenélés C-5 pagalba;

Nustatyta verté rodoma ekrane A (C-8 pav.);

- Suvirinimo srové yra rodoma ekrane V (C-7 pav.) tik suvirinimo metu;

Suvirinimo pabaigoje jtampa islieka matoma dar keleta sekundziy;

- Sureguliuoti dinaminés virssrovés ,DYNAMIC ARC" verte pagalbine rankenéle C-4. Prie
zemo lanko jégos (DYNAMIC ARC) lygio, lankas bus lygus ( 9=), priesingai, esant

aukstam lanko jégos (DYNAMIC ARC) lygiui, suvirinimo virssrové bus didelé (32==% ). Sis
reguliavimas pagerina suvirinimo takumg ir leidzia iSvengti elektrodo prilipimo prie
apdirbamo gaminio.

9.TIG DC SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

9.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

TIG DC suvirinimas yra tinkamas mazai legiruotam bei gausiai legiruotam angliniam plienui
bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip variui, nikeliui, titanui ir jy lydiniams (L PAV.). TIG DC
suvirinimui su elektrodu poliuje (-) dazniausiai yra naudojamas elektrodas su 2% cerio (pilka
juosta). Volframo elektroda reikia isilgai pasmailinti slifuokliu, Ziaréti M PAV., atkreipiant
demesj, kad galiukas bty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu badu bus galima iSvengti
lanko nukrypimy. Labai svarbu atlikti Slifavima elektrodo isilgine kryptimi. Si operacija
turi bati kartojama periodiskai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo
arba atliekama tada, kai elektrodas yra atsitiktinai sutersiamas, susioksiduoja arba btna
naudojamas netaisyklingai. Norint gerai atlikti suvirinima, bltina vadovautis 6 LENT,, kurioje
nurodytas elektrodo skersmuo, srové ir dujy srautas atsizvelgiant j suvirinamo gaminio
storj. Normalus elektrodo issikisimas i$ keramikinio antgalio yra 2 - 3mm ir gali pasiekti 8mm
atliekant suvirinimg kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant sialés krastus. Tinkamai paruostiems ploniems pavirsiams
(apytiksliai iki Tmm) nereikalingos uzpildancios medziagos (N PAV.).

Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio pagrindo medziagos lazdelés, jos turi bati
atitinkamo skersmens, krastelius reikia tinkamai paruosti (O PAV.).

Geram suvirinimo atlikimui labai svarbu, kad suvirinamos detalés baty visiskai $varios, be
oksidacijos, alyvos, riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

9.2 PROCESAS (LIFT UZDEGIMAS)
Aparato nustatymo selektorius (C-3 pav.):

ﬁ :TIG rezimas.

- Nureguliuoti pageidaujama suvirinimo srovés dydj rankenélés C-5 pagalba; suvirinimo
metu pritaikyti srove prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

Nustatyta verté rodoma ekrane A (C-8 pav.).

Suvirinimo srové yra rodoma ekrane V (C-7 pav.) tik suvirinimo metu.

Suvirinimo pabaigoje jtampa islieka matoma dar keleta sekundziy.

Patikrinti taisyklinga dujy tiekima.

Elektros lanko uzdegimas jvyksta, kaivolframo elektrodas yra patraukiamas nuo apdirbamo
gaminio. Toks uzdegimo rezimas salygoja mazesnius elektromagnetinés spinduliuotés
trukdzius ir minimaliai sumazina volframo intarpus bei elektrodo susidévéjima.

Padéti elektrodo galg ant apdirbamo gaminio lengvai paspaudziant.

I$ karto pakelti elektrodg 2 - 3mm, tokiu badu isgaunant lanko uzdegima.

18 pradZiy suvirinimo aparatas tiekia sumazinta srove. Po keliy akimirky bus pradéta tiekti
nustatytos vertés suvirinimo sroveé.

Norint nutraukti suvirinima, staigiai pakelti elektrodg nuo suvirinamo gaminio.

10. PRIEZIURA

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

10.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

10.1.1 Degiklio prieziiira

- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karsty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy
medziagy issilydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- Atidziai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvara su elektrodo skersmeniu, taip
bus iSvengta perkaitimuy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Pries kiekvieng naudojima patikrinti issikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

10.1.2 Vielos padaviklis
- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai salinti metalo dulkes,
susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos i3&jimo ir j&jimo nukreiptuvy).

10.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES
ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA
LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.
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DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.
Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos, dél
tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros
smigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis dalimis.
- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio aplinkoje),
tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus,
suspausto sauso oro srove (max 10 bar).
Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi bati valomoslabai
minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.
- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista laidy
izoliacija.
Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.
- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.
Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias jungtis
ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis detalémis
arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$ty temperatdry. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir iSlaikant tarp jy atskirus pirminés grandinés
aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos sujungimy.
Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

11. 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.).

Neveikia signalinis jtaisas, pranesantis apie Siluminio saugiklio jsijungima dél pernelyg
Zemos ar aukstos jtampos ar trumpojo sujungimo.

- [sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio jsijungimo
atveju, palaukti nataralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zzema 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, ypa¢, ar jzeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanc¢iy medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).
- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas jy kiekis.
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PROFESSIONAALSEKS JA TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS PIDEVA TOOREZIIMIGA
VEERMIKUGA TRAATKEEVITUSSEADE, MIG-MAG JA FLUX, TIG, MMA KEEVITUSEKS.
Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel moiste “Keevitusseade”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust kasutamisest
ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest
kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele“EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevit ks. Osa
9: Paigaldus ja kasutamine”).
- Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori poolt toodetud

tiihijooksupinge véib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade olema vilja
liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritood ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas véi niiskes keskkonnas ja vihma kdes.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi lddvestunud iihendustega kaableid.

- Vedeliku jahutusgrupi olemasolu korral peab tditmine toimuma vilja liilitatud ja
toitevorgust viljas keevitusseadmega.

VAV

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste kemikaalide
laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast kéik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon véi kasutage suitsu dratdmbeventilaatoreid
keevituskaare ldaheduses. On tdhtis kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva
suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest (kui
kasutusel).

0L0®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate vodimalike maandatud
metallosade (juurdepddsetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat elektrilist
isolatsiooni.

Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja riietust,
ning kasutades isoleerivaid astmelaudu véi porandakatteid.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele v6i 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 EN 12477) vdltimaks naha kokkupuudet
keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett vo6i infrapunase kiirgusega;
keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte peegeldavate
kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

ainult vastava neutraalset

- Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna
miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt viibib on vordne voi iiletab 85 dB(A),
on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

L OO

EMF

SAZE

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti labiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri- ja magnetvilju

(EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahel d enda iimbruses EMF

vélja.

Elektromagnetviljad vdivad segada monede meditsiinisesadmete t66d (nditeks

siidamestimolaator, hingamisaparaadid, metallproteesid jne).

Neid seadmeid kasutavate inimeste suhtes tuleb kasutusele vétta sobivad

kaitseabinoud. Naiteks keelata juurdepais keevitusseadme kasutuspiirkonnale voi

individuaalse riski hindamine keevitajate puhul.

See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele esklusiivseks

professic Isel kasutamiseks toostuskeskkonnas. Pole tagatud vastavus

piirangutele, mis puudutavad inimese kokkupuudet elektromagnetviljadega

koduses keskkonnas.

Viimaks kokkupuudet keevitusahelast tekitatud EMF véljadega miinimumini, peavad

koik tootajad jargima jargnevalt dra toodud néudeid:

- ldhendama keevituskaableid omavahel. Voimalusel fikseerima nad kleeplindi abil;

hoidma pead ja iilakeha keevitustahelast voimalikult kaugel;

mitte kunagi keerata keevituskaableid metallist esemete voi kere iimber;

arge keevitage viibides kerega keset keevitusahelat;

hoidma moélemat keevituskaablit samal kerepoolel;

iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga, voimalikult

ldhedale sooritatavale ithendusele;

mitte keevitama keevitusseadme ldhedal;

koik tootajad peaksid jargima EMF

miinimumkaugusi;

- kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20% alla lubatud
miinimumvaartust:d = 15 cm.

- Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard sdtestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevérku iihendatud hoonetes.

A LISA HOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilodgi
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide Idheduses.
Ulaltoodud keevitusté6 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hadaohu 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 keevitamine keevitustusseadet voi toitejuhet hoidva

ja keevi

andmelehel esitatud noutavaid

".uga keskl
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operaatoriga (ndit. rihmade abil).

PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt iihendatud elementide korral
véib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja
poleti vahel, iletades kahekordselt lubatud vaartuse.

Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades labi méotmised,
tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja véimaliku seaduse "EN 60974-9:
Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus” punktis 7.9
ette nahtud kaitsemeetmete kasutuselevétu.

Keevitusseadet tohib kasutada ainult iiks tootaja.

MMA keevitamise Ioppedes peab todtaja masinalt elektroodihoidiku klambri abil
eemaldama kaabli.

Juurdepadds keevitusseadet limbritsevale alale peab olema kolmandatele isikutele
keelatud. Seadet ei tohi jatta valveta.

Poletid, mida ei kastutata tuleb panna oma kohale tagasi.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele, seadme
kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv porand, pérandaliistude
vahed jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

On keelatud tésta karu koos keevit dme, traadiso

(olemasolu korral).

Oturi ja jahutusgrupiga

VAARKASUTUS: on ohtlik kasutada keevitusaparaati mitteettenédhtud téodeks (nt.
jaatunud veetorude sulatamiseks).

POLETUSE OHT

Moéned keevitaja osad (poleti, elektroodihoidiku klamber) ja limbritsevad alad
véivad saavutada temperatuuri, mis iiletab 65°C:on vajalik kasutada kaitseriietust.
Laske toorikul enne, kui seda puudutate, maha jahtuda!

VAARKASUTUS: keevitusseadme samaaegne kasutamine rohkem kui iihe té6taja
poolt on ohtlik.

KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindlustage gaasiballoon alati sobivate vahendite
abil takistamaks selle juhuslikke iimberminekuid (kui on kasutusel).

On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks kadepidet.

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi etteandemehhanism
peavad olema omal kohal enne toiteallikaga iihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate osadega kokkupuutuva
t606 korral, nagu:

- Rullide ja/véi traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste 6litamine.

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST LAHTI
UHENDATUD.

KESKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)

- Kasutage keevitusseadet iiksnes jargnevate keskonnatingimuste korral:
imbritseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;

Ohuniiskus ei lileta 40°C juures 50%;

ohuniiskus ei iileta 20°C juures 90%;

Umbritsev 6hk peab olema vaba tolmust, hapetest, gaasidest ja korrosiivsetest
ainetest jms.

LADUSTAMINE

- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis véi ilma) kinnistesse ruumidesse.

- Keskkonna temperatuur peab jaama -20°C ja 55°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega ja keskonna
temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt soovitatavat jadtumisvastast
vedelikku véi tithjendage hiidroseade ja paak vedelikust taielikult.

Kasutage alati sobivaid vahendeid masina kaitsmiseks niiskuse, mustuse ja
korrosiooni eest.

)i ¢

mmmm JAATMETE KAITLEMINE

Kasutusea Ioppedes é&rge korvaldage
majapidamispriigiga.

Kasutaja on kohustatud selle elektriseadme viima eletktriseadmete kérvaldamise ja
kditlemisega tegelevasse keskusse voi poorduma kauplusse, kust seade sai ostetud.
Nimetatud méairus puudutab iiksnes Euroopa Liidu territooriumil korvaldatavaid
seadmeid (WEEE).

seda keevitusseadet koos tavalise

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade on vooluallikaks kaarega keevitamisel, valmistatud spetsiaalselt MAG
keevituseks siisinikteraste voi kaitsegaasi CO, voi Argoon/CO, segudega ndrgalt legeeritud
terasega, kasutades tdidetud voéi sidamikuga traatlektroode (torukujulised).

See sobib roostevabade teraste MIG keevituseks + 1-2% hapnikusisaldusega argoongaasiga,
samuti alumiiniumile ja CuSi3, CuAl8 (jootmiseks) argoongaasiga, kasutades keevitatavale
objektile sobivaid analuitisi elektoodi kaableid.

See keevitusseade on ette ndhtud ka pideva alalisvooluga (DC) kontaktis kaaresulitega
(reziim LIFT ARC) koikide teraste (susinikuga, madallegeeritud ja korglegeeritud) ja
raskemetallide (vask, nikkel, titaan ja nende sulamid) TIG keevituseks puhta Ar kaitsegaasiga
(99,9%) voi eriliste kasutuste puhul Argoon/heeliumi segudega. Sobib samuti kattega
elektroodide (rutiilid, happed, aluselised) MMA elektroodkeevituseks alalisvooluga (DC).

2.1 PEAMISED OMADUSED

MIG-MAG

- Tooreziim:
- 2T kasitsi;
- 4T kasitsi;

- Elektroonilise reaktiivtakistuse (INDUCTANCE), keevituspinge ja traadi ettekandekiiruse
seadistamine.

- Seadistatud keevituspinge visualiseerimine kuvaril.

- Seadistatud traadi ettekandekiiruse visualiseerimine kuvaril.

- Keevitusvoolu visualiseerimine kuvaril.

MMA

- Arc force'i (DYNAMIC ARC) ja keevitusvoolu seadistamine.
- Seadistatud keevitusvoolu kuvamine kuvaril.

- Keevituspinge visualiseerimine kuvaril.

- Kleepumise vastane kaitse.

TIG

- Keevitusvoolu seadistamine.

- Seadistatud keevitusvoolu kuvamine kuvaril.
- Keevituspinge visualiseerimine kuvaril.

- LIFT sutde.

KAITSED

- Termokaitse.

- Kaitse poleti ja maandusega kokkupuutest tingitud juhuslike lihiste vastu.
- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga korge v6i madal toitepinge).

2.2 STANDARDSED LISASEADMED

- MIG péleti

- Maandusklambriga varustatud tagasisidekaabel.
- Poleti tugi.

2.3 TELLITAVAD LISASEADMED
- Argoon ballooni adapter.

- Isetumenev mask.

- MIG/MAG keevituskomplekt.

- MMA keevituskomplekt.

- TIG keevituskomplekt.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
KEEVITUSSEADE
Peamised keevitusseadme kasutamist ja joudlust puudutavad andmed on andmeplaadil
jargmiselt kokku véetud:
Joon.A
1- EUROOPA ohutuse ja valmistamise vordlusstandard kaarega keevitamiseks.
2- Valmistaja nimi ja aadress.
3- Mudeli nimi.
4- Keevitusseadme sisemise struktuuri siimbol.
5- Ettendhtud keevitusprotsessi simbol.
6- Sumbol S : tdhistab seda, et suurenenud elektrioki ohuga keskkonnas toimuvad
keevitusprotsessid (ndit. suurte metallmasside vahetuslaheduses).
- Toiteliini simbol:
1~ : ihefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.
8- Umbrise kaitsetase.
9- Toiteliini spetsiifilised omadused:

- U, : Keevitusseadme vahelduvvool ja sisendsagedus (lubatud piirmé&ar +£10%).

= | nax - Liini poolt vastu véetav maksimaalne vool.

- |,  : Tegelik toitevool.

10- Keevitusahela nditajad:

- U, : maksimaalne tiihipinge (avatud keevitusahel).

- /U, : Keevitamise ajal keevitusseadme poolt valjastatav normaliseeritud vool ja
vastav pinge.

- X:Vaheldusvussuhe: téhistab aega, mille jooksul keevitusseade annab vastavat voolu
(sama tulp). Esitatakse %-des 10-minutilise tstikli baasil (ndit. 60% = 6 minutit t66d, 4
minutit pausi; jne).

Juhul, kui kasutustegurid (numbriplaadil, 40°C keskkonna puhul) tiletatakse, kdivitub
termokaitse (keevitusseade pusib ooteseisundis, kuni temperatuur naaseb lubatud
piirvadrtustesse).

- A/V-A/V : Tahistab keevitusvoolu seadistusvahemikku (miinimum - maksimum)
vastavalt kaarepingele.

11- Tootenumber keevitusseadme kindlaks tegemiseks (vajalik tehnilise abi saamiseks,
varuosade taotlemiseks, toote paritolu kindlaks tegemiseks).

12- ——3-: Viiivitusega sulavkaitsmete ettendhtav vaartus liini kaitsmiseks.

13- Stimbolid viitavad ohutusnéuetele, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1 "Uldine

ohutus kaarega keevitamisel" .

~N

Markus: Numbrimargi naidis annab stimbolite ja arvude téhenduse; teie keevitusseadme
tapsed tehnilises andmed on kirjas keevitusseadme enda numbrimargil.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit 1 (TAB. 1)

- KEEVITUSKAABLI JA TRAADI KESKMINE TARBIMINE: vaata tabelit 2 (TAB. 2)

- MIG POLETI: vaata tabelit 3 (TAB. 3)

- TIG POLETI: vaata tabelit 4 (TAB. 4)

- ELKTROODIHOIDIKU KLAMBER: vaata tabelit 5 (TAB. 5)

Keevitusseadme kaal ja traadi ettekandemehhanismi kaal on &ra toodud tabelis 1
(TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS (Joon. B)

4.1 JUHTIMIS-, SEADISTUS- JA UHENDUSSEADMED
Esikiiljel:

1- Juhtpaneel (vaata kirjeldust);

2- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli Ghendamiseks;
3- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks;
4- Maanduse tagasiside kaabel ja klemm;

5- Keevituskaabel ja poleti;

6- Péleti ihendus;

Tagakiiljel:
7- Uldliliti ON/OFF;
8- Toitekaabel;
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9- Gaasivooliku liitmik pdleti kaitsegaasile;

4.2 KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)
1- Roheline signaal-led:

a) alaline: vérgupinge olemasolu.

b) vilgub: ooteseisund (madala energiakuluga talitusseisund, milles masinal
on elektritoide, kuid keevitusahel ja/véi ventilaatorid on vélja lulitatud). Taas
sisselllitumine toimub automaatselt keevitusprotsessi alates.

2- kollane signaal-led:

a) fikseeritud: ohtustermostaadi sekkumine, ile- véi alapinge (TAHELEPANU: iilemise
pingelimiidi Gletamine véib seadet tosiselt kahjustada).

b) vilgub: kleepumisvastane sekkumine MMA reZiimis.

c) fikseeritud koos kuvari m/min vilkumisega: masina tihe sulavkaitsme katkestus.

3- Masina seadistuse valija:

- 2T :reZiim MIG MAG 2T.
- At :reziim MIG MAG 4T.

- f: reziim MMA.
- ﬁ creziim TIG.
4- Nupp, mille keeramine vdimaldab:
- Elektrooniline reaktiivtakistuse seadistamine reziimis MIG MAG 2T (vGi 4T);
- Duinaamilise tlevoolu "DYNAMIC ARC" seadistamine reziimis MMA.
5- Nupp, mille keeramine voimaldab:
- keevituspinge seadistamine reziimis MIG MAG 2T (v6i 4T);
- keevitusvoolu seadistamine reziimis MMA vo6i TIG.
6- Nupp, mille keeramine voimaldab:
- traadi ettekandekiiruse seadistamine reziimis MIG MAG 2T (voi 4T).
7- Numbrikuvar V:
- visualiseerib reziimis MIG MAG 2T (vi 4T) seadistatud pinge;
- visualiseerib reziimis MMA v6i TIG keevitamise kdigus méddetud pinge.
8- Numbrikuvar A:
- visualiseerib reziimis MIG MAG 2T (v0i 4T) keevitamise kdigus méddetud voolu;
- visualiseerib reziimis MMA v6i TIG seadistatud voolu.
9- Numbrikuvar m/min:
- visualiseerib reziimis MIG MAG 2T (vi 4T) seadistatud traadi ettekandekiiruse.

5. PAIGALDUS

AT@HELEEANU! SOORITAGE KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES ASJATUNDLIKU JA
VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI POOLT.

KOKKUPANEK (Joon. D)
Vabastage keevitusseade pakendist, monteerige paigale pakendis leiduvad lahtised osad.

Tagasiside kaabli-klambri kokkupanek Joon. E
Keevituskaabli-elektroodihoidiku klambri kokkupanek JOON. F

5.1 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 timber véhemalt 250mm vaba ruumi.

A TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise véltimiseks
paigutage keevitusseade sobiva kandejéuga tasasele pinnale.

5.2 VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektritihenduse sooritamist, kontrollige, et keevitusseadme andmeplaadi
andmed vastavad paigalduskohas saada olevale vorgu pingele ja sagedusele.

- Keevitusseade peab olema Uhendatud Uksnes neutraalse juhiga maandatud

toiteslisteemiga.

Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist titipi diferentsiaallliteid:

- Tulp A ( ) Gihefaasilistele aparaatidele;

- Tuup B kolmefaasilistele aparaatidele.
PRI R]= P

- Vastamaks Maaruses EN 61000-3-11 (Flicker) dra toodud néuetele, on soovitatav
keevitusseade ihendada toitevorgu kasutajaliikme neis punktides, mille ndivtakistus on
alla Zmax =0.12 ohm.

Keevitusseade ei vasta Mdaruse IEC/EN 61000-3-12 néuetele.

Kui seade ihendatakse avaliku toitevérguga , siis on paigaldaja véi kasutaja tilesandeks
kontrollida, kas keevitusseadet on véimalik (ihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvérgu
haldajaga).

5.2.1 Pistik ja pisitkupesa
Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik (3P + PE) ja kasutage pistikupesa,
mis omab kaitsekorki voi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab
olema Ghendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-roheline).
Tabelis (TAB. 1) on ndidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites,
mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu
nimipinge alusel.
TAHELEPANU! Eelpooltoodud nduete mittetiditmine muudab ehitaja (klass
1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi ebaefektiivseks, koos sellega kaasas
kdivate ohtudega inimestele (ndit. elektriSokk) ja esemetele (ndit.
tulekahju).

5.3 KEEVITUSVOOLURINGI UHENDUSED
5.3.1 Soovitused

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE SOORITAMIST VEENDUGE,
ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on é&ra toodud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?>tes)

keevitusseadme poolt vdljutatava maksimumvoolu baasil.

Lisaks:

- Hea elektrilise kontakti saavutamiseks keerake keevituskaablite liitmikud
kiirpistikupesades (kui on) 16puni; vastasel juhul liitmikud kuumenevad ile, mille

tulemusel need kiiresti riknevad ja kaotavad oma efektiivsuse.

- Kasutage alati voimalikult lGhikesi keevituskaableid.

- Véltige toodeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride kasutamist
asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see voib seada ohutuse riski alla ja
pohjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

5.3.2 KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS MIG-MAG

5.3.2.1 Gaasiballooniga iihendamine (kui kasutusel)

- Kéru toetuspinnale tostetav gaasiballoon: max. 60 kg.

- Keerake gaasiballooni ventiilile peale survealaldi (*), asetades Argoongaasi voi Argooni/
CO, segu kasutamise korral vahele lisavarustusse kuuluva vdhendi.

- Uhendage gaasi sisselasketoru vahendajaga ja sulgege klamber.

- Enne ballooni ventiili avamist laske survealaldi regulatsioonimutrit jarele.

(*) Kui ei kaasne tootega tuleb tarvik eraldi osta.

5.3.2.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine
Uhendatakse keevitatava objekti voi metallpingi kilge, mille peale on asetatud, voimalikult
ldhedale sooritatavale tihendusele.

5.3.2.3 Péleti (Joon. B)

Sisestage poleti (B-5) selleks ette nahtud konnektorisse (B-6), keerates lukustusrongast kasitsi
16puni. Seadke see esimeseks traadi pealelaadimiseks valmis, véljumise lihtsustamiseks
monteerige maha diiis ja Ghendustoru.

5.3.3 KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS TIG

5.3.3.1 Gaasiballooniga iihendamine

- Keerake rohualaldi gaasiventiilile peale, vajadusel asetades vahele lisavarustusse kuuluv
vahendaja.

- Uhendage gaasi sisselasketoru vahendajaga ja sulgege kaasas oleva klambriga.

Enne ballooni ventiili avamist Iddvendage réhualaldi seadistusmutrit.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi hulka (I/min) vastavalt orienteeruvatele
kasutusandmetele, vaata tabelit (TAB. 6); véimalikud gaasivoo tdpsustamised voéivad
toimuda keevitamise kdigus, keerates survealaldi mutrit. Kontrollige torustiku ja
thenduste lekkimatust.

TAHELEPANU! T66 lI6ppenud sulgege alati gaasiballooni veniil.

5.3.3.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

Uhendatakse keevitatava tooriku véi metallpingiga, mille peale on asetatud, véimalikult
lahedale sooritatavale liitele. See kaabel tuleb ihendada simbolit (+) omava klemmiga
(Joon. B-2).

5.3.3.3 Péleti i
- Sisestage voolu kandekaabel vastavasse kiirklemmi (-) (Joon. B-3). Uhendage pdleti
gaasivoolik ballooniga.

5.3.4 KEEVITUSAHELA UHENDUSED MMA REZIIMIS
Peaaegu koik kattega elektroodid Gihendatakse voolugeneraatori positiivse (+) poolusega,
v.a happelise kattega elektroodid, mis tihendatakse negatiivse (-) poolusega.

5.3.4.1 Elektroodihoidiku keevitusjuhtme iihendamine
Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille abil saab sulgeda elektroodi katteta osa. See
kaabel tuleb Ghendada simbolit (+) omava klemmiga (Joon. B-2).

5.3.4.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

Uhendatakse keevitatava tooriku voi metallpingiga, mille peale on asetatud, voimalikult
lahedale sooritatavale liitele. See kaabel tuleb Ghendada siimbolit (-) omava klemmiga
(Joon. B-3).

5.4 Traadirulli laadimine (Joon. G, G1)

VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JATOITEVORGUST

VALJAS.
VEENDUGE, ET TRAADI ETTEKANDERULLID,TRAADIJUHI KATE JA POLETI KONTAKTVOOLIK
VASTAKSID KASUTATAVA TRAADI LABIMOODULE JA ISELOOMULE, NING ET NEED
OLEKSID OIGESTI PEALE MONTEERITUD. TRAADI TAHA PANEMISE KAIGUS MITTE KANDA
KAITSEKINDAID.
- Avage laekaga reeli kaas.
Keerake maha poole blokeeriv kork.
- Asetage traadirull pealekerimisseadmele; veenduge, et pooli ajami tihvt asetseks
korrektselt selleks ette nahtud avas (1a).
Keerake peale rulli blokeerimisréngas, paigutades kuhu vaja vahepuksid (1a).
- Vabastage surve vastasvalts/id ja eemaldage see/need alumiselt/telt rullilt/delt (2a);
Veenduge, et pukseerimisrull/id sobituks/id kasutatava traadiga (2b).
- Vabastage traadi ots, l6igake see puhtalt ja ilma kidadeta maha; keerake rulli paripaeva
ja sisestage traadi ots traadijuhiku sisendisse, likates seda 50-100mm péleti liitmiku
traadijuhi sisse (2c).
Asetage vastasvalts/id tagasi paigale, seadistades surve vahepealsele vaartusele,
veendudes, et traat paigutuks digesti alumisete rulli/de 66nsusse (3).
- Eemaldage dis ja kontaktvoolik (4a).
Sisestage keevitusseadme pistik pistikupessa, lilitage keevitusseade sisse, vajutage poleti
nuppu ja oodake, et traadi ots ldbiks kogu traadijuhi kesta ja valjuks 10-15cm ulatuses
poleti esiosast, vabastage nupp.

ftf TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMISOPERATSIOONIGA ALUSTAMIST

TAHELEPANU! Nende operatsioonide kiigus on traat elektripinge all ja
méjutatud mehhaanilisest joust, seega voib ettevaatusabindude eiramine
pohjustada elektrisokki, haavu voi elektrikaari:

- Arge suunake péleti suuet kehaosade suunas.

Arge lshendage pdletit balloonile.

- Monteerige kontaktvoolik ja diilis pdleti peale tagasi (4b).

Veenduge, et traat liiguks edasi korraparaselt; kalibreerige rullide survet ja

pealekerimisseadme pidurdust (1b) voimalikele miinimumvaartustele, kontrollides,

et traat ei libiseks 6onsuse sees, ja et veoseadme seiskumise kdigus traadi keerud ei

|6dveneks pooli liigse inertsi tottu.

- Loigake dusist vélja ulatuv traadi ots 10-15 mm pikkuselt labi.

Sulgege tiihikuga reeli luuk.

5.5 TRAADIJUHI KATTE VALJAVAHETAMINE POLETIS (Joon. H)
Enne katte vahetamist rullige lahti péleti juhe, véltides
selle keerdumist.
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5.5.1 Spiraalne kate terasest traadile

1- Keerake maha poleti pea diilis ja kontaktvoolik.

2- Keerake maha keskkonnektori katte kinnitusmutter ja eemaldage olemasolev kate.

3- Sisestage uus kate kaabli-pdleti kanalisse ja suruge seda ornalt seni, kuni see pdleti
peast valjub.

4- Keerake katte kinnitusmutter taas kasitsi peale.

5- Loéigake liigne katteosa seda surudes lahedalt maha; eemaldage kate pdleti kaablilt.

6- Siluge katte I6ikepiirkonda ja sisestage see uuesti poleti-kaabli kanalisse.

7- Keerake kruvi vétme abil uuesti tagasi peale.

8- Monteerige tagasi kontaktvoolik ja dus.

5.5.2 Siinteetilisest materjalist kate alumiiniumist traatidele

Sooritage operatsioonid 1, 2, 3 vastavalt terasest kattele (mitte arvestada operatsioone 4,

5,6,7,8)

9- Keerake tagasi kontaktvoolik alumiiniumile, kontrollides, et see oleks kattega
kokkupuutes.

10- Sisestage katte vastasotsa (poleti kinnituspool) messingust nippel, OR réngas, hoides
katet kerge surve all keerake katte kinnitusmutter kinni. Liigne katteosa eemaldatakse
vastavalt méodule jargnevalt (vaata (13)). Tommake traadi ettekande péleti liitmikust
vélja kapillaarne voolik terasest katetele.

11- KAPILLAARSET TORU POLE ETTE NAHTUD alumiiniumist, 1.6-2.4 mm (kollast vérvi)
labiméoduga katetele; seejérel sisestatakse kate péleti liitmikku ilma selleta.

Loigake 1-1.2 mm (punast varvi) labimoéduga kapillaarne toru alumiiniumist katetele
vastavalt suurusele, mis jaab alla 2 mm terasest vooliku suhtes, ning asetage see katte
vabale otsale.

12- Sisestage ja blokeerige pédleti traadi ettekandemehhanismi liitmikku, méarkige kate
rullidest 1-2 mm kaugusele, tdmmake péleti uuesti vélja.

13- Loigake katet ettendhtud moodus, sisestusava deformeerimata.

Monteerige pdleti traadi ettekandemehhanismi liitmikku tagasi ja monteerige gaasi
dids.

6. MIG-MAG KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

6.1 SHORT ARC (LUHIKE KAAR)

Traadi sulamine ja tilga eraldumine toimub traadiotsa jargnevate liihiste téttu sulamisvannis
(kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus (stick-out) jédb tavaliselt 5 ja 12 mm vahele.
Siisinik- ja madallegeeritud terased

- Kasutatavate traatide labimo6t:  0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm ainult versioon 400A)
- Kasutatav gaas: CO, véi Ar/CO, segud
Roostevabad terased

- Kasutatavate traatide ldbimoot:
- Kasutatav gaas:

Alumiinium ja CuSi/CuAl

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm ainult 400A versioon)
segud Ar/O, voi Ar/CO, (1-2%)

- Kasutatavate traatide labimoot: 0.8-1.0-1.2mm
- Kasutatav gaas: Ar
KAITSEGAAS

Vaata TAB. 2.

7. MIG-MAG TOOREZIIM

Keevituspinge ja traadi ettekandekiirust seadistatakse eraldi. Nupp (Joon. C-5) reguleerib
keevituspinget, samal ajal kui nupp (Joon. C-6) reguleerib traadi ettekandekiirust.
Seadistatud ja kuvaril V dra toodud pinge vaartus (Joon. C-7), samuti traadi ettekandekiirus
(Joon. C-9).

MARKUS: keevituspinge seadistamise ajal ndidatakse kuvaril A méne sekundi jooksul ka
soovitavat voolunditu (Joon. C-8). Tegelik keevitusvool visualiseeritakse kuvaril tUksnes
keevitamise ajal.

Keevitamise |6ppedes jadb vool moneks sekundiks nahtavaks.

Juhindudes masinas leiduvast tabelist (Tab. 2) seadistage nupud (Joon. C-5 ja C-6) vastavalt
materjalile, traadile, gaasile ja materjali paksusele, mida on kavas keevitada (sagedamini
kasutatavate traatide soovitatavad védrtused ja keevitusseade Uhendatud 400V - 3ph
energiavarustusslisteemiga).

Sekundaarne nupp (Joon. C-4) reguleerib induktiivsuse vaartust. Mida madadalm on
induktsiooni tase (_f\.), seda kévem tuleb kaar, mida kérgem on induktsiooni tase ( /Y¥YL.),
seda pehmem ja vdhemate projektsioonidega tuleb kaar. Stsinikteraste ja madallegeeritute
keevitamiseks kaitsegaasiga Ar/CO, kasutage keskmist induktsioonivaartust (_¥L).

7.1 Poleti nupu kontrollreziim (Joon. C-3)
On voimalik seadistada 2 erinevat poleti nupu kontrollreziimi:

ReZiim 2T a7
keevitamine algab pdleti nupule vajutamisega ja I6ppeb siis, kui nupp vabastatakse.

Reziim 4T ar
keevitamine algab péleti nupu vajutamise ja vabastamisega ja l6ppeb alles siis, kui
poleti nuppu on teistkordselt vajutatud ja vabastatud. See reziim sobib pikemaaegseks
keevitamiseks.

8. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

8.1 ULDPOHIMOTTED

- On aarmiselt oluline jérgida tootja poolt elektroodide pakendil tootja poolt dra toodud
elektroodi 6iget polaarsust ja vastavat optimaalset voolu puudutavaid soovitusi.

- Keevitusvoolu seadistatakse vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja sooritatava
liite tulibile; kasutatavad voolud erineva diameetriga elektroodidele on soovitatavalt:

@ Elektrood (mm) i Keevitusvool (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Pandagu téhele, et vastavalt elektroodi diameetrile, kasutatakse voolu kérgeid vaartusi
tasapinnal keevitamisel, samas, kui vertikaalasendis voi pea kohal keevitamisel
kasutatakse madalamaid voole.

- Keevitatud Ghenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud voolutugevusele &ra
maédratud, muude keevitusparameetrite poolt nagu kaare pikkus, sooritamise kiirus ja
asend, elektroodide labimoét ja kvaliteet (hoidge elektroode eemal niiskuses, kaitstuna
vastavates pakendites voi karpides).

TAHELEPANU:

Tulenevalt elektroodide margist, tiilibist ja katte paksusest, voib juhtuda, et kaar on
ebastabiilne, seda elektroodi enda kompositsiooni tottu.

8.2 TOIMING )

- Hoides maski NAO EES, hééruge elektroodi otsa keevitataval esemel, sooritades tiku
siutamisele sarnanevaid liigutusi; see on 6ige meetod kaare 6igeks stititamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elekroodiga vastu objekti pinda; riskite selle katet
kahjustada, tehes kaare siilitamise raskemaks.

- Niipea, kui kaar on sttidatud, pliidke hoida objekti suhtes sellist distantsi, mis vastab

kasutatud elektroodi labimoddule ja hoidke sellist kaugust véimalikult muutumatuna

keevitamise protsessi kestel; pidage meeles, et elektroodi kalle edasiliikumisel peab
olema umbes 20-30 kraadi.

Keevitusombluse 16pus viige elektroodi ots lilkkumise suuna suhtes pisut tagasi,

l6petuskraatri kohale, et sooritada taitmine, seejarel tostke elektrood sulamisvanni kohalt

kiirelt Ules, saavutades sel moel kaare kustumise (keevitusombluse aspektid - JOON. ).

8.3 Parameetrite seadistamine

Masina seadistamise selektor (Joon. C-3):

E :reziim MMA.

- Seadistage keevitusvool soovitud véartusele kasutades nuppu C-5;

- Seadistatud vaartus visualiseeritakse kuvaril A (Joon. C-8);

Keevituspinge visualiseeritakse kuvaril V (Joon. C-7) ainult keevitamise ajal;

- Keevitamise I16ppedes jaab pinge monkes sekundiks ndhtavaks;

Seadistage dilinaamiline Ulevoolu vdartus "DYNAMIC ARC" kasutades sekundaarset
nuppu C-4. Madala arcforce taseme juures (DYNAMIC ARC) tuleb kaar pehme ( T

seevastu korge tasemega arcforce juures (DYNAMIC ARC) on keevituse ulevool korge (
g@) See seadistus muudab keevitamise sujuvamaks, véldib elektroodi kleepumist

objekti kiilge ja vdimaldab kasutada erinevat tlupi elektroode.

9. TIG DC KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

9.1 ULDPOHIMOTTED

TIG DC keevitus sobib koikidele madal- ja korglegeeritud susinikterastele ja
raskemetallidele nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid (JOON. L). TIG DC keevitamiseks
elektroodi poolusega (-) kasutatakse enamasti 2% tseeriumist elektroodi (halli varvi riba).
Volframelektrood tuleb suunata aksiaalselt lihvimisketta suunas, vaata JOON. M, kandes
hoolt, et ots oleks perfektselt kontsentriline, véltimaks kaare korvalekaldeid. Lihvimine
peab alati toimuma piki elektroodi. Nimetatud toimingut tuleb tulenevalt elektroodi
kasutuse ja kulumise astmest perioodiliselt korrata, samuti juhusliku elektroodi saastamise,
okstideerumise voi ebadige kasutamise korral. Et keevitamine oleks tulemuslik juhinduge
TAB. 6, kus on dra toodud elektroodi diameeter, vool ja gaasivoog vastavalt materjali
paksusele, mida soovitakse keevitada. Elektroodi eenduvus keraamilisest diilsist on 2 —
3mm ja voib nurga all keevitamisel ulatuda 8mm-ni.

Keevitamine toimub Uhenduse servade sulandumise ldbi. Vastavalt ettevalmistatud
Shukeste paksuste puhul (kuni u 1 mm) pole lisamaterjal vajalik (JOON. N).

Suuremate paksuste puhul on vajalikud samast baasmaterjalist ja sobiva diameetriga
vardad, mille otsad on vastavalt ette valmistatud (JOON. O).

Et keevitamine 6nnestuks, on oluline, et keevitatavad objektid oleksid hoolikalt puhastatud,
vabad oksiididest, dlidest, maaretest jne.

9.2 TOIMING (SUUDE LIFT)
Masina seadistamise selektor (Joon. C-3):

4
— reziimTIG.

- Reguleerige keevitusvool nupu C-5 abil soovitud vaartusele; Keevitamise kdigus viige vool
reaalse soojuskoormusega vastavusse.

Seadistatud vaartus visualiseeritakse kuvaril A (Joon. C-8).

Keevituspinge visualiseeritakse kuvaril V (Joon. C-7) ainult keevitamise ajal.

Keevitamise I6ppedes jadb pinge ménkes sekundiks nahtavaks.

Kontrollige gaasi véljavoolu.

Elektrikaare stltamine toimub volframelektroodi kokkupuute ja eemaldamisega
keevitatava objekti suhtes. Nimetatud sitereziim pohjustab vahem kiiratud
elektromagnetilisi hdireid ja viib volframi kaasamise ja elektroodi kulumise miinimumini.
Toetage elektoodi otsik kerge survega toorikule.

Kaare suilite saavutamiseks tostke koheselt elektroodi 2 - 3mm.

Alguses on keevitusseadme poolt véljutatav vooluhulk vdike. Moni hetk hiljem hakatakse
véljutama seadistatud keevitusvoolu.

Keevitamise katkestamiseks tdstke elektrood kiirelt tooriku kohalt Gles.

10. HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEADE
ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

10.1 HOOLDUS .
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

10.1.1 Péleti hooldus

- Viltige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pdhjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina téokalbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende tihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi labimééduga
klambrihoidja spindel valtimaks Glekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest tulenevat
halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda poletiotsa osade kulumisseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: pdletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber, gaasijaotaja.

10.1.2 Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole vélja kulunud ja eemaldage perioodiliselt
metallitolm, mis on kogunenud nende imbrusesse (rullidesse ja sisenevasse/véljuvasse
sisenemisjuhikusse).

10.2 ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE
PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA
SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektrisoki, tingitud
otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/v6i péhjustada
vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.
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Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult tihti, olenevalt seadme
kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm
kasutades suruéhku (max 10 bar).

Véltige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage puhastamiseks
kas vdga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Gihendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustéd |6ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle kohale keerates
kinnituskruvid I6puni kinni.

Véltige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Peale hooldus- vdi parandustédde sooritamist taastage tihendused ja kaabeldused nii, et
need ei omaks kokkupuudet liikuvate vdi kdrget temperatuuri omavate osadega. Siduge
juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo thendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

11.VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI ALUSTAMIST VOI
TEENINDUSKESKUSEGA UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:

Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp stttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Eiilmne Ghtegi termokaitse, Ule voi alapinge, vai liihise sekkumisest teatavat hairesignaali.
Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jérgitud. Kui tilekuumenemiskaitse on rakendunud,
oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.
- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga korge vai liiga madal, keevitusaparaat seiskub.
Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole liihiihendust: vastupidisel juhul eemaldage viga.
- Et Ghendused elektrisisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm on
toesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte- voi
isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi varvid).

Kasutatav kaitsegaas on 6ige ja ettendhtud koguses.
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Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstosajiem aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un
izmantosana”).

N

- lzvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontaru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var biit bistams.

- Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus metinasanas
aparatam jabat izsléegtam un atslégtam no barosanas tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu mainas izslédziet metinasanas aparatu un atslédziet to
no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas un
likumdosanu.

ultravioletu un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas
laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie
cilveki, to var izdarit ar neatstarojoio ekranu vai tentu palidzibu.

- Troksna limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas troksna
ekspomcuas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir obllgatl
jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu elektromagnétisko
lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap metinasanas kédi un metinasanas
aparatu.

Elektromagnétiskie lauki var radit traucéjumus dazadam mediciniskajam iericém
(pieméram, elektrokardiostimulatoriem, elpo3anas aparatiem, metala protézem u.c.).
Sadu iericu lietotajiem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi. Pieméram, viniem
jaaizliedz atrasties metinasanas aparata izmantosanas zona vai janovérté metinataju
individualais risks.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata
atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvekiem dzivojamajas

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienosanas detalam.

- Gadijuma, ja tiek izmantota skidrumdzeses sistéema, tas uzpildes laika metinasanas
aparatam jabat izslégtam un atvienotam no barosanas tikla.

VAV

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora s$kidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet Sis
vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka tuvuma
eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites
sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai saskana ar to sastavu,
koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja toizmanto).

POLO®

- Nodrosiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, apstradajamo detalu un
iespéjamam tuvuma esosam iezemétam metala dalam (kuras var sasniegt).

Parasti to var nodrosinat, izmantojot $im noliikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNI EN 169
vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst standartam UNI
EN 175.

Izmantojiet atbilstosus ugunsdrosus térpus (kas atbilst standartam UNI EN 11611)
un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu

Visiem operatoriem jaievéro turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz minimumam
s inatu metinas kédes EML iedarbibu:

satuviniet metinasanas kabelus. Ja vien iespéjams, sastipriniet tos ar limlenti;
sekojiet tam, lai jiisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no metinasanas
kédes;

nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart metala priekSmetiem vai
kermenim;

nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kédes iekSpusé;

sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena pusé;

savienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detalu péc iespéjas
tuvak metinatai Suvei;

nemetiniet metinasanas aparata tuvuma;

visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attalumu, kas noraditas EML
datu lapa;

attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par 20% no minimalas
pielaujamas vértibas:d =15 cm.

2N

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbllst tehnlsko standartu prasibam, kas attiecas uz
rupnieciskaja vidé profi i paredzetajam iekartam. Nav
nodro3inata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa
tieso savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Videé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobeZotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinadanas operaciju norisi
un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
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negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantos$ana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie
aizsarglidzekli.
Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vins tur metinasanas aparatu vai stieples
padeves ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu).
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs zemes/gridas
virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAl DEGLIEM: stradajot uz vienas
konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam, tuksgaitas
spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem vai degliem, si vértiba var divas reizés parsniegt maksimalo
pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
risks, kas palidzés izvéléties piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta
"EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana” 7.9.
nodalas noradijumiem.
Metinasanas aparatu vienlaikus drikst izmantot tikai viens darbinieks.
Péc MMA metinasanas pabeigSanas operatoram jaatvieno no masinas kabelis ar
elektroda turétaju.
Jaierobezo nepiederoso personu piekluve zonai metinasanas aparata tuvuma.
Turklat to nedrikst atstat bez uzraudzibas.
Kamér degli netiek izmantoti, tiem jabut attiecigajas ligzdas.

CITI RISKI
APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura atbilst
aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav
apgasanas risks.

Ir aizliegts pacelt ratinus ar metinasanas aparatu, stieples padeves ierici un
dzesésanas mezglu (ja ir).

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu nolakiem,
kuriem tas nav paredzéts (pieméram, lidensvada caurulu atsaldésana).

APDEGUMU GUSANAS RISKS

Dazas metinasanas aparata detalas (deglis, elektroda turétajs) un blakus esosas
zonas var sashiegt temperatiru, kas parsniedz 65°C: ir obligati jaizmanto piemérotie
aizsargtérpi.

Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu vienlaicigi
vairak neka vienam darbiniekam.

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet gazes balonu ar
piemérotiem piederumiem, lai nepielautu ta nejausu nokrisanu (ja to izmanto).

Ir aizliegts izmantot rokturi metinasanas aparata piekarsanai.

Pirms metinasanas masinas pieslégsanas barosanas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam jabut
uzstaditam.

/R\

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito darbibu,
pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem eso3as virsmas tiriSanu;

- Zobratu ieellosanu;

METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

APKARTEJAS VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)
- lzmantojiet metinasanas aparatu tikai S$ados vides apstaklos:
« vides temperatara ir no -10°C lidz 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
« Apkartéja gaisa nedrikst bat puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu utt.

UZGLABASANA

- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepakojuma vai bez) slégtas telpas.

- Gaisa temperatarai jabut diapazona no -20°C lidz 55°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar skidrumdzeses iekartu un gaisa temperatira
nolaizas zem 0°C: izmantojiet razotaja ieteicamo antifriza Skidrumu vai pilniba
iztuksojiet hidraulisko kontaru un skidruma tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

)i ¢

mmmm UTILIZACUA

Neizmetiet So metinasanas aparatu kopa ar parastajiem sadzives atkritumiem, kad ir
beidzies ta kalposanas laiks.

Lietotaja pienakums ir nogadat o elektrisko iekartu atkritumu savaksanas punkta,
kas specializéjas elektrisko iekartu utilizacija un parstradé, vai ari sazinieties ar
veikalu, kura produkts tika iegadats. Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu utilizaciju
Eiropas Savienibas teritorija (EEIA).

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, ipasi tas ir
paredzéts oglek|a térauda vai viegli legéta térauda MAG loka metinasanai CO, vai argona/
CO, maisijuma aizsarggazes vidé, izmantojot monolitas elektroda stieples vai stieples ar
piléijumu (caurulveida).

Turklat to var izmantot ari neriséjosa térauda MIG metinasanai ar argonu + 1-2% skabekla
un aluminija un CuSi3, CuAl8 (lodésanai) ar argonu, izmantojot stieples elektrodus, kuru
sastavs der metinamajai detalai.

Metinasanas aparats ir paredzeéts ari lidzstravas (DC) TIG metinasanai ar loka kontaktaizdedzi

(reZims LIFT ARC), tas ir piemérots izmantosanai ar visiem térauda veidiem (oglekla, zemi
legétais, augsti legétais) un smagiem metaliem (vars, nikelis, titans un to sakauséjumi) ar
tiru aizsarggazi Ar (99,9%) vai, ipasos gadijumos, ar argona/hélija maisijumu.Tas ir paredzéts
loka metinasanai, konkréti tas ir paredzéts MMA lidzstravas metinasanai (DC), izmantojot
segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

MIG-MAG

- Darbibas rezimi:
- 2T manualais;
- 4T manualais;

- Elektroniskas pretestibas (INDUCTANCE), metinasanas sprieguma un stieples padeves
atruma regulésana.

- lestatita metinasanas sprieguma attélosana displeja.

- lestatita stieples padeves atruma attélosana displeja.

- Metinasanas stravas attélosana displeja.

MMA

- Arc Force (DYNAMIC ARC) un metinasanas stravas regulésana.
- Pasreiz iestatitas metinasanas stravas attélosana displeja.

- Metinasanas sprieguma attélosana displeja.

- Aizsardziba pret pielipsanu.

TIG

- Metinasanas stravas regulésana.

- Pasreiz iestatitas metinasanas stravas attélosana displeja.
- Metinasanas sprieguma attélosana displeja.

- LIFT loka aizdedze.

AIZSARGIERICES

- Termostatiska aizsardziba.

- Aizsardziba pret nejausiem Tssavienojumiem, deglim saskaroties ar masu.

- Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems barosanas spriegums).

2.2 STANDARTA PIEDERUMI

- MIG deglis

- Stravas atgriezes vads ar masas spaili.
- Degla piekarinama balsts.

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA
- Argona balona adapteris.

- Pasaptumsojosa maska.

- MIG/MAG metinasanas komplekts.
- MMA metinasanas komplekts.

- TIG metinasanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI
3.1 TEHNISKO DATU PLAKSNITE
METINASANAS APARATS
Metinasanas aparata ekspluatacijas pamatdati un raksturlielumi ir noraditi tehnisko datu
plaksnité, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Att. A
1- EIROPAS standarts, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu un razosanu
saistitie jautajumi.
2- Razotaja nosaukums un adrese.
3- Modela nosaukums.
4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iekséjo konstrukciju.
5- Simbols, kas apzimé paredzéto metinasanas metodi.
6- Simbols S : norada uz to, ka metinasanu var veikt vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku
(pieméram, lielu metala konstrukciju tuvuma).
7- Barosanas linijas simbols:
1~ : vienfazes mainstravas spriegums;
3~ :trisfazu mainstravas spriegums.
8- Korpusa aizsardzibas pakape.
9- Barosanas linijas raksturlielumi:
- U, : Metina$anas aparata mainstravas spriegums un frekvence (pielaujama novirze
+10%).
- L, ... : Maksimala no baro3anas linijas patéréjama strava.
- 1, 4 Efektiva baro3anas strava.
10- Metinasanas kontara raksturlielumi:
- U, : maksimalais tukgaitas spriegums (metinasanas kontrs nav noslégts).
- L/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas aparats var padot
metinasanas laika.
- X : Darbibas cikls: norada, cik ilgi metinasanas aparats var padot attiecigo stravu
(ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta procentos, balstoties uz 10 minu$u gara cikla
(pieméram, 60% = 6 darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas raditaji (datu plaksnité noraditie, aprékinati 40°C vides
temperatarai) tiek parsniegti, tad ieslédzas termiska aizsardziba (metinasanas aparats
paliek gaidisanas rezima, kamér ta temperatira nepazeminasies lidz pielaujamajai
robezai).
- A/V-A/V : Norada uz iespéjamo metinasanas stravas regulésanas intervalu (minimala
- maksimala) attiecigajam loka spriegumam.
11- Metinasanas aparata sérijas numurs (nepieciesams tehniskas palidzibas pieprasisanai,
rezerves dalu pasutisanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
12- ——3- : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosinataju
nominals.
13- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala “Loka
metinasanas drogibas pamatnoteikumi’.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai, lai
paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jasu metinasanas aparata precizas tehnisko datu
veértibas ir atrodamas metinasanas aparata plaksnité.

3.2 CITITEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB. 1)

- VIDEJAIS STIEPLES UN METINASANAS GAZES PATERINS: skat. 2. tabulu (TAB. 2)

- DEGLIS MIG: skatiet 3. tabulu (TAB. 3)

- DEGLIS TIG: skatiet 4. tabulu (TAB. 4)

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 5. tabulu (TAB. 5)

Metinasanas aparata un stieples padeves ierices svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS (att. B)

4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
PriekSpusé:

1- Vadibas panelis (skatiet aprakstu);
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2- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievienosanai;
3- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pievieno3anai;
4- Masas atgriesanas vads ar spaili;

5- Metinasanas vads un deglis;

6- Degla piesleguma vieta;

Aizmuguré:

7- Galvenais slédzis ON/OFF;

8- Barosanas vads;

9- Degla aizsarggazes caurules savienotajs;

4.2 METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)
1- Zala signallampina:

a) deg nepartraukti: barosanas tikla ir spriegums.

b) mirgo: gaidisanas rezims (zems energijas patérins, kura aparats paliek ieslégts, bet
metinasanas kéde un/vai ventilatori nav aktivi). Aparats aktivizéjas automatiski,
tiklidz sakas metinasana.

2- Dgzeltena signallampina:

a) deg nepartraukti: nostradaja drosibas termostats, parak augsts vai parak zems
spriegums (UZMANIBU: aug$éjas sprieguma robeZas parsniegsana var radit
nopietnus ierices bojajumus).

b) mirgo: nostradaja pretpielipsanas ierice MMA rezima.

c) deg nepartraukti un displeja mirgo m/min: viens no aparata drosinatajiem ir izdedzis.

3- Aparata iestatijumu selektors:

- 27 :MIG MAG 2T rezims.
- At :MIG MAG 4T rezims.

- f: MMA rezims.

- ﬁ :TIG rezims.
4- Rokturis, kura griesana nodrosina $adas funkcijas:
- elektroniskas pretestibas regulésana MIG MAG 2T (vai 4T) rezZima;
- dinamiskas stravas parslodzes “DYNAMIC ARC" regulésana MMA rezima.
5- Rokturis, kura grieana nodrosina $adas funkcijas:
- metinasanas sprieguma regulésana MIG MAG 2T (vai 4T) rezima;
- metinasanas stravas regulésana MMA vai TIG rezima.
6- Rokturis, kura grieSana nodrosina $adas funkcijas:
- stieples padeves atruma regulésana MIG MAG 2T (vai 4T) rezima.
7- Ciparu displejs V:
- iestatita metinasanas sprieguma radisana MIG MAG 2T (vai 4T) rezima;
- metinasanas laika izmérita sprieguma radisana MMA vai TIG rezima.
8- Ciparu displejs A:
- metinasanas laika izméritas stravas radisana MIG MAG 2T (vai 4T) reZima;
- iestatitas metinasanas stravas radisana MMA vai TIG rezima.
9- Ciparu displejs m/min:
- iestatita stieples padeves atruma radisana MIG MAG 2T (vai 4T) rezZima.

5. UZSTADISANA

UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS UN ELEKTRISKOS
SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA METINASANAS APARATAM IR JABUT
PILNIGI IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI KVALIFICETI
DARBINIEKI.

APRIKOJUMS (att. D)
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas atseviskas
dalas.

Atgriezes vada-spailes montaza - Att. E
Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza - ATT. F

5.1 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebuatu skérslu blakus
dzesésanas gaisa ieplades un izpludes atverém; turklat, parliecinieties, ka netiek iesukti
elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu,
kas var bt loti bistami.

5.2 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms metinasanas aparata pievienosanas barosanas tiklam parbaudiet, vai dati uz
metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla spriegumam un
frekvencei.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai neitralais
vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netie3o kontaktu, izmantojiet $ada tipa diferencialos
slédzus:

- Tips A ( ) vienfazes masinam.

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam metinasanas aparatu
pieslégt pie tddam barosanas tikla savienoSanas vietam, kuru impedance ir mazaka par
Zmax =0.12 Omi.

Metinasanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja vai lietotdja
pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot (nepieciesamibas gadijuma
sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.2.1 Kontaktdaksa un rozete

Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3F + Z) ar atbilsto$ajiem raditajiem
un sagatavojiet vienu barosanas tiklam pievienotu un ar drosinataju vai automatisko slédzi
aprikotu rozeti; atbilstosajam iezemésanas piesléegam jabut pieslégtam pie barosanas linijas
zeméjuma vada (dzelteni-zals).

Tabula (TAB. 1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas
Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas aparata emitétu maksimalo nominalo
stravu un barosanas tikla nominalo spriegumu.

UZMANiBUI Augsték |zk|éstito note|kumu neievérosana bﬁt|sk| samazmés
pieaugs risks cilvéku veselibai (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

5.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI
5.3.1 leteikumi

UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS
NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu skérsgriezuma ieteicamas vértibas (mm?),

kas ir izvélétas saskana ar maksimalo metinasanas aparata generéjamo stravu.

Turklat:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas ligzdas (ja tadas
ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi
parkarst, paatrinas nodilums un samazinas efektivitate.

- Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas sastavdala, lai
aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata
metinasanas kvalitate var klat nepienemami zema.

5.3.2 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MIG-MAG REZIMA

5.3.2.1 Savienojums ar gazes balonu (ja to izmanto)

- Gazes balons janovieto uz ratinu atbalsta virsmas, maks. 60 kg.

Pieskravéjiet spiediena reduktoru (*) pie gazes balona varsta, iesprauzot atbilstosu
reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums, ja tiek izmantots argons vai argona/CO,
maisijums.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms balona varsta
atversanas.

(*) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas atseviski.

5.3.2.2 Metinasanas stravas atgri vada savi
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien iespé&jams.

5.3.2.3 Deglis (att. B)

Savienojiet degli (B-5) ar tam paredzéto savienotaju (B-6), pieskravéjot lidz galam
sprostgredzenu. Sagatavojiet to stieples uzstadisanai, nonemot sprauslu un kontaktcauruliti,
lai atvieglotu stieples ievietosanu.

5.3.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI TIG REZIMA

5.3.3.1 Gazes balona pievienosana

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, nepieciesamibas gadijuma
iesprauzot atbilstosu reduktoru, kas tiek piegadats ka papildierice.

Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar komplektacija esoso
savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms balona varsta
atvérsanas.

Atveriet balonu un noreguléjiet gazes plasmu (I/min) atbilstosi ekspluatacijas vajadzibam,
sk. tabulu (TAB. 6); ja nepiecieS8ams, gazes plismu var noregulét metinasanas laika ar
spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig$anas vienmér aizveriet gazes balona varstu.

5.3.3.2 Metinasanas stravas atgri vada savienoj

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar
simbolu (+) (att. B-2).

5.3.3.3 Deglis
- lespraudiet stravu vadosu vadu atbilstosaja atrdarbigaja spailé (-) (att. B-3). Pievienojiet
degla gazes cauruli pie balona.

5.3.4 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA REZIMA
Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

5.3.4.1 Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums .
Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas blokésanai. Sis
vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+) (att. B-2).

5.3.4.2 Metinasanas stravas atgriesanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar
simbolu (-) (att. B-3).

5.4 STIEPLES SPOLES UZSTADISANA (att. G, G1)

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES UZSTADISANAS PARLIECINIETIES, KA

METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
PARBAUDIET, VAI STIEPLES PADEVES IERICIES RULLISI, STIEPLES VADOTNES APVALKS UN
DEGLA KONTAKTA CAURULITE ATBILST IZMANTOJAMAS STIEPLES DIAMETRAM UN TIPAM,
KA ARI PARBAUDIET, VAI SIS DETALAS IR UZSTADITAS PAREIZI. STIEPLES IEVIETOSANAS
LAIKA NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.
Atveriet spoles nodalijuma durtinas.
Atskravéjiet spoles sprostgredzenu.
Uzstadiet stieples spoli uz titavas;
ievietota atbilsto3aja atveré (1a).
Pieskravéjiet spoles sprostgredzenu, nepiecieSsamibas gadijuma ievietojot atbilstosu
spraisli (1a)

parliecinieties, ka titavas vilkSanas tapina ir pareizi
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Parbaudiet, vai V|IceJa rullitis(- 5|) atbilst izmantojamajai stieplei (2b)

Atbrivojiet stieples uzgali, apgriezot deformétu galu ta, lai griezums batu tirs un uz ta
nebutu atskabargu; pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un ievietojiet
stieples galu ieejas stieples vadotné, iestumjot to degla savienojuma (2c) stieples vadotné
apméram par 50-100 mm.

Uzstadiet atpakal kontrrulli(-us), noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, parliecinieties,
ka stieple ir pareizi ievietota apakséja(-o) rulla(-u) (3) rieva.

Iznemiet kontakta sprauslu un kontakta cauruliti (4a).

levietojiet metinasanas aparata kontaktdaksu elektribas tikla rozeté; ieslédziet
metinasanas aparatu, nospiediet degla un uzgaidiet, kad stieples gals izies ara no stieples

-115-



vadotnes par 10-15 cm no degla priekséjas dalas, péc tam atlaidiet pogu.
UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple atrodas zem sprieguma un
ta ir paklauta mehaniska spéka iedarbibai; tapéc attiecigo noradijumu
neievérosanas gadijuma var rasties elektrosoka, traumu un elektriska loka
raanas bistamiba:

Nevirziet degla sprauslu kermena dalu virziena.

Netuviniet degli balonam.

Uzstadiet uz degla kontakta cauruliti un sprauslu (4b).

- Parbaudiet, vai stieples padeve ir vienmériga; kalibréjiet rullisu spiedienu un titavas (1b)

bremzi uz minimalam iespéjamam vértibam, sekojot tam, lai stieple neizslidétu gropé un,

ka piedzinas mezgla apstasanas gadijuma stieples vijumi nek|Gst valigi spoles parmérigas

inerces dél.

Apgrieziet stieples galu, kas izklaujas no sprauslas, lidz 10-15 mm.

- Aizveriet spoles nodalijuma durtinas.

5.5 DEGLA STIEPLES VIRZITAJA APVALKA NOMAINA (ATT. H)
Pirms apvalka nomainas izvelciet degla vadu, pievérsot uzmanibu,
lai tas neveidotu ltkumus.

5.5.1 Spiralveida apvalks térauda stieplém

1-  Atskravéjiet sprauslu un kontaktcauruliti no degla galvinas.

2- Atskraveéjiet centrala savienotaja apvalka nostiprinasanas uzgriezni un nonemiet esoso
apvalku.

3- lespraudiet jaunu apvalku vada-degla caurulé un viegli stumiet to lidz ta iziet ara no
degla galvinas.

4- Arrokam pieskravéjiet apvalka nostiprinasanas uzgriezni.

5- Nogrieziet apvalka lieku dalu lidz stieplei, viegli to saspiezot; nonemiet to no degla vada.

6- Noapalojiet apvalka griezumu un uzstadiet to atpakal vada-degla caurulé.

7- Péc tam pieskravéjiet uzgriezni, pievelkot to ar atslégas palidzibu.

8- Uzstadiet kontaktcauruliti un sprauslu.

5.5.2 Sintétiskais apvalks aluminija stieplém

Veiciet térauda apvalkam noraditas operacijas 1, 2, 3 (neveiciet operacijas 4, 5, 6, 7, 8).

9- Pieskravéjiet aluminijam paredzéto kontaktcauruliti, parbaudot, vai ta nonak kontakta
ar apvalku.

10- Uzstadiet misina nipeli un blivgredzenu uz gala, kas atrodas iepretim apvalkam (degla
stiprinajuma pusé), un, nedaudz piespiezot apvalku, pievelciet apvalka nostiprinasanas
uzgriezni. Apvalka lieka dala ir janogriez lidz vajadzigam izméram (skat. (13)). Iznemiet
ara no stieples vilcéja degla savienotajuzmavas térauda apvalka kapilaro cauruli.

11- Aluminija apvalkiem ar 1.6-24 mm diametru (dzeltenas krasas) NAV PAREDZETA
KAPILARA CAURULE; tapéc apvalks ir jaievieto degla savienotajuzmava bez tas.
Nogrieziet 1-1.2 mm diametra aluminija apvalka kapilaro cauruli (sarkanas krasas), lai
tas garums batu apméram par 2 mm mazaks neka térauda caurule, un ievietojiet to
apvalka brivaja gala.

12- lespraudiet un noblokéjiet degli stieples vilcéja savienotajuzmava, atziméjiet apvalku
1-2 mm attaluma no rulliSiem, atkal iznemiet degli.

13- Nogrieziet apvalku lidz paredzétajam izméram, nedeforméjot ta ieejas atveri.

Uzstadiet degli atpakal stieples vilcéja savienotajuzmava un uzstadiet gazes sprauslu.

6. MIG/MAG METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 SHORT ARC (ISS LOKS)

Stieples kusana un pilienu atdalisanas notiek ar stieples gala secigiem issavienojumiem
kauséjuma vanna (lidz 200 reizém sekundé). Stieples brivas dalas garums (stick-out) parasti
irno 5 lidz 12 mm.

Oglekla un zemi legétais térauds

- Izmantojamo stieplu diametrs:  0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm tikai 400A modelim)
- lzmantojama gaze: CO, vai Ar/CO, maistjumi
Neruséjosais térauds

- lzmantojamo stieplu diametrs:
- Izmantojama gaze:

Aluminijs un CuSi/CuAl

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0.8-1.0-1.2mm
- Izmantojama gaze: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm tikai 400A modelim)
Ar/O, vai Ar/CO, maisijumi (1-2 %)

AIZSARGGAZE
Skat. TAB. 2.

7. MIG-MAG DARBIBAS REZIMS

Metinasanas spriegums un stieples padeves atrums tiek reguléti atseviski. Rokturis (att. C-5)
regulé metinasanas spriegumu, bet rokturis (att. C-6) regulé stieples padeves atrumu. Uz
displeja V (att. C-7) tiek radita iestatita sprieguma vértiba, ka ari stieples padeves atrums
(att. C-9).

PIEZIME: iestatot metinasanas spriegumu, displeja A uz dazam sekundém tiek paradita
arl aptuvena stravas vértiba (att. C-8). Faktiska metinasanas strava tiek radita displeja tikai
metinasanas laika.

Péc metinasanas pabeigsanas strava paliek redzama vél dazas sekundes.

Izmantojot masina pieejamo tabulu (tab. 2), iestatiet rokturus (att. C-5 un C-6) atbilstosi
materialam, stieplei, gazei un metindmajam biezumam (aptuvenas vértibas visbiezak
izmantojamajam stieplém un ar metinasanas aparatu, kas pieslégts trisfazu 400V barosanas
avotam).

Sekundara poga (att. C-4) regulé induktivitates vértibu. Jo zemaks ir induktivitates limenis (
L), jo cietaks ir loks, un jo augstaks ir induktivitates limenis ( _f¥¥L ), jo mikstaks ir loks ar
mazaku Slakatu daudzumu. Oglekla un mazlegéto téraudu metinasanai Ar/CO, aizsarggazes
vidé izmantojiet vidéjo induktivitates vértibu (YL ).

7.1 Degla pogas vadibas rezimi (att. C-3)
Var iestatit 2 dazadus degla pogas vadibas rezimus:

ReZims 2T 21
metinasana sakas péc degla pogas nospiesanas un beidzas péc pogas atlaisanas.

ReZims 4T 2T

metinasana sakas péc degla pogas nospiesanas un atlaidanas un beidzas tikai péc pogas
atkartotas nospiesanas un atlaisanas. ST metode var noderét ilgstosiem metinasanas
darbiem.

8. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

8.1 PAMATPRINCIPI

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie razotaja noradijumi par pareizu
elektroda polaritati un optimalu stravas vértibu.

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no metinata
savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm) Min Maks.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un metinasanai virs metinataja galvas
izmanto zemaku stravu.

Metinata savienojuma mehaniskie raksturojumi ir atkarigi ne tikai no izvélétas stravas
intensitates, bet ari no citiem metinasanas parametriem, tadiem ka loka garums,
metinasanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tie ir jaglaba specialos iepakojumos vai konteineros).

UZMANIBU:

Atkariba no elektrodu markas, tipa un parklajuma biezuma, elektroda sastava dé|
loks var bat nestabils.

8.2 DARBA PROCEDURA

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu, it ka jis vélétos
aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids, ka var aizdedzinat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka segums var
sabojaties, lidz ar ko bus grati aizdedzinat loku.

Péc loka ierosinasanas centieties turét elektrodu noteikta attdluma no metinamas detalas,
kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laikd méginiet saglabat
S0 attdlumu nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta kustibas virziena jabat
vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no
kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (Metinatas Suves izskati - ATT. I).

8.3 Parametru iestatisana
Aparata iestatisanas selektors (att. C-3):

E : MMA reZims.

- Noregulégjiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura C-5 palidzibu;

- lestatita vértiba tiek attélota displeja A (att. C-8);

Metinasanas spriegums tiek radits displeja V (att. C-7) tikai metinasanas laika;

- Péc metinasanas pabeig$anas spriegums paliek redzams vél dazas sekundes;
Noreguléjiet dinamiskas stravas parslodzes “DYNAMIC ARC" vértibu ar sekundara roktura
C-4 palidzibu. Ar zemu ArcForce (DYNAMIC ARC) limeni loks bas maigs ( lf':') savukart

ar augstu ArcForce (DYNAMIC ARC) limeni stravas parslodze metinasanas laika bus augsta
(§'5’|Z‘1-;)' Si regulédana uzlabo metinasanas laidenumu un novérs elektroda pielipsanu

pie detalas, ka ari lauj izmantot dazadus elektroda veidus.

9.TIG DC METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

9.1 PAMATPRINCIPI

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla
térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem, varam, nikelim, titanam un to sakauséjumiem
(ATT. L). TIG DC lidzstravas metinasanas laika ar elektrodu pieslégtu pie pola (-), parasti
izmanto elektrodu ar 2% cérija (peléka svitra). Volframa elektrods ir jaasina ar abrazivu
ripu aksiala virziena, sk. ATT. M, sekojot tam, lai ta gals batu izvietots pilnigi koncentriski,
lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét elektrodu gareniski ta virsmai. Si operacija ir
periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs no lietosanas veida un no elektroda nodiluma, ka
ari ta javeic, kad elektrods klGst netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika nepareizi
izmantots. Lai nodrosinatu kvalitativu metinajumu, ir svarigi vadities péc TAB. 6, kura ir
noradits elektroda diametrs, strava un gazes plasma atkaribd no metinama metala biezuma.
Normals elektroda izvirzijums no keramikas sprauslas ir 2-3 mm un tas var sasniegt 8 mm,
metinot zem lenka.

Metinasana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kausésanai. Atbilstosa veida
sagatavotajam maza biezuma detalam (lidzapméram 1 mm) nav vajadziga lodalva (ATT. N).
Ja biezums ir lielaks, ir jaizmanto stieni ar tadu pasu sastavu ka bazes materialam un ar
piemérotu diametru, ka ari ir atbilstosa veida jasagatavo apmales (ATT. O).

Lai sasniegtu labu metinasanas rezultatu, ir janodrosina, lai metinamas detalas batu rapigi

9.2 DARBA PROCEDURA (LIFT AIZDEDZINASANA)
Aparata iestatisanas selektors (att. C-3):

ﬁ :TIG rezims.

- Noreguléjiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura C-5 palidzibu. Metinasanas
laika pielagojiet stravu faktiskajai nepieciesamajai siltuma piepladei.

lestatita vértiba tiek attélota displeja A (att. C-8).

- Metinasanas spriegums tiek radits displeja V (att. C-7) tikai metinasanas laika.

Péc metinasanas pabeigsanas spriegums paliek redzams vél dazas sekundes.

Parbaudiet, vai gazes plisma ir pareiza.

Elektriska loka aizdedzinasana notiek pieskaroties un attalinot volframa elektrodu no
metinamas detalas. Sads aizdedzes veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu raditos
traucéjumus un samazina lidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.

Atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet.

Nekavéjoties paceliet elektrodu par 2-3 mm, rezultata tiks aizdedzinats loks.

Sakuma metinasanas aparats padod samazinatu stravu. Péc briza tiek padota iestatita
metinasanas strava.

Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no metinamas detalas.

10. TEHNISKA APKOPE
UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

10.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

10.1.1 Degla tehniska apkope
- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
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kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs tika
izvéléts ta, lai izvairitos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatisanas, kas var klat par iemeslu
ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmanto3anas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un montazas
pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

10.1.2 Stieples padeves ierice
- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja zona sakrajosos
metala puteklus (ieejas un izejas rulli un stieples virzitaji).

10.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS
PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA
AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek3éjas dalas atrodas zem sprieguma var
iegut smagu elektrosoku pieskaroties pie zem spriegojuma esosajam detalam un/vai
var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.
- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides piesarnojuma,
parbaudiet metinasanas aparata iek$éjo dalu un notiriet uz transformatora eso$os
putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).
Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai izmantojiet |oti

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz vadu
izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinasanas aparata
panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas aparats atrodas
atverta stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veiksanas pievienojiet savienojumus un kabelus, ka
tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai
dalam, kuru temperatira var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar savilcéjiem,
ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara kontdra augstsprieguma
savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara konttira zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpaka| visas paplaksnes un skraves.

11. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET

SEKOJOSO:

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,

probléma parasti ir barosanas linija (vadi, rozete un/vai kontaktdaksa, drosinataji utt.).

Parbaudiet, vai nav ieslégts trauksmes signals, kas norada uz termiskas aizsargierices

ieslégdanos parak augsta vai zema sprieguma vai issavienojuma dél.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja ir

iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis, parbaudiet

ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet linijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad metinasanas

aparats paliks blokéta stavokli.

- Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav issléguma: ja ir isslégums, tad novérsiet

ta céloni.

Parbaudiet, vai metinasanas kontira savienojumi ir izpilditi pareizi, it ipasi, ka stravas

atgrieanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp tam nav

izoléjoSo materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un ka ta tiek izmantota pareiza
daudzuma.
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3abenexkKa: B TekcTa, KOlTO criefiBa Lye ce N3non3Ba TepMuHa “3aBapbyeH anapar”.

1. OBLLW NPABWJIA 3A BE3OMACHOCT NP iIbrOBO 3ABAPABAHE
EnekTpoXKeHUCTHT TpsA6Ba fAa 6bAe [AOCTaTbYHO OcCBefoOMeH 3a 6Ge3onacHaTa
ynotpe6a Ha enekTpoXeHa N MHGOPMMPAH 3a eBEHTyaNHUTe PUCKOBE, CBbP3aHu C
MeToAuMTe Ha AbrOBO 3aBapsiBaHe, KaKToO U CbC CbOTBETHUTE MepKM 3a 6e3onacHoCT
1 AencTBMe B KpUTUYHMN CUTyauuu.

(Mpunaraiite cbuo Taka Hopma “"EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsABaHe.
Yacr 9: UHcTanupaHe n ynortpe6a”).

/N

- N36arBaiTe AMPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMa; HanpeXeHWeTo
npy npaseH XoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTtopa, Moxe Aa 6bae onacHo npu HAKoW
ob6¢cToATencrBa.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbyHUTe Kabenu, onepauyunnTe 3a KOHTPOJ 1 PEMOHT, TpA6Ba
Aa ce M3BbPLIBAT CaMO NpPU M3raceH U M3KIIOYEH OT eneKTpuyeckata mpexa
€NneKTPOXeH.

- W3raceTe enekTpoXKeHa M ro M3K/AOYMETe OT 3axpaHBalljaTa MpeXka, npean Aa
cmeHuTe 3axabeHn yacTu BbpXy ropenkara.

- EneKTpuyeckaTta MHCTanaums Tpa6sa ga 6bae HanpaBeHa CbriacHo AelicTBalmuTe
HOPMMU 1 AeliCTBaLLMTE 3aKOHM 3a NpeAnasBaHe OT TPYAOBM 3/I0NONYKN.

- EneKTpoxeHbT TpsAGBa Aa 6bAie CBbp3aH CbC 3aXpaHBallyaTa enekTpuyecka cucrema
C HyNeB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- MpoBepeTe, AaNu KOHTAKTbT 3a @/1IEKTPNUYECKOTO 3aXpaHBaHe e NPaBUIHO 3a3eMeH.

- Jla He ce N3NON3Ba eNeKTPOXKeHa BbB B/laXKHa I MOKpPa cpefja 1 NoBpemMe Ha AbXA,.

- [la He ce n3nonssart Kabenu c nospegeHa u umMA unu pasxnabeHu Bpb3Ku.

- MNpwn HanuumneTo Ha oxNa)xkAalla eAuHMLA C TEYHOCT OnepauunTe NO HambjBaHe
TpA6Ba Aa 6bAAT U3BDPLUEHN MPU M3raceH U U3KNIOYEeH 3aBapbyeH amapar oT
3axpaHBaljaTa Mpexa.

VANV

- Na He ce 3aBapsBa BbpXY KOHTeliHepu, cbAoBe unu Tpb6ONpoOBOAM, KOMTO
CbAbPXKAT UK Ca CbAbPKAAN 3aNANMMMN TeYHN UM ra3006pasHM BelecTBa.

- Da ce nséarsa pabora c maTepmanu, NOYNCTEHU C PasTBOPUTENN, CbAbPKaLLM XJIOP
wnu pabota B 6n1130CT A0 C TUTe BellecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbfiOBe NOA HansAraHe.

- [la ce NocTaBAT faney oT paGOTHOTO MACTO, BCAKAKBM NIECHO 3anannmmn npeameTn
(Hanpumep: AbpPBO, XapTuA, Napuanu u ap.).

- [ ce noacurypm noaxoaALL0 NpoBeTPeHNe Win BeHTUNALsA, KOUTO fa No3BonsBaT
OTBEXAAHETO Ha nyweuuTe, U3NuU3awm oT AbraTta. [poBeTpsABaHeTO Aa cTaBa
cnopep cbCTaBa Ha NyLieKa, KOHLIEHTPaLMATa U NPecTos B TaKaBa cpepa.

- ApbXKTe GyTUnKaTta faney oT U3TOYHULM Ha TOMJIMHA M CTbHYEBW NbuM (aKko ce
unsnonssa).

POLOG®

- Mopcurypere noaxogswla enekTpuyecka u3onauyus CnNpsMo  ropenkarta,
06paboTBaHNA fAeTaiin M eBeHTyanHu 3a3eMeHu MeTallHW 4acTu, NOoCTaBeHu B
6nusocT (gocTbnHNM).

ToBa 06MKHOBEHO Ce NOCTMNra KaTo ce HOCAT pbKaBuuy, 06yBKK, WankKu u o6nekno,
npeABUAEHO 3a LieNiTa M NOCPEACTBOM M30/1aLMIOHHN MTBTEYKN N KNAuMyeTa.

- MpepanasBaiiTe BUHary ounTe CbC cneymnanin GuUATPM CbOTBETCTBALYM Ha CTAaHAAPT

UNI EN 169 nnun UNI EN 379, MOHTMpPaHM Ha MacKn N Kackn CbOTBETCTBaLM Ha
craHpapt UNIEN 175.
W3non3BaiiTe noaxoAAwlo npeanasHoO HeEropumo o6nekno (cboTBeTCTBALLO
Ha craHpgapt UNI EN 11611) n pbKaBuuu 3a 3aBapsiBaHe (CbOTBeTCTBalyyM Ha
cranpapt UNI EN 12477) kaTto usbsarBate Aa nsnarate Kokata Ha Bb3eCTBMTO Ha
ynTpaBuoneToBuTe U MH$pa YepBeHM TbUL, KOUTO ce o6pasyBaT OT AbraTa; TpAGBa
Aa ce B3eMart 1 No-o6WMNpHIN NpeanasHN MepKu 3a APYru INLa, KOMTO ce HamupaT B
6n130CT A0 AbraTa upes eKpaHu WiN 3aBecu, KOUTO Bb3NpenAaTcTBaT OTpa3ABaHeTo.
- O6pasyBaH wWwym: AKO mopaAan 0co6eHO WHTEH3WBHU 3aBapb4YHU onepauun ce
AOCTUTHE HMBO Ha a Jil a ekcnosuuyua (LEPd) paBHa wnm no-ronsama
Ha 85 dB(A), cTaBa 3apgbmKuTenHa ynorpe6ara Ha noaxoAaAwM CpeACTBa 3a NNYHA
3awura (Tab6. 1).

™) Q ®®@®®

EMF

SAEE

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHWUTE NOJIETA MOTAT JA BbAAT OMACHU
EneKkTpn4ecknaT TOK, NpoTnyaly no KOMTO 1 Aa € NPOBOAHMK, NPeAN3BUKBa NIOKanHNn
eneKkTpuyeckm n marHuTHu nonerta (EMF). TokbT 3a 3aBapABaHe cb3faBa EMF none
OKOJI0 3aBapbyHaTa Bepura 1 OKoJI0 CamunsA 3aBapbyeH anapar.

EneKTpomMarHUTHUTe noJsieTa MoraT Ajla B3aMMopfeincTBaT ¢ onpepesieHa MeguLMHCKa
anapatypa (Hanpumep neiicMeiiKbpyu, pecnupaTopHo o6GopyaBaHe, MeTanHu
npoTesun u T.H.).

TpAa6Ba fpa 6bAaT B3eTu aAekBaTHU NpeAanasHU MepKN CNpAMO nuvuata, Kouto
Mmat TakuBa anapatu. Hanpumep, 3abpaHa 3a fOCTbN A0 30HaTa Ha ynoTrpe6a Ha
3aBapbyYHMA anapaTt UM oleHKa Ha MHANBUAYaNTHNA PUCK 3a 3aBapuMumTe.

To3n 3aBapbuyeH anapaT YAOBNeTBOpsABa TEeXHUYECKMTe CTaHAApPTM 3a NpoAyKTa
3a ynotpe6a eAHCTBEHO B MHAYCTPUanHa cpepa 3a npodecnoHanHn uenu. He e
OCUTYypeHO CbOTBETCTBME HAa OCHOBHMUTE rPaHMLyM OTHOCHO aTa eKcnc

Ha eNeKTPOMarHUTHU NoneTa B joMalliHa cpefa.

Bcuuku onepatopmn Tpsa6Ba Aa cnasBaT npaBunaTta, u36poeHn no-pony, 3a Aa ce
HaManu Ao MUMHUMYM ekcno3uymaTa Ha EMF noneta ot Bepurata Ha 3aBapsABaHe:

- pobnumxere nomexay um KabenuTe 3a 3aBapsABaHe. 3aKpeneTe M € TUKCO, KOJIKOTO
€ Bb3MOXHO;

rnaBaTa M TANIOTO /la ce AbPXKaT Bb3MOXXHO Hall-flaney oT BepuraTta Ha 3aBapsiBaHe;
Aa He ce omoTaBaT HUKOra Kabenurte 3a OKOJ10 MeTaJIHN NpeaMeTy unn
TANOTO;

He 3aBapABaliTe C TAJIO Hacpe/ Bepurata 3a 3aBapABaHe;

ApPbXKTe U ABaTa KabGena 3a 3aBapABaHe OT efjHa U Cblya CTPaHa Ha TANOTO;
CcBbpKeTe N3XOAHMA Kaben Ha ToKa 3a 3aBapsABaHe KbM feTaiiNia 3a NoYncTBaHe,
Bb3MOXKHO Hali-6111M30 A0 N3BBLP TO Cbep,

He 3aBapsBaiiTe 61130 0 3aBapbYHUA anapar;

BCMYKU onepaTopu TpsA6Ba Aa cna3sBaT MUHMMAa/IHUTE M3UCKYeMMN PasCTOAHMA,
KaKTo e nocoyeHo B EMF;

pascTrosHueTo oT n3TouHnka Ha EMF B TouKa, cnep KoATo ekcnosuuuaTa e noa 20%
OT MUHMManHata paspelueHa ckopoct:d = 15 cm.

[\

- Anapartypa ot Knac A:

To3u 3aBapbYeH anapat OTroBaps Ha N3NCK Ta Ha TEXHUYEeCKNTe CTaHAapTy 3a
NpPOAYKT, KOITO ce U3MoN3Ba B eNHCTBEHO B NPOMMULLIIEHa cCpeAia U C NpodecnoHanHu
uenu. He ce rapaHTNpa HErOBOTO CbOTBETCTBIE C e/1IeKTPOMarHuTHaTa CbBMeCTUMOCT
B XXWIMLLHYW CrPajV U Ha Te31, KOUTO Ca CBbP3aHN ANPEKTHO KbM 3aXpaHBalla Mpexa
C HICKO HamnpeXXeHmne, KOATO 3aXpaHBa XUINLLHWUTE crpaau.
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AOMBJIHUTENIHU NPEAMNA3HU MEPKA
ONMEPALUUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpena c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHnueHun npocTpaHCcTBa;
- Mpwu HannumeTo Ha 3anannMmn maTepmnany NIV eKCrJIo3NBM.
TPABBA npepBapuTenHo ga 6baaT npeueHeHW puckoBete oT “OTroBOpHO
eKcnepTHO nuue” 1 3aBapsAHETo fla ce M3BbPLUBA B NPUCHCTBMETO Ha NOArOTBEHM
3a fileficTBME B KPUTUYHU CUTYaL M CeLuanmncTu.
TPABBA ga 6baat Bb3npueTy TeXHUYECKNTe cpefcTBa 3a 6e30nacHoCT, onncaHn B
7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsBaHe. Yact 9:
WHcTannpaHe n ynotpe6a”.
TPABBA pa 6bae 3a6paHeHO 3aBapABaHETO, KOraTo 3aBapb4HUAT anapaTr wau
TeNnono/aBaloTo YCTPOICTBO ce MoAAbPXKAT OT onepaTopa (Hanp. Ypes pembuu).
TPABBA pa 6bae 3a6p TO Ha paGOTHUK Haf 3eMATa, NOBAUraHETO
Haj 3emATa 1 3aBapsABaHeTO MoXe fa 6bjle M3BbBPLIBAHO Ypes cneuunanHa
ocuryputenHa nnardpopma.
HAMPEXXEHUE MEXAY PbKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOAU WU TOPENKWUTE: npn
pa6oTa ¢ HAKOJIKO eNleKTpoXKeHa BbpPXy €AVH U CbLN AETaiil uAn BbpXy vactu
OT AeTaliNIN , eNeKTPNYECKN CbeUHEHN NOMEXAY CU, MOXe la Bb3HUKHE OnacHo
HaTpynBaHe Ha HanpeXeHue MeXxay ABe PbKOXBaTKMN 3a eN1IeKTPOAN UAN FOpenKkn n
TO MOXe ABOIHO fja HaAXBbPNM AONYCTUMMNTE HOPMU.
Heob6xoaumo e eKcnepTHO AuLe-KOOPAMHATOP f[a W3BbpWM 3amMepBaHe C
VHCTPYMEHTH, 3a [la NpeleHn, Aann CblecTBYyBa PUCK U Aanu Aa npeanpueme
noAxoAALM MepKy 3a 6e30MacHOCT, KaKTO e NocoYeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9:
Anapartypa 3a AbroBo 3aBapsBaHe. Yacrt 9: licTanupaHe n ynorpe6a”.
N3non3BaHeTo Ha anapaTa TpsAGBa Aa ce orpaHNYy CaMo A0 OTAENTHMTE onepaTopu.
OnepaTopbT TpA6GBa fAa OTCTpaHM OT MaluMHaTa Kabena ¢ pbKoxBaTKaTa 3a
eneKTpoga Wom npukKnoumn saBapasaHero MMA.
JocTbNbT 0 30HaTa OKOJIO 3aBapbyHUA anapaT TpA6Ba 6b/e 3a6paHeH 3a TpeTn
nuua. OcBeH ToBa He TpAGBa la ce octaBA 6e3 Hap30p.
lopenkunte, KOUTO He ce M3NoN3BaT, TpsAbGBa Aa ce MOCTaBAT Ha MACTOTO UM Ha
CcbXpaHeHue.

P

APYIU PUCKOBE
NMPEOBPBLIAHE: nocTaBeTe eNleKTpoxeHa BbpXy paBHa XOpU30HTaNHa NOBbPXHOCT,
CbC CbOTBETHaTa TOBapOYCTOMYMBOCT; B MPOTMBEH cnyyail (Hanpumep: npu
HaK/IOHEH NN HepaBeH MOA U T.H.) CblecTByBa ONACcHOCT OT NpeobpbluaHe.

3abpaHeHO e MNOoBAMraHeTO Ha KONMYKaTa 3aefjHO CbC 3aBapb4yHWUA anapar,
3axpaHBaLLOTO YCTPONCTBO C e/IeKTPOAHa TeNn 1 rpynara 3a oxnaxpaHe (Kkorato e
HaJINyHa).

HEMNPABUJIHA YMNOTPEBA: onacHo e fga ce W3Non3Ba eNeKTpPOXKeHa, 3a Apyr
TMN pa6oTa, 3a KOATO TOl He e NpeAHasHaueH (Hampumep: pasmpassaBaHe Ha
Tpb6ONpPOBOAN Ha XUAPaBANYHATa MpeXKa).

PUCK OT U3rAPAHNA

HAkom yacTu Ha 3aBapbyHMA anapar (ropenka, Knew pbKoxBaTka 3a efieKTpoaa)
N cbCefHM 30HM MOraT fla AOCTUrHaT TemnepaTypu Hap 65°C: Tpa6Ba fa ce Hocn
noAXoAALL0 3alUTHO obnekno.

OcTaBeTe TOKY-L|0 3aBapeHuA AeTaiin Aa ce oxnaau npeau aa ro gokoceare!

HEMPABUJTHA YMNOTPEBA: eaHOBpeMeHHOTO M3NO/A3BaHe Ha 3aBapbyHuUA anapart
OT NoBeYe OT ONepaTop e onacHo.

MPEMECTBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT: noacurypsaBaiite BUHarn 6ytunkara ras
CnoAXoAALM CPeACTBa, 3a ia ce NPeAOTBPaTN BHe3aNHo NajaHe (ako ce nsnonsea).

386PaHeH0 € fAa ce un3nos3Ba pbKOXBaTKaTa KaTo CpeAcCTBO 3a OKayBaHe Ha
3aBapb4yHuA anapart.

3awuTHuTe yc‘rpoﬁlc‘rsa N NOABMXHUTE YacTU Ha KOXYXa Ha eJieKTpoXeHa un
TenonopgasawoTo yCTPOﬁCTBO TpilGBa Aa 6bAaT HarnaceHn Ha »KenaHaTta no3uvuus,
npeaun aa 6be BKNIOYeH €eJIeKTpOoXKeHa B 3aXpaHBalllaTa MpeXa.

/R\

BHUMAHMUE! Bcaka pbyHa Hameca BbpXy ABIKeluTe ce 4YacTu Ha TenonoAaBaloTo

YCTPOIACTBO, KaTo Hanpumep:

- CMsAHa ponku n/unn Boaayn Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Te/l B pOJIKUTe;

- 3apexpaHe Ha 606uHaTa c Ten;

- MouncTBaHe Ha poOnKWUTe, Ha CMCTEMUTE OT 3bOHM Konena M 30HUTE, KOUTO ce
HamMupar nog tax;

- Cma3BaHe Ha MexaHU3MuTe OT 3b6HU Konena.

TPABBA OA BbAE HAMPABEHA CAMO IMNPU WM3rACEH U WU3KIIOYEH OT

3AXPAHBALLATA MPEXKA EJIEKTPOXKEH.

YCJ/10B/A HA OKOJIHATA CPEJA (EN 60974-1)
- WsnonsBaiiTe 3aBapbyHMA anapaT caMo Npu ciefHNTe YCNOBUA Ha OKOJIHaTa cpefa:
« TeMnepaTyparta Ha OKoJiHaTa cpeaa mexpay -10°C n 40°C;
* OTHOCMTEJIHA B/IAXKHOCT Ha Bb3AlyXa He No-BucoKa ot 50% npu 40°C;
* OTHOCMTE/IHa BIAXKHOCT Ha Bb3AyXa He No-BucoKa ot 90% npu 20°C;
* OKONIHMAT Bb3AyX He TpAGBa Aa CbAbpPXKa Npax, KNCeNNHN, KOPO3NBHN rasoBe
Unu BewecTsa u ap.

CbXPAHEHUE

- MocraBeTe MawmHaTa 1 HeliHMTe akcecoapu (¢ unu 6e3 onakoBKa) B 3aTBOPEeHO
nomeuieHme.

- TemneparypaTta Ha oKonHaTa cpefia TpA6Ba fAa e B AnanasoHa mexay -20°C n 55°C.

B cnyyain Ha MmawmHa o6opyABaHa € oxnaxpalla eAnHNLIA C TEYHOCT U NPU OKOJMHa

Temnepatypa no-Hucka ot 0°C: ga ce nsnonsBa aHTUGPU3HA TEYHOCT, NpenopbyaHa

OT NpousBOAWUTENs WM Aa ce W3NpPasHM HaMb/HO XUApaBAMYHaTA cucTema u

pesepBoapa OT TeYHOCTTa.

W3snon3Bante noaxopAwm MepKu,

3aMbpCcABaHNA N KOPO3UK.

3a pa npepnasnTe MallMHaTa OT Bhara,

hr¢

= YHULOXABAHE

B Kpas Ha eKCnnoaTauMOHHMNA XUBOT Ha TO3U 3aBapbUeH anapat He ro U3XBbpnanTte
€ 06MKHOBEHUTe 6UTOBU OTNaAbLN.

OTroBOpPHOCT Ha NOTPe6uUTeNs e U3XBbPNAHETO Ha TOBa eNleKTpnyecko o6opyaBaHe
Aa cTaBa B ofnpepeneHUTe NMyHKTOBe 3a cb6MpaHe Ha OTNAADbUM M peuuKaupaHe
Ha eneKTpuyecko o6opyaBaHe NN fla ce CBbpXKe C MarasunHa, OT KOWTO e 3aKyneH
npoAyKTbT. Tasu pasnopea6a ce oTHacA caMo 3a U3XBbPNAHETO Ha 06opyABaHe Ha
TepuTtopuATa Ha EBponeiickua cbios (OEEO).

2.YBOJ U OBLLO ONNCAHUE

To3u 3aBapbyeH anapaT e M3TOYHMK Ha TOK 3a broBO 3aBapABaHe, Cb3AajieH creLmnanHo
3a 3aBapsBaHe MAG Ha BbIIepOAHY NN HUCKO NerMpaHmn CTOMaHn CbC 3awmTeH ras Co,
unn cmec Apron/CO,, KaTo ce M3NON3Ba HempekbcHaTa Unn TpbbHa enekTpopHa Ten
(Tpb6OBMAHA).

OcBeH TOBa e nopaxofdly 3a 3aBapABaHe MIG Ha HepbxAaeMu CTOMaHW C ra3 AproH +
1-2% Kucnopog, Ha anymuHnin n CuSi3, CuAl8 (3anonBaHe) c ras AproH, KaTo ce U3non3Ba
€eNeKTPOoAHa TeNn C NOAXOAALL CbCTaB 3a fieTalna, KONTo TpAGBa fla ce 3aBapABa.

3aBapbyHMAT anapaTt e NPUroAeH 3a N3BbpLiBaHe Ha 3aBapasaHe BUI (TIG) c nocTtoaHeH
ToK (DC), C KOHTaKTHO 3ananBaHe Ha Abrata (pexum LIFT ARC), Ha BCMYKM CTOMaHu
(BBrNepofHU, HUCKO 1 BUCOKO NErMpaHn CTOMaHM) 1 Ha TEXKM MeTanu (Mefl, HUKes, TUTaHWi
1 TEXHUTE CMaBK) CbC 3auTeH ras ynct Ar (99,9%) nnm 3a ocobeHn ynotpebu cbc cmecu
AproH/Xenuin. Moxe Aa 13BbpLUBA CbLUO Taka 3aBapsABaHe ¢ enekTpor MMA c noctosaHeH
ToK (DC) Ha 06Ma3aHu enekTpPoan (PYTUNOBH, KUCENMHHW, 6a3UYHN).

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKIU

MIG-MAG

- Pexum Ha GyHKUMOHMpaHe:
- 2T pbyeH;
- 4T pbueH;

- PerynupaHe Ha €NeKTPOHHOTO  CbMPOTUBIIEHVE
HarnpeXeHwue 1 CKOPOCT Ha NoAaBaHe Ha Ten.

- MNoka3BaHe Ha Ancnnes Ha 3ajaleHOTO 3aBapPbUYHO HAMpPEXeHMe.

- MokaseaHe Ha AucCrneA Ha 3afjafeHaTa CKOPOCT Ha MopjaBaHe Ha 3axpaHBaHe C
enekTpopHara Ten.

- MNMoka3BaHe Ha AuCnnes Ha TOKa Ha 3aBapsBaHe.

(INDUCTANCE), 3aBapbyHOTO

MMA

- PerynupaHe Ha cunata Ha gbrata (DYNAMIC ARC) 1 Toka Ha 3aBapABaHe.
- lMoka3BaHe Ha AnCnNen Ha 3afjaAeHUnA TOK Ha 3aBapsABaHe.

- lNoka3BaHe Ha Ancnien Ha 3aBapbUYHO HanpeXeHne.

- 3awwuTa NnpoTMB 3anensaHe (anti-stick).

BUT (TIG)

- PerynupaHe Ha 3aBapbyHUs TOK.

- TNoka3BaHe Ha Ancnnen Ha 3aiaieHnA TOK Ha 3aBapsBaHe.
- NokasBaHe Ha Ancnies Ha 3aBapbYHO HaNpeXeHe.

- 3anansaHe LIFT.

3ALLNTU

- TepmocTaTnyHa 3awuTa.

- 3almTa OT MOMEHTHU KbCW CbeAVHEHUA, KOUTO Ce Ab/KAT Ha KOHTaKT MexAay ropenkara
1 macara.

- 3aWuTa OT aHOMaNHM HanpeXeHusa (NpeKaneHo BUCOKO MWW MPEeKaneHO HUCKO
3axpaHBaLLo HanpeXeHwue).

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA

- lopenka MIG

- M3xopeH kaben c wunka-maca.

- lNocTaBKa 3a 3aKauasnkaTa Ha ropeskarta.

2.3 AKCECOAPU NO 3AAIBKA

- AganTep 3a 6yTusika aproH.

- Camo3aTbMHsABaLLa MacKa.

- Komnnekr 3a 3aBapaBaHe MIG/MAG.
- Komnnekr 3a 3aBapsaBaHe MMA.

- Komninekr 3a 3aBapssaHe BUT (TIG).

3. TEXHUYECKU JAHHU

3.1 TABEJIA C JAHHU

3ABAPDBYEH ANAPAT

OCHOBHUTEe AlaHHVM CBbP3aHu ¢ ynoTpebaTta 1 paboTaTta Ha 3aBapbyHKA anapart ca 0606LeHN

B TabenKkaTa C XapaKTepUCTUKUTE CbC C/IEAHOTO 3HaueHme:

Owur. A

1- Pedepenten EBPOMENCKM cTaHgapT 3a 6€30MacHOCT 1 NPOM3BOACTBO Ha MalUMHI 33
['broBO 3aBapsBaHe.

2- lIme n apgpec Ha npousBoanTens.

3- Vime Ha mopena.

4- CuMBON Ha BbTPELLHAaTa CTPYKTYpa Ha 3aBapbyHA anapar.

5- CumBon 3a NpeABUAEHNA MeTOA Ha 3aBapABaHe.

6- CumBON S : MoKasBa, Ye MoraT Aa 6baT U3BbPLLEHN onepaLmi No 3aBapsABaHe B cpeaa
C MOBWLLEH PUCK OT TOKOB yAap (Hamp. B HeMocpeAcTBeHa 6IM30CT A0 roieMn MeTanHn
macwm).

7- CvmBON Ha 3axpaHBallaTa MMHUA:
1~ : NPOMEHNNBO MOHO(PA3HO HampexeHue;
3~ : NpoMeHNNBO TpUPasHO HanpexeHue.

8- (CreneH Ha 3alyuTa Ha KOXyxa.

9- XapaKTepWCTUYHW AaHHW Ha 3axpaHBaLlaTa IMHUA:

- U, : pOMeHNNBO HampexeHne 1 4ecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha 3aBapbyHWA anapat
(monyctmu rpaHnLm +£10%).

- L o - MaKcmaneH TOK KOHCYMMPaH OT INHWATa.

- |, EbexTnBeH Tok Ha 3axpaHBaHe.

10- PaboTHU xapakTepUCTVKK Ha BepuraTa 3a 3aBapaBaHe:

- U, : MaKcrmasnHo HanpexeHuie Ha npaseH xof (OTBOpeHa Bepura 3a 3aBapsABaHe).

- /U, : CboTBeTCTBAW, HOPMaNU3MpaH TOK U HOPMAN3MUPAHO HanpeXeHue, KouTo
MoraT /la ce OTAaBaT OT 3aBapbyHMA anapaT Mo BpeMe Ha 3aBapsABaHe.

- X:CboTHOLLEHVe Ha NpeKkbcBaHe: [oKa3Ba BPEMETO, Mpe3 KOeTOo 3aBapbyHMAT anapat
MoOXe fla OTAaBa CbOTBETHUA TOK (CbllaTa KonoHa). /i3pasaBa ce B %, Bb3 OCHOBa Ha
uyKbA oT 10 min (Hanp 60% = 6 MUHY TV PaboTa, 4 MUHYTW MOYNBKA; U T.H.).

B cnyuait, ye daktopute 3a ynotpeba (no naeHTMdUKaLMoHHa Tabena oTHacAWM ce
3a 40°C TemnepaTypa Ha cpejaTa) Ce NpeBuLIaT TOBa Le Npen3B/Ka 3afeicTBaHe
Ha TepMMYHaTa 3alMTa (3aBapbYHMAT anapaT ocTaBa B pexum stand-by, aokato
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HeroBaTa TemnepaTypa He ce BbpHe B ONYCTUMUTE FpaHnLm).
- A/V-A/V : Tloka3Ba Amana3oHa Ha perynmpaHe Ha TOKa 3a 3aBapsABaHe (MUHUMAaNeH -
MaKCUManeH) B CbOTBETCTBME C HAMPEXEHVETO Ha AbraTa.
11- PeructpaumoHeH Homep 3a maeHTUVKauma Ha 3aBapbyHUA anapat (Heobxogum 3a
TeXHMYecKaTa NogApPbKKa, 3afBKa Ha Pe3ePBHU YacCTU 1 YCTAHOBABAHE Ha Npousxona
Ha NpoayKTa).
12- -—= : CTOMHOCTTa Ha VHepPLUMOHHWTE MpegnasuTenn Tpsabea aa ce NpeaBmamn 3a
obe3onacABaHe Ha NMHUATA.
13- CuMBONMTE, KOWTO Ce OTHACAT JO HOpMUTE 3a 6e30MacHOCT, YMeTO 3HauyeHue ce
cbabpKa B rasa 1"06Lwa 6e30nacHOCT 3a AbroBOTO 3aBapsBaHe”.

3abenexka: MocoueHaTa npumepHa Tabena MokasBa 3HaYeHWETO Ha CUMBOAUTE U Ha
umdpUTe, TOYHMTE CTOMHOCTI Ha TEXHUYECKUTE AaHHW Ha BalLMA 3aBapbyeH anapar TpatBa
fia 6bAaT B3eTW AVPEKTHO OT TabenKaTa Ha cCamiis 3aBapbyeH anapar.

3.2 APYIU TEXHUYECKN OAHHU

- 3ABAPDBYEH AMAPAT: Bux Ta6bnuua 1 (TAB. 1)

- CPEAEH PA3XOJ HA 3ABAPDBYHA TEJ1 U HA 3ABbPDBYEH lA3: Bux Tabnuua 2 (TAB.
2)

- FTOPEJIKA MIG: Bux Tabnuua 3 (TAB. 3)

- TOPEJIKA TIG: Bk Tabnuua 4 (TAB. 4)

- KNEWMW PbKOXBATKA 3A ENEKTPOAA: Bux Tabnuua 5 (TAB. 5)

Ternoto Ha 3aBapbYHMAT anapaT v Ha 6/10Ka Ha TeNoNoAaBaLlOTO YCTPOIICTBO €

nocoyeHo B Ta6bnuua 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHUE HA 3ABAPDBYHUA ANAPAT (QUr. B)

4.1 YPEAW 3A KOHTPOJ1, PETYJINPAHE N CBbP3BAHE

Bbpxy npepHara cTpaHa:

1- KoHTponeH naHen (BU>K onmcaHneTo);

2- TlonoXwuTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 JOCTHN (+) 33 CBbP3BaHe Ha 3aBapbyuHUA Kaben;
3- OTpuuaTteneH KOHTAKT 3a 6bp3 AOCTHN (-) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHUA Kaben;
4- W3xopeH Kaben 1 Knema 3a 3aMacsABaHe;

5- 3aBapbueH Kaben v ropenka;

6- CbeaviHeHwve ropenka;

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

7- TnaseH npekbceay ON/OFF;

8- 3axpaHBaLly Kaben;

9- KoHekTop Ha TpbbaTa 3a 3aWmUTHUA ra3 Ha ropenkara;

4.2 KOHTPOJIEH MAHEJ1 HA 3ABAPDBYHIWA AMAPAT (®wur. C)
1- 3eneHa VHAMKaTOpPHa namna:
a) MOCTOAHHO CBeTelya: Hanyme Ha MPEXXOBO HamnpeXeHue.
b) mwurawa: pexum stand-by (cbctosHme Ha GyHKUMOHMPAHe C HUCKA KOHCymauums
Ha eHeprus, B KOETO MallMHaTa e 3axpaHeHa, HO BepuraTa 3a 3aBapsABaHe U/Unun
BEHTUNATopuTe Ca AeakTuBMpaHu). [OBTOPHOTO aKTUBMpaHE e aBTOMATWUYHO,
BEe/Hara LoM 3aroyHe npoLeca Ha 3aBapsBaHe.
2- XbnTta MHAMKaTOpHa namna:
a) MOCTOAHHO CBETEHe: 3aAeliCTBaHe Ha NpefnasHUA TepPMOCTaT, NpeKkaneHo BUCOKO
N npeKkaneHo HWUCKo HanpexeHue (BHUMAHWME: HapgBuwaBaHeTo Ha npara Ha
MaKCMManHOTO HanpeXeHre MoXe fa NoBpeUn CEPUO3HO YCTPOWCTBOTO).
b) mwurawa: 3ageiicTBaHe Ha 3alMTaTa NPOTUB 3anensaHe B pexxum MMA.
C) MOCTOAHHO CBeTella, NMpUApPY)KeHa OT muraly gucnnei ¢ m/min: npekbcBaHe B
HAKOW OT NPeAnasuTennTe Ha MalnHaTa.
3- CenekTop 3a HacTpoKa Ha MaluMHaTa:

- 2T :pexum MIG MAG 2T.
- At :pexum MIG MAG 4T.

- f: pexum MMA.

- ﬁ :pexum TIG.
4- PbKOXBATKa, YUMETO 3aBbPTaHe NO3BOSNABA:
- perynupaHe Ha efIeKTPOHHOTO CbrpoTuBieHre e pexum MIG MAG 2T (unu 4T);
- perynupaHe Ha guHamuyeH cepbxTok "DYNAMIC ARC" B pexxum MMA.
5- PbKoxBaTKa, UvMeTo 3aBbpTaHe No3BosiABa:
- perynupaHe Ha 3aBapbyHO HanpexeHue B pexnum MIG MAG 2T (unn 4T);
- perynupaHe Ha 3aBapbyHuA Tok B pexum MMA nnn TIG.
6- PbKoOXBaTKa, UMETO 3aBbPTaHE NO3BOSABA:
- perynupaHe Ha CKOPOCTTa Ha MofaBaHe Ha enekTpopHa Ten B pexum MIG MAG 2T
(vnn 4T).
7- Uudpos ancnnen V:
- BU3yanusvpa 3afafieHoTo HanpexeHue B pexum MIG MAG 2T (unu 4T);
- BU3yanusvpa 3MepeHOTO HanAraHe npu 3aBapasaHe B pexxum MMA nnn TIG.
8- Uundpos gucnneii A:
- BM3yanusupa usmepeHvs ToK Npuv 3aBapasaHe B pexxum MIG MAG 2T (unu 4T);
- BU3yanusumpa 3afafieHus Tok B pexum MMA nnn TIG.
9- Uudpos ancnnen m/min:
- BM3yanu3upa CKOpOCTTa Ha MofaBaHe Ha eneKkTPoAHa Ter, 3ajadeHa B pexum MIG
MAG 2T (nnu 4T).

5. UHCTAJINPAHE
BHUMAHME! BCUYKU OMEPALMU MO UHCTANIMPAHE U OMEPALUN MO
ENEKTPUYECKO CBBP3BAHE TPABBA AOA CE M3BBLPLUBAT CAMO NPU
HAMBJHO W3rACEH U WU3KNIOYEH OT EJNIEKTPUYECKATA MPEXA
3ABAPDBYEH ANAPAT.

ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA OA BbAAT U3BbPLUBAHU EAUHCTBEHO

OT OBYYEH N KBAJIMOULINPAH 3A TA3M BEUHOCT NEPCOHAN.

MOAroTOBKA (®ur. D)
Pa3zonakoBaiTe 3aBapbyHMA anapart, N3BbpLIETE MOHTaXa Ha OTAENHUTE YacTu, KOUTO ce
CbAbPKaT B ONaKoBKaTa.

Ce Hawu Kab

newm Qur. E

3

CBbf Ha pbueH newu Ha enektpopa OUI. F

5.1 MECTONOMIOXKEHME HA 3ABAPBYHUA ANAPAT

Onpepfienete MACTOTO Ha WMHCTanMpaHe Ha 3aBapbyHMA anapar, Taka 4Ye Tam [ja HAMa
NpenATCcTBUA NpeA CbOTBETHMA OTBOP 3a BXOA U U3X0[, Ha OXNaxAalimna Bb3ayX; B CbLIOTO
BpeMe ce yBepeTe, Ye He Ce BCMYKBaT MPaLUVHKK, KOPO3UBHW U3MapeHua, BNara v T.H.
Mopabpiaiite noHe 250 mm cBO6OHO NPOCTPAHCTBO OKOMO 3aBapbyHUA anapar.

BHUMAHMUE! NocTaBeTe 3aBapbyHNA anapaT BbpXy paBHa NOBbPXHOCT CbC
CbOTBeTHaTa U3APBLKANBOCT, 3a Aa ce n3berHe onacHo Nnpeo6pbiyaHe N
npemecrtBaHe.

5.2 CBbP3BAHE C MPEXKATA

- Mpean pa ce U3BBPLUM KAKBOTO 1 fla € eNeKTpUYecko CBbp3BaHe, NposepeTe Tabenara
C TEXHUYECKN XapaKTePUCTMKM Ha 3aBapbyHWA anapar, fanv [aHHUTe OTroBapAT Ha
HanpeeHNeTo 1 YecToTaTa Ha MACTOTO Ha UHCTaNMpaHe.

- 3aBapbuUHUAT anapat TpA6Ba Aa 6bAe CBbp3aH eAVHCTBEHO CbC 3aXxpaHBalla c1ctema C

HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHWK.

3a Aa ce rapaHTVpa 3almTaTa Npy MHAUPEKTEH KOHTaKT, M3nonssaiTe andepeHumantmn

npeanasurteny ot TUn:

- Tun A ( ) 3a MOHOdA3HMTE MaLLINHU.
- Tun B ( ) 3a TpUdasHMUTE MALLNHW.

- 3a[ace ynoBneTBOPAT N3ncKkBaHuATa Ha CtaHgapT EN 61000-3-11 (Flicker) ce npenopbusa
3aBapbyHMAT anapaTt Aa Ce CBbp3Ba C TOUKM Ha 3axpaHBallata Mpexa, KouTo umat
VIMMeaaHc no-manbk ot Zmax = 0.12 ohm.

3aBapbyHUAT anapar He ce perynupa ot Cranaapt IEC/EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbyHMAT anapaT ce CBbpKe KbM OOLIeCTBEHA 3axpaHBalla Mpexa,
TEXHVKDBT, M3BbPLUBALL UHCTANALUMATA UK NOTPEeOUTENAT e ANbXeH Aa NpoBepu, Aanu
3aBapbYHMAT anapaT MOXe [a Ce CBbpXe (aKo e HeobXoAMMO, KOHCyNTupaiTe ce C
enekTpopasnpefennTenHoTO APYKeCTBO).

5.2.1 Lllencen v KOHTaKT

CebpiKeTe 3axpaHBalmA Kaben ¢ HopmanusupaHa sunka (3P + PE) cbc cboTtBeTHaTa

M3APBAKAMBOCT WM NpefBUAETe KOHTAaKT 3a MpexaTta, CHabjeH C npeanasuten wau

aBTOMaTMuYeH NPeKbCBay; CneLuanHaTa 3a3emsaBalla knema Tpabsa fa 6bae cBbp3aHa CbC

3a3emABaLl NPOBOAHWK (KbAITO - 3e/1eH Ha LiBAT) Ha 3axpaHBaLlaTa JIMHUA.

Tabnuua (TAB.1) noka3Ba NpenopbyMTeNHATE CTOMHOCTW, M3paseHnW B amnepu, Ha

VHEePLMOHHWTE MpeanasuTeny Ha fMHUATa, U36paHU cnopes MakcUManHWA HOMUHaneH

TOK, NPeAaBall Ce OT eNIeKTPOXKEHa U HOMMHATHOTO HaMPeXeHKe Ha 3axpaHBaHe.
BHUMAHUE! Hecna3BaHeTo Ha W3N0OXeHWTe MoO-rope npaswia npasun
HeeduKacHa cucremata 3a 6e3onacHoOCT, NnpeABUAEHa OT NPON3BOAUTENA
(knac l), ToBa nopa)aa ceprno3HN pnCcKoBe 3a xopara (Hanp. TOKOB yaap)
W1 maTepmnanHu wetu (Hanp. noxap).

5.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
5.3.1 Mpenopbkn

BHUMAHME! NPEQU OA N3BBPLUUTE CNEAHUTE CBbP3BAHWUA, YBEPETE
CE, YE 3ABAPDYHUAT ANAPAT E CNPAH U U3KJTIOYEH OT 3AXPAHBALLATA
MPEXA

Tabnuua 1 (TAB. 1) Cbabpa NpenopbUMTeNHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHuTe Kabenwn (B

mm?) B 3aBNCMMOCT MaKCMaHWA OTAAAEH TOK OT 3aBapbyHMA anapar.

OcBeH TOBa:

- 3aBbpTeTe AOKpal KOHEKTOPKTE Ha 3aBapbUHMTe Kabenn B KOHTaKTUTe 3a 6bp3 AOCTBN
(ako MMa TaKKBa), 3a fja Ce rapaHTMpa OT/IMYEH eNeKTPUYECKN KOHTaKT, B NMPOTMBEH
Cilyyait e ce noyyn NpekoMepHo HarpsiBaHe Ha camuTe KOHEKTOPW CbC CbOTBETHOTO
TAXHO 6bP30 NoBpexaaHe 1 3aryba Ha epuKacHoOCTTa.

- M3non3Baiite Bb3MOXHO Hall-KbCWTe 3aBapbyHmM Kabenu.

- M3bareanTte Aa u3nonseate MeTalHW CTPYKTypW, KOMTO He ca 4yacT oT 0bpaboTBaHuA
feTalin, BMeCTo 13XofHMA Kaben Ha 3aBapbyHMA TOK; TOBa MOXeE fla Ce OKaxe OMnacHo 1 a
AoBefe 10 He3aA0BOJIUTENTHM Pe3yNTaTh OT 3aBapABAHETO.

5.3.2 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXMM MIG-MAG

5.3.2.1 CBbp3BaHe ¢ 6yTuiKara ras (ako ce nsnonssa)

- ByTnnkata 3a ras, KOATO ce 3apexaa BbpXy NioTa Ha Konnykara: max. 60 kg.

3aBuUHTETe peayKTopa 3a HanAraHeTo (*) KbM KnanaHa Ha 6y TuiKaTa ¢ ras Kato noctaBute
crneyuanHa peaykTop Mexay TAX, KOMTO ce npefocTaBs KaTo akcecoap, KoraTo ce
u3nonsea ras Argon nnm cmec Argon/CO,.

CBbpxeTe TpbbaTa, Npes KOATO ce MycKa ras B pefykTopa v 3aTerHeTe CbC ckobara.
Pa3xnabete perynupaiusa nNpbCcTeH Ha peAyKTopa 3a HanAraHeTo, Mpeau fa oTBopuTe
KnanaHa Ha byTunkara.

(*) Akcecoap, KONTO TPAGBa A1a Ce 3aKynu OTAEIHO, aKO He Ce JOCTaBA C NPoAyKTa.

5.3.2.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK
TpabBa Aa ce cBbpKe KbM AeTaiina 3a 3aBapsABaHe Uy KbM METANTHKA MIIOT, BbPXY KOWTO e
NOCTaBeH, Bb3MOXHO Hal-671130 A0 CbeJUHEHNETO, KOETO Ce N3BbPLUBA.

5.3.2.3 fopenka (®ur. B)

Bkapaiite ropenkata (B-5) B npepHa3HaueHua 3a HeA KoHekTop (B-6), KaTo 3aBueTte
foKpai pbyHO GOKMpalusa NpbCeTeH. MogroTeeTe A 3a MbPBOTO 3apeXaaHe ¢ Ten Kato
NIleMOHTVpaTe HakpalHKKa 1 KOHTaKTHaTa Tpbba, 3a fla yNecHWTe n3nn3aHeTo.

5.3.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPDBYHATA CUCTEMA B PEXKUM BUT (TIG)

5.3.3.1 CBbp3BaHe KbM GyTUnKara c ras

- 3aBuiiTe peAyKTOpa 3a HanAraHe B KfanaHa Ha OyTunkaTa ras KaTo NnocTaBuTe NOMEXay
1M, ako e HeobXoAMMO, CreLaneH afanTep, NpeaocTaBeH KaTo akcecoap.

CBbpeTe TpbbaTa, NPe3 KOATO ce NycKa ras B peflyKTopa 1 3aTerHeTe C NpefocTaBeHaTa
cKoba.

- Pa3xnabeTe perynmpawma nNpbCrTeH Ha peaykTopa 3a HanAraHeTo, NpeAn Aa oTBopuTe
KnanaHa Ha byTunkara.

OTBOpeTe OyTWNKaTa W perynupaiiTe KonuuecTsoTo ra3 (I/min) B cboTBeTCTBME C
OPUEHTUPOBBYHMTE JaHHW 3a ynoTpeba, BUx Tabnuua (TAB. 6); eBeHTyanHN HaCTPONKK Ha
nebuTa Ha ra3 moraT Aa 6bAaT N3BbPLUEHM MO BpeMe Ha 3aBapABaHETO KaTo Ce Bb3AelCTBa
BbPXy NPbCTeHa Ha pefyKTopa 3a HanAraHeto. [lpoBepeTe HenponyckAMBOCTTa Ha
TpbOUTE N CbefMHeHNATa.

BHUMAHME! 3aTBapAiiTe BUHaru KnanaHa Ha 6yTunkarta ras B Kpaa Ha
pa6orara.

5.3.3.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

- TpAbBa fia ce CBbPXe KbM AeTallna 3a 3aBapsABaHe UM KbM METasHA NJIOT, BbPXY KOMTO
€ MoCTaBeH, Bb3MOXHO Hal-6n130 O CbeAMHEHNETO, KOETO Ce 13BbPLLBA. To3n Kaben
TpA6Ba Aa ce CBbpPKe KbM Knemata cbc cumBon (+) (Our. B-2).

5.3.3.3 Topenka
- BkapaiuTe Kabena 3a TOK B crieyuanHata Knema 3a 6bp3 goctbn (-) (Our. B-3). CBbpxete
TpbbaTa 3a ras Ha ropenkara Kbm GyTunKara.

5.3.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MMA
MouTtn BCMYKM 0O6Ma3aHu eneKkTpoamn TpsAbBa fla ce CBbP3BaT C MOMOXKUTENHNA NOMOC (+)
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Ha reHepaTopa; Mo U3K/IYEHNE KbM OTPMLATENHNS MOMIOC (-) 33 eNeKTPOAMN C KUCENVHHA
obmaska.

3

5.3.4.1 CBby Ha 3aBap ] KbM Kabena 3a pbKoxBaTKaTa Ha eneKkrpoaa
B Kpas ce Hammpa creumanHa Knema, KOATO CIyXW 3a 3aTAraHe Ha OTKpWTaTa YacT Ha
enekTpopaa. To3u Kaben TpAGBa fja ce CBbpKe KbM KfiemaTta cbC cumBon (+) (Our. B-2).

5.3.4.2 CBbp3BaHe Ha N3XOAHMNA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

- Tpab6Bga fa ce cBbpKe KbM fieTalina 3a 3aBapABaHe WU KbM MeTanHUA MOT, BbPXY KOWTO
€ NocTaBeH, Bb3MOXHO Hal1-61M30 A0 CbeAVHEeHMeTo, KOeTo ce M3BbpLUBa. To3n Kaben
TpA6Ba fja ce CBbPXKE KbM Kniemarta cbe cmeon (-) (Our. B-3).

5.4 3BAPEXKAAHE HA BOBUHATA C ENIEKTPOAHA TEN (®ur. G, G1)

BHMMAHME! NPEQN AA 3ANOYHETE OMEPALUUTE NO 3APEXXOAHE C
ENEKTPOAHA TEJI, YBEPETE CE, YE 3ABAPDYHUAT ANAPAT E CMPAH U
N3KJIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

MPOBEPETE, [ANIM POJNKUTE HA TENOMOMABALLOTO YCTPOWCTBO, OBBMBKATA

HA BOJAYA HA EJIEKTPOOHATA TEN U KOHTAKTHATA TPBBMYKA HA TOPEJIKATA

CbOTBETCTBAT HA JOMAMETBPA W BWOA HA ENEKTPOOHATA TEN, KOWTO CE

Bb3HAMEPABA [JA CE V3MON3BA U OANM NPABUIHO CA MOHTUPAHW. MO BPEME HA

OA3UTE HA BKAPBAHE HA ENEKTPOAHATA TEJT HE HOCETE NMPEAMA3HW PbKABULIN.

OTBOpeTe BpaTMUKaTa Ha OTAENEHNETO 3a MOTOBIIIKATa.

- PasBuiiTe prKcmpalyma npbCTeH 3a 61okMpaHe Ha 606mHaTa.

MocTaBeTe 606MHaTa C eNekTPoAHa TeN Ha MOTOBUW/IKaTa; yBepeTe ce, Ye npbumLiaTa 3a

noB/MyYaHe Ha MOTOBU/IKaTa e NPaBWIHO NOCTaBeHa B NpefBuaeHVa oTsop (1a).

3aBuiiTe drKCUpaLLMA NPbCTEH 3a 6NoKMpaHe Ha 606MHaTa, KaTo NOCTaBUTE, TaM KbAeTo

€ HeobXOAVMO, CbOTBETHUA NoaxoAALy pasaenuten (1a).

OcBobopieTe KOHTPaposkaTa/KOHTPAPOSIKUTE 33 HaTUCK W A/rn oThaneyeTe oT AonHaTta/

[onHuUTe ponku (2a);

- MNpoBepeTe, fanu posnkaTta/pPoONKNTE Ha TENOMNOAABALLOTO YCTPONCTBO e/ca noaxoaaLa/u

3a U3non3BaHata enekTpofHa Ten (2b).

OcBobopeTe Bbpxa Ha KOHeLa, oTpexeTe fedopMmpaHuna Kpaii ¢ paspes 6e3 aa octasat

CTbpyalyM YacTy; 3aBbpTeTe 606MHaTa B NOCOKa obpaTHa Ha YaCOBHMKOBAaTa CTPeska

1 BKapaliTe BbpXa Ha eNekTpojHaTa Tesl BbB BOJaua Ha TeNTa KaTo ce n3Tnacka Ha 50-

100mm BbB BOAaYa Ha CbeUHEHMNETO 3a ropenkata (2c).

- MocTaBeTe OTHOBO KOHTPaposikaTa/KOHTPAPOSIKUTE KaTo perynuiparte HanAraHeTo Ha

CpefAHa CTOMHOCT, MpoBepeTe, Aanun eNeKTPOAHaTa TeN e NPaBUIHO MO3ULVOHMPaHa B

AIMKaTa Ha JoNHaTa/AoNHNUTe ponka/ponku (3).

CBanete HakpaiH1Ka 1 KOHTaKTHaTa TpbbuuKa (4a).

- BkapaiiTe wjencena Ha 3aBapbyYHMA anapaT B 3axpaHBallaTa Mpexa, BK/oueTe
3aBapbYHMA anapart, HaTUCHeTe GYyTOHa Ha ropesikata 1 n34akaliTe Kpas Ha eneKkTpofHaTa
Ten Aa NpeMuHe npes LAnaTa o6BrBKa Ha BoAaya v fia ce nokaxe ¢ 10-15 cm ot npepHata
4acT Ha ropekarta, crpeTe Aa HaTuckaTe 6yToHa.

BHMMAHUE! Mo Bpeme Ha Te3m onepauuu eneKTpopHata Ten e nop
eNeKTPUYEeCKO HamnpeXXeHne U MoAJioKeHa Ha MexaHW4YHa cuna;
cnefjoBaTe/IHO MoOXe fa NPUYMHM, aKo He G6bAaT B3eT HeoGxopumuTe
MepKMU, PUCK OT TOKOB YAiap, PaHu 1 Aa Cb3fafe enekTpu4eckn Abru:

- [Jla He ce HacouBa ropeJikaTa KbM 4acTu Ha TANOTO.

lopenkata fia He ce pobnunxasa Ao byTunKata.

- [la ce MOHTMpPAT OTHOBO BbPXY ropesikaTa KOHTakTHaTa TpbOMUKa 1 HakpaiiHuKa (4b).

MpoBepeTe, fany NpeaBMKBaHETO Ha eNeKTPofHaTa Tesl € paBHOMEpPHO; KannbpurpaiTe

HanAraHeTo BbPXy POMKUTE W CMMPaYHMA MeXaHW3bM Ha MoToBuikata (1b) Ha

Bb3MOXHMTE MUWHVMANHN CTOMHOCTM KaTo MpoBepuTe, fanu enekTpogHaTa Ten He

ce nNpunab3Ba B AMKaTa M Janu MpW CMpaHe Ha TesornofaBalloTo YCTPOWCTBO He

ce pasxnabBaT cnupanuTe Ha enekTpofHaTa Tes, Mopaju NpeKoMepHa MHepuuA Ha
606vHaTa.

- OTpexeTe Kpas Ha eNeKTpo/JHaTa Tes, KOTO ce NoAaBa OT HakpalHuKa ¢ 10-15 mm.

3aTBOpeTe BpaTUYKaTa Ha OTAENEHNETO 3a MOTOBUIIKaTa.

5.5 NIOAMAHA HA HAMPABJIABALLUA LWJTAHT B TOPEJIKATA (OUT. H)

Mpeau fa NpucTbNUTE KbM MOAMAHA Ha LUMAHra, pasxnabeTe Kabena Ha ropesnkara Kato
nsbArsate

o6pa3yBaHETO Ha U3BUBKM.

5.5.1 CnupaneH WnaHr 3a CTOMaHeHa eNleKTpoaHa Ten

1- Pa3BuiiTe HaKpaiHWKa N KOHTaKTHaTa TpbOKYKa OT rnaBaTa Ha ropenkara.

2- PasBwuiiTe raiikata, 6noKmMpalla WiaHra Ha LeHTPanHNA KOHEKTOP 1 M3BajeTe cTapua
LNAHT.

3- BkapaliTe HOBUA WNaHT B TpbbaTa Ha Kabena-ropenkata 1 eKo HaTUCHETe, AoKaTo ce
nopaje oT rnaBaTa Ha ropesikara.

4- 3aBuiTe OTHOBO raikara, 6nokupalla WwnaHra, Ha pbka.

5- CpekeTe HapaBHO U3MKLIHATa YacT KaTo JIEKO O HaTUCHETE; OTCTPaHeTe ro oT Kabena
Ha ropenkara.

6- W3rnapeTe 30HaTa Ha CpA3BaHe Ha LWNaHra W ro BKapaiTe B TpbbaTa Ha Kabena-
ropenkara.

7- 3aBuiiTe cnep ToBa ralikaTa KaTo CTErHeTe C KJTou.

8- [la ce MOHTMpPAT OTHOBO KOHTaKTHaTa TPbOUYKa 1 HaKpalHMKa.

5.5.2 LlUnaHr oT cUHTETMYEH MaTepunan 3a anyMNHNEBa eNeKkTpoaHa Ten

M3nbnHeTe onepauum 1, 2, 3, KaKTo € NOCOYEHO 3a LWUaHra 3a cTomaHa (6e3 aa B3emate nog,

BHUMaHue onepauun 4,5, 6,7, 8).

9- 3aBWiNTe OTHOBO KOHTaKTHaTa TPbOMUKa 3a anyMUHWIA KaTo NpoBepwTe, Aanu € B
KOHTaKT C LWNaHra.

10- Bkapaiite Ha ob6paTHMA Kpail Ha LWaHra (CTpaHaTa 3a 3akauBaHe Ha ropesnkara)
MeCUHroBuA Hunen, npbcteHa OR 1 KaTo npuabpKaTe LWaHra C NeKo HaTUCKaHe,
3aTerHeTe rarkaTta 3a 3aTaAraHe Ha lnaHra. M3nuwHata 4yacT oT wnaHra we 6bge
OTCTpaHeHa Nno MApKa No-KbCcHO (BUX (13)). M3BageTe OT CbefJMHEHMETO Ha ropenkarta
3a TeSIONOAABALLATO YCTPOMCTBO KanuaspHaTa TpbOryKa 3a CTOMAHEHN LUNAHTOBE.

11- HE CE NPEABVMXKAA KANWIAPHA TPBBUYKA 3a wnaHrose 3a anymyHWin C AnameTbp
1.6-2.4 mm (KbNT UBAT); CNefOBaTENIHO LWNAHIBT We Ce BKapa B CbeJUHEHNEeTO Ha
ropenkarta 6e3 Hes.

M3pexeTe KanunapHaTta TPbOMUKA 3a LWMAHTOBE 3a anyMUHWIA C AnameTbp 1-1.2 mm
(4epBeH UBAT) C OKOIO 2 MM MO-MaJKo CNPAMO Ta3n Ha TpbbaTa 3a CTOMaHata v ro
BKapaiiTe B CBOGOAHMA Kpaii Ha WaHra.

12- BkapaiiTe 1 6nokupaiTe ropenikata B CbefJMHEHVETO Ha TenenoaaBalloTo YCTPOWCTBO,
oTbenexeTe WnaHra Ha 1-2 mm Ha pa3CcToAHNe OT PONIKUTE, U3BajeTe OTHOBO ropesikaTa.

13- OTpexeTe LWnaHra, KONKOTO CTe npeasuanny, 6e3 aa pedopmripate 0TBOpa Ha BXoaa.
MoHTuMpaiiTe OTHOBO ropeskaTta B CbeAMHEHNETO Ha TenonofaBaLioTo YCTPONCTBO 1
MOHTVpaiiTe HaKpalHWKa 3a rasTa.

6. 3ABAPABAHE MIG-MAG: ONMUCAHUE HA METOAIA

6.1 SHORT ARC (KbCA AAbIrA)

Pa3TonABaHeTo Ha eNleKTPoAHATa TeN 1 OTAENAHETO Ha KarkKaTa CTaBa Ype3 nocnefoBaTesiHg
KbCU CbefUHEHNA OT BbpPXa Ha eNeKkTpoaHaTa Ten B 3aBapbyHaTta BaHa (Ao 200 nbTu B
cekyHpaa). CBobofHaTa AbKMHA Ha eneKkTpoaHaTa Ten (stick-out) o6MKHOBEHO e Mexay 5

n12mm.
BbrnepoaHun n HUCKO-NErupaHn CTOMaHun
- [nameTbp Ha BUAOBETE €NeKTPOAHa Ten,

KOATO MOXe Ja ce 13Mos3Ba: 0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm camo Bepcusa 400A)
- [a3, KONTO MOXe Aa ce 13Mnon3Ba: CO, nnmn cmecm Ar/CO,
Hepbxaaemn ctomaHun
- [unameTbp Ha BUAOBETE €NEeKTPOAHa Ten,

KOATO MOXe fia ce 13nosnsga: 0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm camo Bepcus 400A)
- [a3, KoNTo MOXe fia ce 13non3sa: cmecn Ar/O, nam Ar/CO, (1 - 2%)
Anymunnia n CuSi/CuAl
- [nameTbp Ha BMAOBETE eNleKTPOAHa Ten, KoATO Moxe fa ce nsnonssa: 0.8-1.0-1.2mm
- [a3, KONTO MOXe Aa ce n3non3Ba: Ar

3ALUMNTEHTA3
Bux TAB. 2.

7. PEXXMM HA OYHKLUMOHUPAHE MIG-MAG

3aBapbYHOTO HaMpexeHue N CKOPOCTTa Ha NnofaBaHe Ha eNeKkTpoaHaTa Ten ce perynupar
nootaenHo. PbkoxeatkaTta (®ur. C-5) perynupa 3aBapbyHOTO HarnpexeHue, AOKaTo
pbKoxBaTKaTa (Dur. C-6) perynmpa CKopocTTa Ha NofjaBaHe Ha 3axpaHBaHe C eNeKTpoaHaTa
Ten. 3ajjafeHaTta CTOMHOCT 3a HanpexeHue e nokasaHa Ha gucnnesa V (Qur. C-7), KakTo 1
CKOPOCTTa Ha nofasaHe Ha enektpogHata Ten (Gur. C-9).

3ABEJIEXKA: no Bpeme Ha HacTpoiikaTa Ha HanpexeHVeTo 3a 3aBapABaHe Ha Aucnnes
A (Our. C-8) 3a HAKONKO CEKyHAN Ce MoKas3Ba W MHAUKATUBHA CTONHOCT. [leNCTBUTENHNAT
3aBapbyeH TOK Ce BU3yann3unpa Ha UCrien camo No Bpeme Ha 3aBapsABaHe.

B Kpas Ha 3aBapsABaHETO TOKbLT Lie 6bAe BUAMM 3a OLLe HAKOKO CEKYHAN.

KaTo HanpaBuTe cnpaBka C TabenkaTa, HanMuyHa Ha MawwuHata (Tab. 2), HacTpoinTe
pbkoxBaTkute (Our. C-5 n C-6), cnopes mMatepuana, efnekTpoaHata Ten, ras u gebenvHara,
KOATO Bb3HamepsABaTe [a 3aBapABaTe (OPWEHTVPOBBYHM CTOMHOCTM 3a Hal-yecto
M3M0N3BaHNTE BUAOBE eNeKTPOAHa TeN 1 Npu 3aBapbyeH anapart, CBbp3aH KbM 3axpaHBalla
cmctema 400V - 3ph).

BropocteneHHata pbkoxBaTka (®ur. C-4) perynupa CTOWHOCTTa Ha WHAYKTUBHOCTTA.
KOMKOTO MO-HUCKO € HUBOTO Ha uHAyKTMBHOCTTa (_fL), TonkoBa Abrata we 6bge no-
TBbPAA, KOJIKOTO MO-BMCOKO € HMBOTO Ha mHayktusHoctTa (_fYYL ), TonkoBa gbrata e
6bae No-meKa ¢ Manky NpoeKkumMn. 3a 3aBapKu Ha BbIEPOAHN U HACKO-NEervipaHn CTOMaHu
CbC 3awwmTeH ras Ar/CO, nsnonsgaiite MeXAMHHA CTOWHOCT Ha MHAYKTUBHOCT ( o).

7.1 PeXxum Ha KOHTpon Ha 6yToHa Ha ropenkara (Qur. C-3)
Bb3MOXHO e fja ce 3aaAaT 2 PasNnyHM PEXIMa Ha KOHTPOI Ha GYTOHa Ha ropenkara:

Pexum 2T 27
3aBapsABaHETO 3aMoyBa C HaTUCKaHETo Ha ByTOHa Ha ropesikaTa 1 NPKKIoYBa, KoraTo crpe
HaTUCKaHeTo Ha byToHa.

Pexum 4T at

3aBapABaHETO 3aMOYBa C HATUCKAHETO 1 CIMPAHETO Ha HaTMCKa BbpXy By ToHa Ha ropeskata
1 NPUKAIOYBA, KOraTo BYTOHBT Ha FopesikaTa ce HaTUCKa 1 OTMycKa NOBTOPHO. TO31 pexunm e
noneseH 3a NPOABIKNTENHO 3aBapABaHe.

8.3ABAPABAHE MMA: ONMUCAHNE HA METOAA

8.1 OCHOBHUM NPUHUMNN

- 3agbnxuTenHo TpAbGBa fa ce Cna3BaT MHCTPYKUMWTE Ha NPOW3BOAUTENA BbpXy
OMaKoBKaTa He eNeKTPOAMTE, KOWUTO Ce M3MOJ3BaT, yKa3Ballyy NpaBuHaTa NoIAPHOCT Ha
€N1eKTPoLa 1 CbOTBETHMA ONTUMAIEH TOK.

- 3aBapbuUHMAT TOK TPAGBaA Aa Ce perynvpa B 3aBUCUMOCT OT AMamMeTbpa Ha enekTpopa,
KOWTO Ce U3MOM3Ba 1 OT TVNa Ha CbeAVHEHNETO, KOETO XeflaeTe Aa HaNpaBuTe; 3a CMpaBKa
TOKOBETE, KOWUTO MOraT Aa Ce U3MOoA3BaT 3a Pa3/IMyHMTe AMaMeTpy Ha eNlekTpopa ca:

3aBapbueH ToK (A)

@ Enextpop (mm) Min. Max.
6 30 50
20 40 80
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
50 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

3abenexeTe, Ye NP eAVH U Cbly [UAMETbP Ha €NeKTPOAa, BUCOKUTE CTOMHOCTU ce
M3MON3BaT 3a XOPW3OHTASIHO 3aBapsABaHe, a HUCKWTE Ce W3MOM3BaT 3a BEPTUKAaIHO
3aBapABaHe WM 3a 3aBapABaHe HaJj H1BOTO Ha rnasarta.

- MexaHnuHNTe XapaKTepuCTUKI Ha 3aBapABAHOTO CbeMHEHVe Ca OnpefenaT, OCBeH OT
VHTEH3MTETa Ha U36paHunA TOK 1 OT iPYr1 NapamMeTpy Ha 3aBapABaHETO KaTo Ab/IKUHA Ha
Abrata, CKOPOCT U MOJIOXKEHNE Ha U3MbJIHEHVETO, ANaMETbP 1 KauecTBO Ha eNlekTpoanTe
(NPaBMIHOTO CbXpaHABaHE Ha eNeKTPOAUTE U3NCKBA Te Aa ObAaT Ha CyXO MACTO B TeXHUTE
KyTWM UK OMaKOBKM).

BHUMAHUE:

B 3aBMCMMOCT OT MapKaTa, OT Tuna u ge6ennHata Ha o6MasKaTa Ha eneKkTpoguTe,
MOXe Aja Bb3HMKHe HeCTabMNHOCT B AbraTa, Ab/XKalla ce Ha CbCTaBa Ha efleKTpoaa.

8.2 MPOLIEAYPA

MoctaseTte mackata MPE[ JIMLIETO, pa3tbpKaiiTe BbpXa Ha enekTpofa Bbpxy AeTanna,

KOWTO Lie ce 3aBapABa, KaTo Ye N 3ananBaTte Kieyka KMOpWT; ToBa € Haii-NpaBUIHUAT

HauvH fja 3ananuTe gbrarta.

BHUMAHUE: HE MNMOYYKBAWTE c enekTpoga BbpXy AeTaina; pucKyBate pa

noepepuTe o6Ma3KaTa, KOeTo 61 3aTpyAHWIO 3ana TO Ha Abrata.

Oule wom 3ananute gbrata, onuTanTe ce Aa CToUTe Ha Pa3CTOAHME €KBMBANEHTHO Ha

AMamMeTbpa Ha U3NON3BaHVA eNeKTPOA 1 a NOoAAbPXKATE Tasn ANCTaHLMA Bb3MOXHO No-

[ObAro No BpemMe Ha 3aBapABaHETO; He 3abpaBAliTe, Ue HaKNOHBT Ha eNeKTPoAa B MOCOKa

Ha [iBUXeHveTo TpAbBa Aa 6bae okono 20-30 rpagyca.

- B Kpas Ha 3aBapbuHMA LWEeB, PbMHETE Kpas Ha eNekTPoAa NIeKo Hasag CrpAMO NocoKaTa
Ha [IBMXKEHWe, Haj KpaTepa, 3a Aa M3BbPLUMTE 3aMb/IBAHETO, a MOC/e PA3KO MNOBAUTHeTe
eNekTpopa OT 3aBapbyHaTa BaHa, 3a fja u3racute gbrarta. (MapameTpu Ha 3aBapbyHuA LWeB
- QUL ).

8.3 3ap Ha nap TpKN
CenekTop 3a HacTpolika Ha mawwmnHata (dur. C-3):

E : pexum MMA.

- Perynupaiite 3aBapbyuHMA TOK O KenaHaTta CTOMHOCT Ype3 pbkoxBaTka C-5;

- 3afjapeHata CTOMHOCT ce nokasea Ha gucnneit A (Our. C-8);

- 3aBapbyHOTO HanpeXeHwue ce Bu3yanusupa Ha gucnnes V (Qur. C-7) camo no Bpeme Ha
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3aBapsABaHETO;

B Kpas Ha 3aBapsABaHeTO HanpeXXeHNeTo Le 6bae BUAMMO 3a OLLe HAKONKO CEKYHAN;

Perynupainte cToliHOCTTa Ha pAuHamumuyeH cBpbxTok “DYNAMIC ARC” upes

BTOpOCTeneHHaTa pbkoxBaTka C-4. [pn HUCKM HUBa Ha cunaTa Ha Abrata (DYNAMIC ARC)

nbrara we 6bae meka ( ?:' ), 06paTHO NPU BUCOKM HMBa Ha cunaTa Ha Abrata (DYNAMIC
oo /s

ARC) CBPBXTOKBT NMpy 3aBapsBaHe Lie 6bae BUCOK ( 2 ). ToBa perynupaHe nogobpssa
NnaBHOCTTa Ha 3aBapABaHeTO, M36ArBa 3aserBaHeTO Ha enekTpoja KbM AeTaiina u
no3posiABa ynotpebaTta Ha pasfnyHN BUAOBE €NeKTPOAN.

9. 3ABAPABAHE BUT (TIG) DC: OMUCAHUE HA METOA

9.1 OCHOBHU NPUHUMNN

3aBapaBaHeTo BUI (TIG) DC e nopxofswo 3a BCUYKU HWUCKO W BUCOKO flermpaHu
BbIMEepPOHV CTOMAHV 1 TEeXKW METaNn KaTo Mef, HUKeN, TUTaH 1 TexHute crninasu (OUT. L).
3a 3aBapnaBaHe BUT (TIG) DC c enekTpop Ha nosnioc (-) 06MKHOBEHO Ce M3M0s3Ba eNekTPoa
¢ 2% Llepuin (cmBaTta ouseTeHa neHTa). Heobxoanmo e fa ce nopocTpu Bondppamosus
enektpog (Tungsten) no octa ¢ Tounno, Bk OUI. M, KaTo ce norpumxeTe Bbpxa fAa 6bae
OT/IMYHO KOHLIEHTPUYEH, 3a Aa n3berHeTe OTKNOHEHUA OT AbraTta. BaxHo e aa HanpasuTe
HaTOUBAHETO MO MOCOKA Ha Ab/KMHATA Ha enekTpopfa. Ta3w onepauus e ce noBTaps
NeproANYHO B 3aBMCMMOCT OT yroTpebaTa 1 3axabAaBaHeTo Ha eneKkTpoga 1w Korato e 6mn
C/lyYyaliHO 3aMbpCeH, OKUCIEeH UM HeMpaBWITHO 13non3BaH. OT CbLUeCTBEHO 3HaueHue 3a
[06pOTO 3aBapsABaHe e a ce Hanpasu crpaska ¢ TAB. 6, KbETO ca NOCOYEHN ANaMeTbpbT
Ha eNeKTpo/a, TOKbT 1 ra30BUAT NOTOK B 3aBUCMMOCT OT filebennHata, KoaTo Tpsabsa fa 6bae
3aBapeHa. OBMKHOBEHO eNneKTPOALT Ce NofaBa OT KepaMUYHMA HaKpalHUK C 2 - 3mm u
MOXe Aa AOCTUrHe 8 MM NpU bIIOBO 3aBapsBaHe.

3aBapABaHETO Ce MonyyaBa NpU CAMBAHETO Ha KpawvlaTta Ha CbefuHeHveTo. Mpu Manka
nebenvHa Ha feTaiina, KoWTo e CreumanHo NoaroTeeH (Ao okono Tmm) He e Heobxoanum
no6asbyeH matepuan (OUT. N).

3a peTaiinu ¢ no-ronama febenviHa ca Heo6XoAVMY NPBbUNLIM CbC CbLYMA CbCTaB Ha 6azoBuA
MaTepuvan U CbOTBETHUA ANAaMeTbp, C NOAXOAALLA NOArOTOBKA Ha Kpauwata (DU O).

3a noctrraHe Ha OGP pesynTaT OT 3aBapABAHETO, € HEOOXOAVM feTalnuTe Aa ca fobpe
MOYNCTEHM 1 NO TAX fla HAMa OKNC/IEHUA, Macna, rpec, PasTBOPUTENN U T.H.

9.2 MPOLIEAYPA (3AMANBAHE LIFT)
CenekTop 3a HacTpolika Ha MalumHaTa (Our. C-3):

ﬁ cpexum TIG.

- Perynupaiite 3aBapbyUHMA TOK A0 XKenaHa CTOMHOCT upes pbkoxeaTtkaTta C-5; Perynupaiite

no Bpeme Ha 3aBapsBaHe He06X0AUMUA peaneH TepMUYEH BHOC.

3aflafjeHaTa CTOMHOCT ce nokasea Ha gucnnen A (Qur. C-8).

- 3aBapbYHOTO HampexeHue ce BU3yanusmpa Ha aucnnea V (Our. C-7) camo no Bpeme Ha

3aBapsABaHETO.

B Kpas Ha 3aBapsABaHETO HaMpeXeHMeTO Le 6bAe BUAVMO 3a OLLE HAKOMKO CEKYHAM.

- MpoBepeTe NpaBUNHUA JeOWT Ha ras.
3ananBaHeTo Ha enleKTpuyecKaTa Aibra CTaBa C KOHTaKT 1 OTAanevaBaHe Ha BON$pamoBmsa
enekTpof (Tungsten) ot feTalina 3a 3aBapABaHe. To3n HauVH Ha 3ananBaHe Npeau3BMKBa
Mo-Masnko €eneKTPo-06bYBALUM CMYLUEHUA W CBEXAA A0 MUHUMYM BKJOYBAHETO Ha
BO/NIPPAMOBUA €NEKTPOA 1 HEFOBOTO 3axabnaBaHe.

- MocTaBeTe Bbpxa Ha €NeKTpoAa BbpXy AeTaiina C 1eKo HaTuCKaHe.

MoBavrHeTe He3abaBHO enekTpofa Ha 2 - 3mm KaTo Mo TO3M HauuH MosyyaBaTe

3ananBaHeTo Ha Abrata.

3aBapbyYHMAT anapat B HA4anoTo OTAaBa Manko ToK. Manko cnep ToBa 3anoysa fja OTAaBa

3afjafleHnA 3aBapbyeH TOK.

3a la NpeKbCHeTe 3aBapsABaHETO, MOBAMIHETe 6bP30 eNleKTPOoAa OT AeTalna.

10. NOAAPBKKA

BHUMAHME! NPEAN AOA U3BDBPLUBATE OMEPALUMM MO NMOAAPDBKKA,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHBT E W3rACEH W W3KJIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

10.1 OBUKHOBEHHA NOAAPDBXKA
OMEPALUUTE MO OBUKHOBEHATA MOAPDBHXKA MOTAT A BbAAT U3BBPLUEHU OT
3ABAPYUKA.

10.1.1 NMoappbKKa Ha ropenkara

- N3bareaite pa onupate ropenkata v HellHUA Kaben BbpXy TONAW AeTaiinu; ToBa Lie
npeav3BrKa TONeHe Ha U30MMpaLyuTe MaTepranit U MHOro CKOPO Liie CTaHe HerofHa 3a
ynotpeb6a.

- MNepuoanyHo npoBepsABaliTe HEMPOMYCKIMBOCTTa Ha TPBOOMPOBOAUTE U CbeUHEHNATa
3arasTa.

- CbyetaBanTe BHMMATENHO LUMMNKaTa 3a 3aTAraHe Ha enekTpoja, naTpoHa 3a
wmMnKaTa C AMameTbpa Ha M3bpaHWUA enekTpoa, 3a Aa ce nsberHe nperpAsaHe, NOLWO
pa3npocTpaHeHwe Ha ras v CbOTBETHOTO HeYAOBNETBOPUTENHO GYHKLIMOHMPaHe.

- MNpoBepnBaliTe, Npean BcAKa ynotpeba, CbCTOAHMETO Ha M3HOCEHOCT M MOHTaXa Ha
KpanHWTe YacTu Ha ropesikata: HaKOHeYHUK, eNeKTPO, WMMKa 3a 3aTAraHe Ha eNekTpoaa,
andysep 3a rasta.

10.1.2 TenonopaBaHe

- MpoBepABaiiTe YeCTO CbCTOAHMETO Ha U3HOCBAHE Ha POJIKMTE Ha NOAABaLUMTE MeXaHV3MW,
nepeonYHO NOYNCTBATE METaNIHNA NpaX, KONTO Cce HaTPynBa BbpXy/OKoNo nojasalyma
MeXaHu3bM (Makapu, BXOLEH 1 M3XOAEH BOAAY Ha eNlekTpoAHaTa Ten).

10.2 U3BbHPEAHA NOAAPDBMKA

ONEPALMUTE NO M3BBHPEAHA NOAAPDBXKA TPABBA OA BbAAT U3BDHPLUEHU
EAWHCTBEHO OT EKCMEPTEH N KBAJIMOMLUPAH NEPCOHAJT B OBJIACTTA HA
ENNEKTPO-MEXAHUKATA U B CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKM CTAHAAPT IEC/EN
60974-4.

BHUMAHME! NPEAU AA CBAJINTE NMAHEJIUTE HA EJIEKTPOXXEHA U AIA
CTUIHETE ;O HETOBATA BbTPELLUHA YACT, YBEPETE CE, YE EIEKTPOXKEHA
E U3TACEH N U3KJTIOMEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

HsAKon KOHTpONHN pa6oTN, N3BbPLUBAHUN NOA HaNpeXeHe BbB BbTPeLIHaTa YacT Ha

eneKkTpPOXKeHa, MoraT Aja npeAn3BMKaT CepUO3€eH TOKOB yAap, NOPOAEH OT AUPEKTHNSA

KOHTAKT C YacTu noj Hanp u/ vnu Hap , BCeACTBME Ha KOHTaKTa C

ABMXKeLLM ce YacTu.

- MepuoamyHo 1 € YecToTa, 3aBmceLla oT ynoTpebaTa Ha eNeKTPOXKEHa U HANIMUMETO Ha Npax
B paboTHaTa cpefa, NPoBepsBaliTe BbTPELIHATA YacT Ha ENEKTPOXEHA M NOUNCTBanTe
npaxa, KOWTo ce e HaTpynasn Bbpxy TpaHcGopmaTopa, NoCPeacTBOM CTPYs OT CyX CrbCTeH
Bb3ayX (max 10 bar).

- He HacouBaiTe CTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY €/IEKTPOHHUTE MIATKY; 33 TAXHOTO

nouncTBaHe TpsbBa fAa NpefBuAaUTe MHOTO MeKa YeTka WM cneyuanHu 3a Tosa

pasTBopuTenu.

Mpu NounCTBaHETO NPOBEPETE, fany eNeKTPUYECKUTE CbeUHeHUs ca foOpe 3aTerHati n

[anv usonauusTa Ha KabenuTe He e NOBpeAeHa.

- B Kpas Ha Te3u onepauum nocTaBeTe OTHOBO MaHENNTE Ha eNIEKTPOXKEHA KaTo 3aTerHete

AOKpal BCUYKM BUHTOBE.

B HMKaKDbB Clyyail He 3aBapsABaiiTe NPW OTBOPeHa MalluHa.

Cnep KaTo CTe M3BBPLWIMAN MOAAPBKKA WAM MOMPaBKa, Bb3CTAaHOBETE BPBL3KUTE 1
KabenaxuTe, KakTo ca 6UnM Npeau ToBa Kato Ce MOrpuiKuTe Aa He BNIN3AT B KOHTAKT C
ABVIKELL Ce YacTuW UM YacTy, KOUTO MoraT fja AOCTUrHAT BUCOKM TemnepaTypu. CBbpKeTe
BCMYKM MPOBOAHMLIM, KaKTo ca 61n NpeAm ToBa KaTo ce MorpviknTe Aa 6baaT pasfeneHu
MeXAy TAX BPb3KMTe Ha MbPBUYHUA TPAHCHOPMATOP C BUCOKO HampexeHue oT Te3n Ha
BTOPWYHMA TPaHCHOPMATOP C HCKO HaMPEXeHNe.

Vi3non3BaiiTe BCUUKM OPUTMHANHW WAty 1 BUHTOBE, 3a 3aTBAPAHETO Ha CTPYKTypaTa.

11. OTKPUBAHE HA NOBPEAU

B CJIYYA HA HEYOOBJIETBOPUTESIHO OYHKLIMOHWPAHE HA ENEKTPOXEHA, NPEAV
[JA HAMNPABUTE NO CUCTEMATUYHA MPOBEPKA N A CE OBbPHETE KbM CEPBW3HUA
LIEHTBP, MPOBEPETE C/TEAHWUTE HELLA:

- [la npoBepuTe, flany OCHOBHUA MPEKbCBaY € BKIOYEH, B nonoxeHne “ON” n panu ceetn
CbOTBeTHaTa Nlamna.; B MPOTUBEH Clyyaii fepeKkTa ce Hammpa B 3axpaHBalyata NNHWA
(kabenu, KOHTaKTHU KNoYoBe W/ UNv BUIKK, NPeANasUTen u T.H.).

HAma anapma, KOATO fa CUrHanu3vMpa 3afercTBaHETO Ha TepMuyHaTa 3almTa, 3a
NpeKaneHo BUCOKO U NMPEKANIEHO HUCKO HaMpPeXeHWe UK KbCO CbeaVHEHNE.
MpoBepeTe, Aann 3a OTAENHWTE PEXMMU Ha 3aBapsABaHe, CTe CMasuAM HOMWHANHUA
BPEMEBV PEXNM, T.e. fldnn CTe NPaBWIN NOYMBKY MOBPeMe Ha paboTa 3a oxnaxgaHe Ha
MalLMHaTa; B CNyyaii Ha 3aAeMCTBaHE Ha TEPMOCTATa, M3YaKalTe eCTECTBEHOTO OXNaxaaHe
Ha MalLMHaTa, NPOBEpPEeTe M3MPABHOCTTA Ha BEHTMATOPa.

MpoBepeTe HanpPeXeHNeTo Ha NMHUATA. AKO HaMPEXEHWNETO e MPEKANIMHO BUCOKO MAn
HMCKO MaLLMHATa HAMa Aa paboTtu.

MpoBepeTe, AaNN HAMA KbCO CbeVHEHME Ha U3XOAA Ha eNeKTPOXKEHa: B CYYAl, Ye UMa
TakoBa , OTCTPaHeTe ro.

MpoBepeTe, Janu CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA, € W3BbPLIEHO MPABUJIIHO,
0COo6eHO CBbP3BAHETO HA LMMKaTa Ha 3amacsiBawms Kaben ¢ petanna, ga 6bae 6es
M30MIMpaLymM MaTenany (Hanp. akose).

V13non3BaHuA 3awmTeH ras aa 6bAe NpaBuieH 1 B NPaBUITHO KONMYECTBO.
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PROFESYONEL VE ENDUSTRIYEL KULLANIMA YONELIK MIG-MAG VE FLUX, TIG, MMA
ARK KAYNAGI iCiN SUREKLI TEL KAYNAK MAKINESI.
Not: Asagida yer alan metinde “Kaynak makinesi” terimi kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK

Operator, kaynak makinesinin gilivenli kullanimi icin yeterince egitilmis ve ark kaynagi
islemleriyle baglantili riskler, ilgili koruma dnlemleri ve acil durum prosediirleri
hakkinda bilgilendirilmis olmahdir.

(Liitfen "EN 60974-9: Ark kaynak makineleri.
standardini da referans olarak alin).

/N

- Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kacinin; jenerator tarafindan saglanan
yiiksiiz gerilim bazi durumlarda tehlikeli olabilir.
- Kaynak kablolarinin baglantisi, denetleme ve onarim |§Iem|er| kaynak makme5|

Kisim 9: Kurulum ve kullanim”

kapaliyken ve giig besl sebekesiyle baglantisi kesilmis olarak yapilmalidir.
- Torg asinma pargalarlm degistirmeden once kaynak maklnesm| kapatin ve gii¢
iyle baglantisini kesin.

- Elektrlksel kurulumu dngoriilen standartlara ve is kazalarini nleme kanunlarina
uygun sekilde gergeklestirin.

- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir gli¢ besleme sistemine
baglanmalidir.

- Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis oldugunu kontrol
ederek emin olun.

- Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur altinda kullanmayin.

- Yalitimi bozulmus veya baglantilari gevsemis olan kablolari kullanmayin.

- Siviile sogutma sisteminin mevcut olmasi halinde, dolum islemleri kaynak makinesi
kapaliyken ve gii¢ besleme sebekesiyle baglantisi kesilmis olarak yapilmalidir.

VAV

- Yanici sivi veya gaz iiriinler iceren veya daha 6nceden icermis olabilecek kaplar, sivi
tasima kaplari veya borular iizerinde kaynak yapmayin.

- Klorlu solventler ile temizlenmis malzemeler iizerinde veya bu maddelerin
yakininda ¢alismaktan kaginin.

- Basingh kaplar iizerinde kaynak yapmayin.

- Calisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin ahsap, kagit, bez parcalari, vb.)
uzaklastirin.

- Uygun bir hava degisiminin bulundugunu veya ark yakininda kaynak dumanlarinin
giderilmesini saglayacak sistemlerin mevcudlyetlnl garanti edin; kaynak
dumanlarina maruz kalma limitlerinin degerlendlrllmes icin bunlann bilesimlerine,
konsantrasyonuna ve maruz kalma siiresine gore sistematik bir yaklagim gereklidir.

- Tupi, giines radyasyonu da (kullaniliyorsa) dahil olmak iizere 1s1 kaynaklarindan
uzak tutun.

WOLO®

- Torg, islenmekte olan parca ve yerde yakinlarda bulunmasi miimkiin olan
(erisilebilir) metal parcalar icin yeterli bir elektrik yalitimi uygulayin.
Bu, normal olarak, bu baglamda 6ngériilen eldivenler, ayakkabilar, bashklar ve is
elbiseleri giyilerek ve izole platform veya halilar kullanilarak elde edilebilir.

- UNIEN 175 standardi ile uyumlu maskelere veya kasklara monte edilmis UNI EN 169
veya UNI EN 379 ile uyumlu 6zel filtrelerle daima gézlerinizi koruyun.
Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizil6tesi isinlara maruz birakmaktan
kacinarak, atese dayanikli 6zel koruyucu giysiler (UNI EN 11611’e uygun) ve kaynak
eldivenleri (UNI EN 12477’ye uygun) kullanin; koruma, yansitici oimayan ekranlar

veya perdeler araciligiyla ark yakinindaki diger kisileri de kapsamalidir.

- Giiriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB (A) 'ya esit veya daha
yiiksek bir kisisel giinliik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun Kisisel
koruyucu donanimlarin kullanimi zorunludur (Tablo 1).

L OO

EMEF

SATE

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gecgen elektrik akimi, lokalize elektrik ve manyetik alanlarin
(EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin
etrafinda bir EMF alani yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili, solunum cihazlari, metal
protezler, vb.) ile etkilesime girebilir.

Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu 6nlemler alinmalidir. Ornegin,
bu kisilerin kaynak makinesinin kullanim alanina girmelerinin yasaklanmasi veya
kaynakgilar igin bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaglar dogrultusunda
kullanim icin iiriin teknik standartlarini karsilar. Ev ortaminda insanlarin
elektromanyetik alanlara maruz kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk garanti
edilmez.

Biitiin operatorler, kaynak devresinden EMF alanlara maruziyeti minimuma indirmek
icin asagida siralanan kurallara uymahdir:

- Kaynak kablolarini birbirlerine yaklastirin. Miimkiin oldugunda, yapiskan bant ile
kablolari sabitleyin;

Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden miimkiin olan en fazla uzaklikta tutun;
Kaynak kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza dolamayin;
Viicudunuz kaynak devresi ortasinda olarak kaynak yapmayin;

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun;

Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak parcaya, yapilacak ek yerine
miimkiin oldugunca yakin baglayin;

Kaynak makinesine yakin kaynak yapmayin;

Biitiin operatorler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli minimum mesafelere
riayet etmelidir;

EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir minimum degerin %20
'sinden daha az oldugu bir noktada mesafe:d =15 cm.

/N

- A sinifi ekipmani:

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaclar dogrultusunda
kullanim igin iiriin teknik standardinin gerekliliklerini karsilar. Ev olarak kullanilan
binalarda ve ev ici kullanim icin binalara saglanan diisiik gerilimli bir gii¢ besleme
sebekesine dogrudan bagh olan binalarda elektromanyetik uyumluluga uyum
garanti edilmez.

A iLAVE TEDBIRLER

- KAYNAK iSLEMLERI:

- Elektrik carpmasi riskinin daha yiiksek oldugu ortamda;

- Kapal alanlarda;

- Yanici veya patlayici maddelerin mevcudiyetinde;
“Uzman bir Sorumlu” tarafindan onceden DEGERLENDIRILMELi ve daima
acil durumlar halinde miidahalede bulunmak icin egitilmis diger kisilerin
mevcudiyetiyle yapilmalhidir.
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri.

Kisim 9: Kurulum ve kullanim”
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standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde aciklanan teknik koruma vasitalan
BENIMSENMELIDIR.

Kaynak makinesi veya tel besleyici operator tarafindan (6rnegin kayislar araciligiyla)
desteklendiginde, kaynak yapilmasi YASAKLANMALIDIR.
Giivenlik platformlarinin olasi kullanimi disinda, operatériin kaynak islerini yerden
yiiksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR.
ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORCLAR ARASINDAKI GERILIM: tek bir parca
tizerinde veya elektrikle baglh birkag parca iizerinde birden fazla kaynak makinesi ile
calisildiginda, iki farkl elektrot tutucusu veya torcu arasinda izin verilen sinirin iki
katina ulasabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli bir toplami iiretilebilir.

Uzman bir koordinatoriin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini belirlemek ve
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim” standardinin 7.9
sayili maddesinde belirtildigi gibi yeterli koruyucu 6nlemlerin alinmasini saglamak
icin enstriimantal 6l¢iim yapmasi gerekir.
Kaynak makinesinin kullanimi tek operatérle sinirlandiriimalidir.
MMA kaynak islemi sona erdikten sonra operator elektrot tutucu masa ile kabloyu
makineden ayirmalidir.
Ugiincii sahislarin kaynak makinesinin etrafindaki alana erisimleri yasaklanmahidir .
Ayrica, kaynak makinesi gozetimsiz birakilmamahdir.
Kullaniimayan torglar yuvalarinin icine yerlestirilmelidir.

A ARTIK RISKLER

DEVRILME: Kaynak makinesini agiriga uygun kapasitede yatay bir diizlem iizerine
yerlestirin; aksi takdirde (6rnegin egimli, diizgiin olmayan zeminler, vb.) devrilme
tehlikesi mevcuttur.

Tasima troleyinin kaynak makinesi, tel besleyici ve (mevcut oldugunda) sogutma
grubu ile birlikte kaldirilmasini yasaktir.

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ongoriilenden farkli herhangi bir islem
icin kullanilmasi tehlikelidir (6rnegin su sebekesi borularinin buzunun ¢éziilmesi).

YANMA RisKi

Kaynak makinesinin bazi parcalari (torg, elektrot tutucu masa) ve bunlarin
yakinindaki alanlar 65°C iizerindeki sicakliklara ulasabilir: uygun ve yeterli
koruyucu giysilerin kullanilmasi gerekir.

Heniiz kaynak yapilmis olan parcaya dokunmadan 6nce sogumasini bekleyin!

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ayni anda birden ¢ok kaynakgi
tarafindan kullanilmasi tehlikelidir.

KAYNAK MAKINESININ YERININ DEGISTIRILMESI: kazaen diis 1l
saglayacak uygun vasitalarla tiipii (kullaniliyor ise) daima sikica sabltleym.

- Sapin kaynak makinesini askiya takma araci olarak kullanilmasi yasaktir.

PN

Kaynak makinesinin ve tel besleyicininr asinin kor 1ve hareketli kisimlari,
kaynak makinesi gii¢ besleme sebekesine baglanmadan dnce yerlerinde olmalidir.

DIKKAT! Tel besleyicinin hareket halindeki parcalari iizerinde elle yapilacak her tiirlii
miidahale, 6rnegin:

- Silindirlerin ve/veya kilavuz telin degistirilmesi;

- Silindirler icine tel gecirme;

- Tel bobinini yiikleme;

- Silindirlerin, dislilerin ve bunlarin altindaki bélgenin temizlenmesi;

- Diglilerin yaglanmasi.

KAYNAK MAKINESI KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINDEN AYRILMIS OLARAK
UYGULANMALIDIR.

ORTAM SARTLARI (EN 60974-1)
- Kaynak makinesini sadece asagida belirtilen ortam sartlarinda kullanin:
« -10°Ciile 40°C arasinda olan ortam sicakhigs;
* 40°C'de %50 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« 20°C'de %90 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« Ortam havasi toz, asit, gaz veya asindirict maddeler, vb. bulundurmamalidir.

DEPOLAMA

- Makineyi ve aksesuarlarini (ambalajli veya ambalajsiz) kapali mekanlara yerlestirin.
- Ortam sicakhigi -20°C ile 55°C arasinda olmalidir.

Makinenin sivi kapsayan sogutma tinitesi ile donatilmis ve ortam sicakhginin 0°C
altinda olmasi halinde: iiretici tarafindan onerilen antifriz sivisi kullanin veya siviyi
hidrolik devre ve tanktan tamamen bosaltin.

Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli 6nlemler alin.

A

mmmm BERTARAF EDILME

Bu kaynak makinesini kullanim émrii sonunda normal ev atiklariyla birlikte bertaraf
etmeyin.

Bu elektrikli ekipmani, elektrikli ekipmanlarin bertaraf edilmesi ve geri
doniistiirilmesine tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf etmek veya iiriiniin
satin alinmis oldugu magazaya basvurmak kullanicinin sorumlulugundadir. Bu
hiikiim, sadece Avrupa Birligi topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle
ilgilidir (WEEE).

2. GiRi$ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi ark kaynak icin bir akim kaynagi olup, karbon celik veya diistk alagiml
celiklerin CO, koruyucu gaz veya Argon/CO, karisimlari ile dolu veya 6zli (boru seklindeki)
elektrot telleri kullanilarak MAG kaynag icin 6zel olarak gerceklestirilmistir.

Ayrica, kaynaklanacak parcaya uygun analiz elektrot telleri kullanilarak, paslanmaz celiklerin
Argon gazi +%1-2 oksijen ile ve Argon gazi ile aliminyum ve CuSi3, CuAl8 (sert lehimleme)
MIG kaynagt igin uygundur.

Kaynak makinesi ayrica, temash ark tutusturma (LIFT ARC modu) ile dogru akim (DC) TIG
kaynagi icin kullaniimak tzere hazirlanmistir. Tum celiklerin (karbon, distk alagimli ve
yiksek alasimh) ve agir metallerin (bakir, nikel, titanyum ve alasimlari) saf Ar koruyucu gazla
(%99.9) veya belirli kullanimlar i¢in Argon/Helyum karisimlariyla kaynaklanmasini saglar.
Ayrica, ortulu elektrotlarin (rutil, asidik, bazik) dogru akim (DC) MMA elektrot kaynadi icin

kullanilmak tizere hazirlanmistir.

2.1 BASLICA OZELLIKLER
MIG-MAG
- Isleme modu:
- 2T manuel;
- 4T manuel;
- Elektronik reaktans (INDUCTANCE), kaynak gerilimi ve tel besleme hizinin ayar.
- Ayarlanan kaynak geriliminin ekran (izerinde gériintiilenmesi.
- Ayarlanan tel besleme hizinin ekran tizerinde gériintilenmesi.
- Kaynak akiminin ekran lizerinde gériintiilenmesi.

MMA

- Ark kuvveti (DYNAMIC ARC) ve kaynak akimi ayari.

- Ayarlanan kaynak akiminin ekran tizerinde gériintiilenmesi.
- Kaynak geriliminin ekran tizerinde gérintilenmesi.

- Anti-stick koruma.

TIG

- Kaynak akim ayari.

- Ayarlanan kaynak akiminin ekran tzerinde gérintilenmesi.
- Kaynak geriliminin ekran (izerinde gériintllenmesi.

- LIFT tutusturma.

KORUMALAR

- Termostatik koruma.

- Torg ve toprak arasindaki temastan kaynaklanan kazara kisa devrelere karsi koruma.
- Anormal gerilimlere karsi koruma (gti¢ kaynagi gerilimi ¢ok ytiksek veya ¢ok dustik).

2.2 STANDART AKSESUARLAR

- MIGTorg

- Topraklama masasi ile komple geri donts kablosu.
- Torg askisi destegi.

2.3 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR
- Argon tlp adaptoru.

- Kendiliginden kararan maske.

- MIG/ MAG Kaynak Kiti.

- MMA Kaynak Kiti.

- TIG Kaynak Kiti.

3. TEKNIK VERILER
3.1 VERI ETIKETI
KAYNAK MAKINESI
Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, 6zellikler etiketinde
asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:
Sekil A
1- Ark kaynak makinelerinin gtivenligi ve imalati icin AVRUPA referans standardi.
2- Imalatci adi ve adresi.
3- Model ad.
4- Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembold.
5- Ongoériilen kaynak isleminin semboli.
6- S semboli: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yliksek olan bir ortamda (6rnegin
biylk metal kitlelerinin cok yakininda) yapilabilecegini belirtir.
7- Glg hatti semboli:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.
8- Mahfaza koruma derecesi.
9- Glg besleme hatti karakteristik verileri:

- U, : Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve glic besleme frekansi (izin verilen sinirlar
+%10).

- |, . - Hat tarafindan emilen maksimum akim.

- 'u« Efektif glic besleme akimi.

10- Kaynak devresinin performansi:

- U, yi]ksUz maksimum gerilim (acik kaynak devresi).

-1 /U : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan saglanabilecek akim ve
kar§|l|k gelen normalize gerilim.

- X : Gorev dongusu: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi saglayabilecegi sireyi
belirtir (ayni stitun). 10 dk. bir cevrim bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6
dakika calisma, 4 dakika durma; ve bu sekilde devam eder).

Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi Gizerinde, 40°C ortam referans alinarak) asilmasi
halinde, termik korumalar miidahale edecektir (kaynak makinesi, sicakligi izin verilen
sinirlar i¢ine girene kadar stand-by- bekleme modunda kalir).

- A/V-A/V: Kaynak akimini (minimum - maksimum) karsilik gelen ark gerilimine
ayarlama araligini belirtir.

11- Kaynak makinesinin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim hizmeti, yedek parca
talebi, Grtintin kékeninin arastiriimasi igin bildirilmesi zorunludur).

12- ——3: Hat korumasi icin &ngériilmesi gereken gecikmeli devreye giren sigortalarin
degeri.

13- Anlamlar 1. Bolimde “Ark kaynadi icin genel gtivenlik” baglaminda yer alan guvenlik
kurallarina atifta bulunan semboller.

Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan bilgi
mahiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin degerleri
dogrudan kaynak makinesinin etiketinden alinmalidir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER

- KAYNAK MAKINESI: bkz. tablo 1 (TAB. 1)

- ORTALAMA KAYNAK TELi VE GAZ TUKETiMi: bkz. tablo 2 (TAB. 2)

- MIG TORG: bkz. tablo 3 (TAB. 3)

- TIG TORG: bkz. tablo 4 (TAB. 4)

- ELEKTROT TUTUCU MASA: bkz. tablo 5 (TAB. 5)

Kaynak makinesinin ve tel siirme iinitesinin agirhgi tablo 1 baglaminda gosterilmistir
(TAB. 1).

4. KAYNAK MAKINESININ TANIMI (Sekil B)

4.1 KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI CIHAZLARI

On taraf iizerinde:

1- Kontrol paneli (tanitimina bakin);

2- Kaynak kablosunu baglamak icin pozitif (+) hizli baglanti;
3- Kaynak kablosunu baglamak icin hizli negatif (-) baglanti;
4- Toprak donus kablosu ve kelepcesi;

5- Kaynak kablosu ve torcu;

6- Torg rakoru;
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Arka taraf lizerinde:

7- ON/OFF genel salter;

8- Gli¢ besleme kablosu;

9- Torg koruyucu gaz icin hortum rakoru;

4.2 KAYNAK MAKINESi KONTROL PANELI (Sekil C)
1- Yesil bildirim led'i:

a) sabit: sebekede gerilim mevcudiyeti.

b) yanip sénen: stand-by modu (makineye gli¢ beslendigi ancak kaynak devresinin ve/
veya fanlarin devre disi birakilmis olduklari diistik enerji tiiketimli calisma durumu).
Yeniden aktif kilma, kaynak islemi baslar baslamaz, otomatik olarak gergeklesir.

2- Sari bildirim led'i:

a) sabit: giivenlik termostati miidahalesi, asir veya diisiik gerilim (DIKKAT: @ist gerilim
sinirinin asilmasi cihaza ciddi sekilde zarar verebilir).

b) yanip sénen: MMA modunda anti-stick miidahalesi.

c) m/dk. ekraninin aralikli yanip sénmesiyle eslik edilerek sabit: makinedeki
sigortalardan birinde kesinti.

3- Makine ayar selektori:
: MIG MAG 2T modu.

- a7

: MIG MAG 4T modu.

- ar
- E: MMA modu.

- _d; :TIG modu.
Topuz diigme, cevrildiginde asagidakilerin yapiimasini saglar:
- MIG MAG 2T (veya 4T) modunda elektronik reaktans ayari;
- MMA modunda "DYNAMIC ARC" dinamik asiri akim ayari.
5- Topuz diigme, cevrildiginde asagidakilerin yapilmasini saglar:
- MIG MAG 2T (veya 4T) modunda kaynak geriliminin ayari;
- MMA veya TIG modunda kaynak akiminin ayari.
6- Topuz diigme, cevrildiginde asagidakilerin yapilmasini saglar:
- MIG MAG 2T (veya 4T) modunda tel besleme hizinin ayari.
7- Sayisal ekran V:
- MIG MAG 2T (veya 4T) modunda ayarlanan gerilimi gosterir;
- MMA veya TIG modunda kaynak yapilirken &lciilen gerilimi gosterir.
8- Sayisal ekran A:
- MIG MAG 2T (veya 4T) modunda kaynak yapilirken &lclilen akimi g&sterir;
- MMA veya TIG modunda ayarlanan akimi gosterir.

+H
T

9- Sayisal ekran m/dk.:
- MIG MAG 2T (veya 4T) modunda ayarlanan tel besleme hizini gosterir.
5. KURULUM

DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI iSLEMLERi, KAYNAK

MAKINESI KESINLIKLE KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISI
KESILMi$ OLARAK YAPILMALIDIR.

ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN

YAPILMALIDIR.

MONTAJ (Sekil D)
Kaynak makinesini ambalajindan c¢ikarin, ambalaj icinde bulunan sokilu parcalarin
montajini gerceklestirin.

Geri doniis kablosu-masa birlestirilmesi Sekil E
Kaynak kablosu-elektrot tutucu masa birlestirilmesi SEKIL F

5.1 KAYNAK MAKINESINiN YERi

Kaynak makinesinin kurulacagi yeri, sogutma havasinin giris ve cikis acikliklarinin hizasinda
engel olmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda, iletken tozlarin, asindirici buharlarin,
nem, vb. emilmedigini kontrol ederek emin olun.

Kaynak makinesinin etrafinda en az 250mm bos bir alan birakin.

A DIiKKAT! Kaynak makinesini, devrilmesini veya tehlikeli kaymalar 6nlemek
amaciyla agirliga uygun kapasitede diiz bir yiizey lizerinde konumlandirin.

5.2 SEBEKEYE BAGLANTI

- Herhangi bir elektrik baglantisini gergeklestirmeden 6nce kaynak makinesinin etiket
verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi ve frekansina karsilik geldigini kontrol
edin.

- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir glic besleme sistemine

baglanmalidir.

Dolayli kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip diferansiyel salterleri

kullanin:

- Monofaze makineler icin ( ) A tipi.

- Trifaze makineler igin ( ) B tipi.

- EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak amaciyla kaynak
makinesinin gli¢ besleme sebekesinin Zmax = 0.12 ohm'dan daha az bir empedans iceren
arayliz noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

Kaynak makinesi, [IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini karsilamaz.

Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak makinesinin
baglanabildigini dogrulamak montaj gorevlisinin veya kullanicinin sorumlulugundadir
(gerekirse dagitim sebekesinin yoneticisine danisin).

5.2.1 Fig ve priz
Besleme kablosuna, yeterli kapasitede normalize bir fis (3Faz + T) baglayin ve sigortalar veya
otomatik anahtarla donatilmis bir sebeke prizi hazirlayin; 6zel toprak terminali, gli¢ besleme
hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir.
Tablo 1 (TAB.1), kaynak makinesi tarafindan saglanan max. nominal akim ve nominal gii¢
besleme gerilimine gore secilen gecikmeli hat sigortalarinin amper biriminde 6nerilen
degerlerini gésterir.
DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatg tarafindan
ongorilmiis olan (sinif 1) glivenlik sistemini etkisiz kilar ve bunun neticesi
olarak insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve esyalar icin (6rnegin yangin)
ciddi riskler meydana gelir.

5.3 KAYNAK DEVRES| BAGLANTILARI
5.3.1 Onemli tavsiyeler

DIKKAT! ASAGIDAKI BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMIS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

Tablo 1 (TAB. 1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum akima bagl olarak (mm?

biriminde) kaynak kablolari i¢in énerilen degerleri gosterir.

Ayrica:

- Mikemmel bir elektrik temasi saglamak icin kaynak kablolarinin konnektorlerini hizli
baglanti prizlerinin (mevcut ise) icinde tamamen sona kadar dondurin; aksi takdirde,
konnektorlerin asir 1sinmalar ve dolayisiyla hizla bozulmalari ve verimlilik kaybiyla
karsilasilacaktir.

- Mumkin olan en kisa kaynak kablolarini kullanin.

- Kaynak akimi geri dénis kablosu yerine, calisiimakta olan parcaya ait olmayan metal
yapilari kullanmaktan kaginin; bu, givenlik agisindan tehlikeli olabilir ve kaynak icin
memnun edici olmayan sonuglar verebilir.

5.3.2 MIG-MAG MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI

5.3.2.1 Gaz tiipiine (kullaniliyor ise) baglama

- Tasima troleyinin tasima ytizeyinin tizerine yiiklenebilen gaz tipu: max 60kg.

- Basing rediiktorii (*), Argon gaz veya Argon/CO, karisimi kullanildiginda, aksesuar olarak
temin edilen 6zel rediiksiyon parcasi araya takilarak gaz tliptiniin vanasina vidalanmalidir.

- Gaz giris hortumunu reduiktore bagladiktan sonra kelepceyi sikin.

- Tlpln vanasini agmadan 6nce basing rediiktoriiniin ayarlama bilezigini gevsetin.

(*) Urtin ile birlikte temin edilmemis ise, ayri olarak satin alinmasi gereken aksesuar.

5.3.2.2 Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi
Kaynak yapilacak parcaya veya lzerine yerlestirilmis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mimkiin oldugunca yakin baglanmalidir.

5.3.2.3 Torg (Sekil B)

Kilitleme bilezigini el yordamiyla tamamen sikarak torcu (B-5) buna ait konnektére (B-6)
takin. Disari ¢ikmasini kolaylastirmak amaciyla, memeyi ve temas ucunu sokerek torcu ilk
tel yliklemesine hazirlayin.

5.3.3 TIG MODUNDA KAYNAK DEVRESI BAGLANTILARI

5.3.3.1 Gaz tiipiine baglama

- Basing rediiktoériinti gaz tlpliniin vanasina vidalayin, gerekli olmasi halinde, aksesuar
olarak temin edilen 6zel rediiksiyon parcasini bunlarin arasina yerlestirin.

- Gaz giris hortumunu rediiktére bagladiktan sonra, birlikte temin edilen kelepgeyi sikin.

- Tlpun vanasini agmadan 6nce basing rediiktorinin ayarlama bilezigini gevsetin.

- Tupu agin ve yonlendirici kullanim verilerine goére gaz miktarini (I/dk.) ayarlayin, bkz. tablo
(TAB. 6); gaz disari akisinin olasi diizeltmeleri, daima basing rediiktoriinlin bilezigi lizerinde
miudahalede bulunularak kaynak islemi sirasinda uygulanabilecektir. Hortumlarin ve
rakorlarin sizdirmazliklarini kontrol edin.

A DIKKAT! Calisma sonunda gaz tiipiiniin vanasini daima kapatin.

5.3.3.2 Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya tzerine yerlestiriimis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mimkin oldugunca yakin baglanmalidir. Bu kablo, (+) semboliinii tasiyan
kelepceye baglanmalidir (Sekil B-2).

5.3.3.3 Torg
- Akim kablosunu 6zel hizli baglanti kelepcesine (-) takin (Sekil B-3). Torcun gaz hortumunu
tlpe baglayin.

5.3.4 MMA MODUNDA KAYNAK DEVRESiI BAGLANTILARI
Ortill elektrotlarin neredeyse tamami jeneratoriin pozitif (+) kutbuna baglanmalidir; asit
ortilu elektrotlar icin istisnai olarak negatif (-) kutbuna baglanmaldir.

5.3.4.1 Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglanti
Terminal Uzerinde, elektrodun acik olan kismini kilitlemeye yarayan 6zel bir kelepce
bulundurur. Bu kablo, (+) semboliini tasiyan kelepceye baglanmalidir (Sekil B-2).

5.3.4.2 Kaynak akimi geri d6niis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya lzerine yerlestiriimis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mumkiin oldugunca yakin baglanmalidir. Bu kablo, (-) sembolilini tasiyan
kelepceye baglanmalidir (Sekil B-3).

5.4 TEL BOBINiNiN YUKLENMESi (Sekil G, G1)

DIKKAT! TEL YUKLEME ISLEMLERINE BASLAMADAN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUGC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMiN OLUN.

TEL SURME SILINDIRLERI, KILAVUZ TEL KILIFI VE TORCUN TEMAS UCUNUN KULLANILACAK

TELIN GAPI VE TiPINE UYGUN OLDUKLARINI VE DOGRU SEKILDE MONTE EDILMIS

OLDUKLARINI KONTROL EDIN. TEL GECIRME ASAMALARI SIRASINDA KORUYUCU

ELDIVENLERI TAKMAYIN.

- Bobin makarasi alaninin kapisini agin.

- Bobin kilitleme bilezigini ¢ztin.

- Tel bobini makara tzerinde konumlandirin; makaranin siiriikleme tirnaginin 6ngoérdlen
delik icinde dogru sekilde konumlandiriimis oldugunu kontrol ederek emin olun (1a).

- Gerekli olan durumlarda uygun mesafe tutucuyu (1a) yerlestirerek bobin kilitleme

bilezigini sikin.

Karsit basing silindiri/silindirlerini serbest kilin ve alt silindirden/silindirlerden uzaklastirin

(2a);

- Kuigtik cekme silindirinin/silindirlerinin kullanilan tele uygun oldugunu/olduklarini kontrol
edin (2b).

- Telucunu serbest kilin, net ve capaksiz bir kesis ile deforme olmus ucunu kesin; bobini saat
yoni tersine cevirin ve tel ucunu torg rakorunun kilavuz teli icinde 50-100mm kadar iterek
giris kilavuz telinin icine gegirin (2c).

- Karsit silindiri/silindirleri, bunlarin basincini ara bir degerde ayarlayarak yeniden

konumlandirin, telin, alt silindir/silindirlerin oyugu icinde dogru sekilde konumlandiriimis

oldugunu kontrol edin (3).

Memeyi ve temas ucunu cikarin (4a).

- Kaynak makinesinin fisini glic besleme prizine takin, kaynak makinesini agin, torg
butonuna basin ve tel ucunun, kilavuz tel kilifinin tamamindan gegerek torcun 6n
kismindan 10-15cm kadar disari ¢ikmasini bekleyin, butonu birakin.

DIKKAT! Bu islemler sirasinda tel elektrik gerilimi altindadir ve mekanik
fff kuvvete maruz kalr; dolayisiyla, uygun onlemler alinmaz ise, elektrik

carpma, yaralanma tehlikesine ve elektrik arklarinin tutusmasina neden
olabilir:
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Torg agzini viicudun herhangi kismina dogru yénlendirmeyin.

Torcu gaz tlipline yaklastirmayin.

Temas ucunu ve memeyi yeniden torg Gizerine monte edin (4b).

Tel ilerlemesinin dizenli oldugunu kontrol edin; silindirlerin basincini ve makaranin
(1b) frenlemesini miimkiin olan minimum degerlere kalibre edin, telin oyukta yerinden
kaymadigini ve c¢ekme durdugunda bobinin agsiri ataleti nedeniyle tel sargilarin
gevsemedigini kontrol edin.

Memeden ¢ikan tel ucunu 10-15mm kesin.

- Bobin makarasi alaninin kapisini kapatin.

5.5 TORG KILAVUZ TEL KILIFININ DEGISTIRILMESI (SEKIL H)
Kilifin degistirilmesine gegmeden 6nce, torg kablosunu
bikiilme olusmasindan kaginarak gerin.

5.5.1 Celik teller icin spiral kilif

1-  Memeyi ve torg basliginin temas ucunu sékin.

2- Orta konnektor tizerinde kilif kilitleme somununu sékiin ve mevcut kilifi siyirip cikarin.

3- Yeni kilifi torg kablo kanalina yerlestirin ve tor¢ baslhigindan disari ¢ikarana kadar nazikce
itin.

4-  Elyordamiyla kilif kilitteme somununu yerinde sikin.

5-  Hafif bir baski uygulayarak kilifin fazla b&limuini kesin ve torg kablosundan ¢ikarin.

6-  Kilifin kesildigi bolgeyi pahlayin ve kilifi yeniden torg kablo kanalina yerlestirin.

7- Ardindan, bir anahtar ile sikarak somunu yeniden sikin.

8- Temas ucunu ve memeyi yeniden monte edin.

5.5.2 Aliiminyum teller icin sentetik kilif

Celik kilif icin belirtilmis oldugu gibi 1, 2, 3 islemlerini uygulayin (4, 5, 6, 7, 8 islemlerini

dikkate almayin).

9- Kilif ile temas ettigini kontrol ederek, aliminyum icin temas ucunu vidalayin.

10- Kilifin ters ucu (torg rakoru tarafi) Gzerine piring nipeli, OR halkasini gegirin ve kilifi hafif
bir baski altinda tutarak, kilif kilitleme somununu sikin. Kilifin fazlahgi daha sonra 6l¢liye
gore cikarilacaktir (bkz. (13)). Tel stirme Unitesinin tor¢ rakorundan celik kiliflar icin
kapiler boruyu siyirarak cikarin.

11-1.6-24mm (san renkli) capindaki alliminyum kiliflar icin KAPILER  BORU
ONGORULMEMISTIR; dolayisiyla kilif, bu boru olmadan torg rakoruna yerlestirilecektir.
1-1.2mm (kirmizi renkli) capindaki aliminyum kiliflar icin kapiler boruyu, celik boruya
gore yaklasik 2 mm altindaki bir 6lctide kesin ve bunu kilifin serbest ucu tizerine gegirin.

12- Torcu, tel stirme Unitesinin rakoruna sokun ve kilitleyin, kilifi silindirlerden 1-2mm
mesafede isaretleyin, torcu yeniden siyirarak gikarin.

13- Giris deligini deforme etmeden, kilifi 5ngériilen dlcliye gore kesin.

Torcu, tel stirme {nitesinin rakoruna yeniden monte edin ve gaz memesini monte edin.

6. MIG-MAG KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

6.1 SHORT ARC (KISA ARK)

Telin ergimesi ve boncugun ayrilmasi, ergime banyosu icinde bulunan tel ucunun sonraki
kisa devreleri araciligiyla gergeklesir (saniyede 200 defaya kadar). Telin serbest ucu (stick-
out) normalde 5 ile 12mm arasindadir.

Karbon celik ve diisiik alagimlar

- Kullanilabilir tel capi: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2mm (1.6 mm sadece 400A versiyonu)
- Kullanilabilir gaz: CO, veya Ar/CO, karigimlari
Paslanmaz Celikler

- Kullanilabilir tel capi:

- Kullanilabilir gaz:
Aliiminyum ve CuSi/CuAl

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm sadece 400A versiyonu)
Ar/O, veya Ar/CO, karisimlari (% 1 - 2)

- Kullanilabilir tel capr: 0.8-1.0-1.2mm
- Kullanilabilir gaz: Ar
KORUYUCU GAZ

Bkz. TAB. 2.

7. MIG-MAG iSLEYi§ MODU

Kaynak gerilimi ve tel besleme hizi birbirinden ayri olarak ayarlanir. (Sekil C-5) baglaminda
gosterilen topuz kaynak gerilimini ayarlar, (Sekil C-6) baglaminda gdsterilen topuz ise tel
besleme hizini ayarlar. Ayarlanan gerilim degeri, tel besleme hizi (Sekil C-9) i¢in oldugu gibi
ekranV (Sekil C-7) tizerinde belirtilir.

NOT: kaynak geriliminin ayarlanmasi sirasinda birka¢ saniye boyunca ekran A (Sekil C-8)
tizerinde takribi bir akim degeri de goriintilenir. Gercek kaynak akimi, sadece kaynak islemi
sirasinda ekranda gosterilecektir.

Kaynak isleminin sonunda akim birkag saniye boyunca goriiniir kalr.

Makinede mevcut olan tabloyu (Tab. 2) referans olarak alarak, topuzlar (Sekil C-5 ve C-6)
kaynak yapilacak malzeme, tel, gaz ve kaliniga gore ayarlayin (en yaygin olarak kullanilan
tellericin ve 400V - 3Faz gii¢ besleme sistemine bagli bir kaynak makinesi ile takribi degerler).
Ikincil topuz (Sekil C-4) endiiktans degerini ayarlar. Endlktans seviyesi ne kadar diistikse
(L) ark o kadar sert olacaktir, endiiktans seviyesi ne kadar yiiksekse (_f¥Y¥L) ark az
izdlstimler ile o kadar yumusak olacaktir. Ar/CO, koruyucu gaz ile karbon celik ve distik
alagimlarin kaynaklanmasi icin bir ara endiktans éegeri kullanin (YL).

7.1 Torg butonu kontrol modu (Sekil C-3)
Torg butonu kontroli igin 2 farkli mod ayarlanabilir:

2T Modu =17
Torg butonuna basildiginda kaynak baslar ve buton birakildiginda sona erer.

4T Modu 2t

Kaynak, tor¢ butonuna basma ve butonun birakilmasiyla baslar ve sadece tor¢ butonuna
ikinci bir kez basilip birakildiginda sona erer. Bu mod, uzun siren kaynak islemleri icin
faydahdir.

8. MMA KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

8.1 GENEL ILKELER

- Elektrodun dogru kutupsalligi ve ilgili optimum akimi gésteren, kullanilan elektrotlarin
ambalaji Gzerinde yer alan Uretici talimatlarini referans olarak almak kesinlikle zorunludur.

- Kaynak akimi, kullanilan elektrot capina ve uygulanmak istenilen ek tipine gore
ayarlanmalidir; bilgi mahiyetinde olmak Uzere, gesitli elektrot caplari igin kullanilabilecek
akimlar sunlardir:

Kaynak akimi (A)

@ Elektrot (mm) Min. Max.
6 30 50
20 40 80
25 60 110
32 90 140
20 120 180
50 170 250
6.0 230 350
80 320 500

- Ayni elektrot capiyla diiz pozisyonda yapilan kaynaklar icin ylksek akim degerlerinin
kullanilacag, dikey veya bas tsti kaynak islemleri i¢in daha diisiik akimlarin kullaniimasi
gerekecegine dikkat edilmelidir.

- Kaynakyapilan ekin mekanik 6zellikleri, secilen akim yogunlugununyanisira, ark uzunlugu,
hiz ve uygulama pozisyonu, elektrotlarin ¢api ve kalitesi gibi diger kaynak parametreleri
tarafindan belirlenir (dogru sekilde muhafaza igin elektrotlari 6zel ambalajlar veya kaplar
icinde korunarak nem almayacak sekilde saklayin).

DIKKAT:
Elektrot ortiisiiniin markasina, tiiriine ve kalinhgina bagh olarak elektrodun
kendisinin bilesiminden dolayi ark dengesizlikleri meydana gelebilir.

8.2 PROSEDUR

Maskeyi YUZ ONUNDE tutarak, elektrodun ucunu, bir kibrit cakarmis gibi bir hareket
uygulayarak, kaynaklanacak parcaya stirttin; bu, arki tutusturmak icin en dogru metottur.
DIKKAT: Elektrodu parga UZERINE VURMAYIN; arkin ateslenmesi zorlasarak ortiiniin
zarar gormesi riskiyle karsi karsiya kalinir.

Ark ateslenir ateslenmez, parcadan, kullanilan elektrot capina esit bir uzaklikta kalmaya
ve kaynak uygulamasi sirasinda bu mesafeyi miimkiin oldugunca sabit tutmaya gayret
gosterin; elektrodun ilerleme yoniinde egiminin yaklasik 20-30 derece olmasi gerektigini
unutmayin.

Kaynak kordonunun sonunda, elektrot ucunu ilerleme yoniine gore biraz geriye, dolguyu
gerceklestirmek icin kraterin Ustline getirin, ardindan arkin séndurtlmesini saglamak icin
elektrodu hizla ergime banyosundan kaldirin (Kaynak kordonunun gértintimleri - Sekil I).

8.3 Parametrelerin ayarlanmasi
Makine ayarlama selektori (Sekil C-3):

f : MMA modu.

- C-5 topuz digmeyi kullanarak kaynak akimini istenen degere ayarlayin;

- Ayarlanan deger ekran A (Sekil C-8) tizerinde gosterilir;

Kaynak gerilimi sadece kaynak islemi sirasinda ekran V (Sekil C-7) tizerinde gdsterilir;

- Kaynak isleminin sonunda gerilim birkag saniye boyunca goriinur kalir;

C-4 ikincil topuz araciligiyla“DYNAMIC ARC” dinamik asiri akim degerini ayarlayin. Dusik
ark kuvveti (DYNAMIC ARC) seviyeleri ile ark yumusak olacaktir ( ?:’) bunun aksine

yiksek ark kuvveti (DYNAMIC ARC) seviyeleriyle kaynakta asiri akim yiiksek olacaktir (
§"‘%1-;) Bu ayar kaynagin akiciligini iyilestirir, elektrodun parcaya yapismasini dnler ve

farkli elektrot tiplerinin kullaniimasina imkan tanir.

9.TIG DC KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

9.1 GENEL ILKELER

TIG DC kaynag), tim disUk alagimli ve yiiksek alagiml karbon celikleri ve agir metaller,
bakir, nikel, titanyum ve bunlarin alagimlari i¢in uygundur (SEKIL L). Kutupta (-) bir elektrot
bulunan TIG DC kaynadi icin genellikle %2 Seryumlu (gri renkli bant) elektrot kullanilir.
Arkin sapmasini 6nlemek igin ucun mitkemmel es merkezli olmasina ézen gostererek, bkz.
SEKIL M, Tungsten elektrodunu taslama tasina eksenel olarak sivriltmek gerekir. Taglamanin
elektrodun uzunlugu yoéniinde yapilmasi énemlidir. Bu islem, elektrodun kullanimina ve
asinmasina bagh olarak veya kazaen kontamine oldugunda, oksitlendiginde veya yanlis
kullanildiginda periyodik olarak tekrarlanacaktir. lyi bir kaynak icin; elektrot capinin, akimin
ve gaz akisinin kaynak yapilacak kalinhiga gore gosterildigi TAB. 6 baglaminin referans olarak
alinmasi kesinlikle zorunludur. Elektrodun seramik memeden normal ¢ikintisi 2-3mm'dir ve
kose kaynaklar icin 8mm'ye ulasabilir.

Kaynak, eklemin kenarlarinin ergimesiyle gerceklesir. Uygun sekilde hazirlanmis ince
kalnliklar igin (yaklasik 1T mm'ye kadar) dolgu malzemesi gerekmez (SEKIL N).

Daha yiiksek kalinliklar icin, kenarlarin uygun sekilde hazirlanmasiyla, baz malzeme ile ayni
bilesimde ve uygun capta cubuklar gereklidir (SEKIL O).

Basaril bir kaynak icin parcalar iyice temizlenmis olmali ve oksit, yag, gres, ¢ozlcu vb.
icermemelidir.

9.2 PROSEDUR (LIFT TUTUSTURMA)
Makine ayarlama selektord (Sekil C-3):

i :TIG modu.

- C-5 topuzunu kullanarak kaynak akimini istenen degere ayarlayin; kaynak islemi sirasinda
akimi gereken gercek isi girdisine uygun kilin.

- Ayarlanan deger ekran A (Sekil C-8) tizerinde gosterilir.

Kaynak gerilimi ekran V (Sekil C-7) tizerinde sadece kaynak islemi sirasinda gosterilir.

- Kaynak isleminin sonunda gerilim birkag saniye boyunca gértinir kalir.

Gaz disari akisinin dogru oldugunu kontrol edin.

Elektrik arkinin tutusmasi, temas araciligiyla ve tungsten elektrodun kaynak yapilacak

parcadan uzaklastirimasiyla gergeklesir. Bu tutusma modu, daha az elektro-yayilan

bozulmalara neden olur ve tungsten enkliizyonlarini ve elektrot asinmasini minimuma
indirir.

Elektrodun ucunu hafif baski ile parca tzerine yerlestirin.

- Elektrodu hemen 2 - 3 mm yukari kaldirin ve bu sekilde arkin tutusmasini saglayin.
Kaynak makinesi baslangicta kucuk bir akim verir. Birkag dakika sonra, ayarlanan kaynak
akimi verilecektir.

- Kaynagi durdurmak icin elektrodu gabukga parcadan kaldirin.

10. BAKIM

DIKKAT! BAKIM ISLEMLERINI GERGEKLESTIRMEDEN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

10.1 OLAGAN BAKIM . . L

OLAGAN BAKIM ISLEMLERI OPERATOR TARAFINDAN GERCEKLESTIRILEBILIRLER.

10.1.1 Torg

- Torg ve kablosunu sicak parcalarin tizerine koymaktan kaginin; bu, yalitim malzemelerinin
eriyerek ¢ok kisa bir zaman icinde torcun kullanilamaz olmasina neden olur.

- Gaz borularinin ve baglanti parcalarinin sizdirmazhgini periyodik olarak kontrol edin.
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- Asirt isinmalari, kotu gaz diftizyonu ve ilgili bozuk islemeleri 6nlemek amaciyla elektrot
kilitleme masasini, masa tutma mandrenini secilen elektrot capi ile 6zenle iliskilendirin.

- Her defa kullanmaya baslamadan énce, torcun terminal parcalarinin asinma durumunu ve
montaj dogrulugunu kontrol edin: meme, elektrot, elektrot kilitleme masasi, gaz diftizord.

10.1.2 Tel besleyici
- Tel siirme silindirlerinin asinma durumunu sik sik kontrol edin, cekme bélgesinde biriken
metal tozu diizenli araliklarla giderin (silindirler, giris ve ¢ikis kilavuz teli).

10.2 OLAGANUSTU BAKIM

OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERI, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK ALANLARINDA UZMAN

VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN VE IEC/EN 60974-4 TEKNIK STANDARDINA

UYGUN OLARAK YAPILMALIDIR.

DIKKAT! KAYNAK MAKINESININ PANELLERINi CIKARMADAN VE MAKINE
iCINE ERISMEDEN ONCE KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ KESILMiS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN
OLUN.

Kaynak makinesi icinde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller, gerilim altinda

olan parcalarla dogrudan temastan meydana gelen ciddi elektrik carpmasina ve/

veya hareket halinde olan organlarla dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden
olabilir.

Duzenli araliklarla ve her haliikarda kullanima ve ortamin tozluluk derecesine bagli olarak

kaynak makinesinin icini inceleyin ve basingli kuru hava jeti ile (max.10 bar) transformator,

reaktans ve dogrultucu tizerinde birikmis tozu giderin.

- Basingli hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin; bunlari, gerekmesi

halinde ¢ok yumusak bir firca veya uygun ¢oziictlerle temizleyin.

Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu ve kablolarin

yalitiminda hasar bulunmadigini kontrol edin.

- Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini iyice kilitleyerek kaynak makinesinin

panellerini yeniden monte edin.

Montaji yapilmamis acik kaynak makinesiyle kaynak islemlerini yapmaktan kesinlikle

kaginin.

- Bakim veya onarim yaptiktan sonra baglantilari ve kablolari baslangigtaki sekilde yeniden
duizenleyin ve bunlarin hareket eden kisimlar veya asiri sicakliklara erisebilecek kisimlara
temas etmemelerine 6zen gosterin. Butiin iletkenleri baslangicta olduklari sekilde
sarmalayin, yiiksek gerilimli birincil devre baglantilarini distik gerilimli ikincil devre
baglantilarindan iyice ayriimis durumda tutmaya 6zen gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin bitln orijinal rondela ve vidalari kullanin.

11. ARIZA ARAMA

MEMNUN EDICi OLMAYAN ISLEYiS OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK KONTROLLERI
UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA
BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Genel salter "ON- ACIK” konumundayken ilgili lambanin yanik oldugunu kontrol edin; aksi
takdirde hata, genelde gii¢ besleme hattinda bulunur (kablolar, priz ve/veya fis, sigortalar,
vb.).

Asiri veya distk gerilim veya kisa devre termik glivenlik miidahalesini bildiren bir alarmin
mevcut olup olmadigini kontrol edin.

- Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik korumanin
mudahale etmis olmasi halinde kaynak makinesinin dogal sekilde sogumasini bekleyin,
fanin islevselligini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deger ¢ok ytiksek veya ¢ok duslik ise, kaynak makinesi bloke
kalrr.

- Kaynak makinesinin cikisinda bir kisa devre olmadigini kontrol edin: bu durum s6z konusu
ise, sorunun giderilmesini saglayin.

Kaynak devresinin baglantilarinin  dogru oldugunu, 6zellikle toprak kablosunun
kelepgesinin fiilen parcaya baglanmis ve yalitim malzemelerinin (6rnegin Vernikler) araya
girmemis oldugunu kontrol edin.

- Kullanilan koruyucu gazin dogru ve uygun miktarda oldugunu kontrol edin.
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(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO

(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) MEAUNEHHOE MEPEMELLE HUE S/IEKTPOIA
(PT) AVANGO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) MOAY APTO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKANEHO BABHO MPEBVKBAHE HA
ENEKTPOJA

(TR) ILERLEME COK YAVAS

(AR) ) &y ol

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) CJIULLIKOM KOPOTKASA JIYTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) MOAY KONTO TO=0

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ IV TULSAGOSAN ROVID
(LT) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOTO KbCA [IblA

(TR) ARK COK KISA

(AR) &slsl) yuad Gugall

(EN) CURRENT TOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) C/IVLLIKOM CJTABbIV TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(CS) PRILIS NiZKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STROM

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILI3 NiZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOIO HUCBK TOK

(TR) AKIM COK DUSUK

(AR) Tz Ladsie HLdl

22l 777777

W)

V7

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVIE /IEKTPOLIA
(PT) AVANGO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MOAY [PHIOPO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(FI) EDISTYS LIIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKANEHO Bb30 MPE/BVXBAHE HA
ENEKTPOLIA

(EN) ARCTOO LONG

(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CIIILLIKOM AIMHHAA JYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) MOAY MAKPY TO=O

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(FI) VALOKAARI LIIAN PITKA
(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKAJIEHO /A IbrA
(TR) ARK GOK UZUN

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA

(DE) ZU VIEL STROM

(RU) C/INLLIKOM BOSIbLLIOV TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
(SV) FOR MYCKET STROM

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STR@MSTYRKE

(NO) FOR H@Y STRGM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BVCOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(EN) CURRENT CORRECT

(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT

(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMATbHbIN LLIOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM

(EL) ZQXTO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR

(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG

(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STR@MSTYRKE
(NO) RIKTIG STRZM

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) NPABWIIEH LLEB

(TR) AKIM DOGRU

(TR) ILERLEME COK HIZLI (AR) dolsl) sl Gugdl] (AR) L @itye Ll (AR) 00 Jo>

(AR) dylal) @ o sl
(EN) TORCH (RO) PISTOLETUL (SK) ZVARACIA PISTOL
(IT) TORCIA (SV) SKARBRANNARE (HU) FAKLYA
(FR) TORCHE (CS) SVAROVACIPISTOLE (1) DEGIKLIS
(ES) SOPLETE (HR-SR) PLAMENIK (ET) POLETI
(DE) BRENNER (PL) UCHWYT SPAWALNICZY (LV) DEGLIS
(RU) FOPEJTKA (FI) POLTIN
(PT) TOCHA (DA) BRENDER (BG) FOPE/KA
(NL) TOORTS (NO) SVEISEBRENNER (TR) TORC
(EL) NAAMNA (SL) ELEKTRODNO DRZALO  (AR) d=.idl

1- (EN) FILLER ROD IF NEEDED - (IT) EVENTUALE BACCHETTA D'APPORTO - (FR) BAGUETTE D'APPORT EVENTUELLE - (ES) EVENTUAL VARILLA DE APORTE - (DE) BEDARFSWEISE EINGESETZTER
SCHWEISSSTAB MIT ZUSATZWERKSTOFF - (RU) BO3MOXHAS MAJTOUKA [171 MPUMOS - (PT) EVENTUAL VARETA DE APOIO - (NL) EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ENAEXOMENH
PABAOS. EIS®OPAS YAIKOY - (RO) EVENTUALA BAGHETA DE ADAOS - (SV) EVENTUELL SVETSSTAV - (CS) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HR-SR) EVENTUALNI STAPIC
DODATNOG MATERUALA - (PL) EWENTUALNY PRET DO SPAWANIA - (FI) MAHDOLLINEN HITSAUSPUIKKO - (DA) EVENTUEL TILF@RSELSPIND - (NO) EVENTUELL ST@TTESTAV - (SL)
MOREBITNA DODAJALNA PALICICA - (SK) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HU) ESETLEGES HEGESZTO PALCA - (LT) GALIMA UZPILDO LAZDELE - (ET) TAITEPULK - (LV)
PIEDEVU STIENIS, JATO IZMANTO - (BG) EBEHTYAJTHA MPbYKA 3A 3ABAPSIBAHE - (TR) OLASI DOLGU CUBUGU - (AR) dlaie g dslad

2- (EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYERE - (ES) BOQUILLA - (DE) DUSE - (RU) COMJIO - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) STOMIO - (RO) DUZA - (SV) MUNSTYCKE - (CS) TRYSKA - (HR-SR)

MLAZNICA - (PL) DYSZA - (FI) SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL) SOBA- (SK) TRYSKA - (HU) FUVOKA - (LT) ANTGALIS - (ET) DUUS - (LV) SPRAUSLA - (BG) HAKPAMHMWK - (TR) MEME -

(AR) &ls>

(EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE - (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) KHOTTKA - (PT) BOTAO - (NL) KNOP - (EL) TAHKTPO - (RO) BUTON - (SV) KNAPP - (CS)

TLACITKO - (HR-SR) TIPKALO - (PL) PRZYCISK - (F1) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP - (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLACIDLO - (HU) NYOMOGOMB - (LT) MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA

-(BG) BYTOH - (TR) BUTON - (AR) J;

4- (EN) GAS - (IT) GAS - (FR) GAZ - (ES) GAS - (DE) GAS - (RU) TA3 - (PT) GAS - (NL) GAS - (EL) AEPIO - (RO) GAZ - (SV) GAS - (CS) PLYN - (HR-SR) PLIN - (PL) GAZ - (FI) KAASU - (DA) GAS - (NO)
GASS - (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) GAZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV) GAZE - (BG) A3 - (TR) GAZ - (AR) j\&

5- (EN) CURRENT - (IT) CORRENTE - (FR) COURANT - (ES) CORRIENTE - (DE) STROM - (RU) TOK - (PT) CORRENTE - (NL) STROOM - (EL) PEYMA - (RO) CURENT - (SV) STROM - (CS) PROUD - (HR-

SR) STRUJA - (PL) PRAD - (FI) VIRTA - (DA) STR@M - (NO) STR@M - (SL) TOK - (SK) PRUD - (HU) ARAM - (LT) SROVE - (ET) VOOL - (LV) STRAVA - (BG) TOK - (TR) AKIM - (AR) ,Li

(EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIECE A SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTUCK - (RU) CBAPVBAEMAS [IETAJTb - (PT) PECA A SOLDAR - (NL) TE

LASSEN WERKSTUK - (EL) YAIKO MOY MPEMEI NA XYTKOAAHOE! - (RO) PIESA DE SUDAT - (SV) DETALJ ATT SVETSA - (CS) DiL URCENY KE SVAROVAN - (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL)

SPAWANY DETAL - (FI) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) DEL SOM SKAL SVEISES - (SL) OBDELOVANEC ZA VARJENJE - (SK) DIEL URCENY NA ZVARANIE - (HU) HEGESZTENDO

MUNKADARAB - (LT) SUVIRINAMAS GAMINYS - (ET) KEEVITATAV TOORIK - (LV) METINAMA DETALA- (BG) AETAVJI 3A 3ABAPSIBAHE - (TR) KAYNAKLANACAK PARCA - (AR) lgal>d slyell dsbnll

7- (EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ELECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) 3/IEKTPO/} - (PT) ELETRODO - (NL) ELEKTRODE - (EL) HAEKTPOAIO - (RO) ELECTROD -
(SV) ELEKTROD - (CS) ELEKTRODA - (HR-SR) ELEKTRODA - (PL) ELEKTRODA - (FI) ELEKTRODI - (DA) ELEKTRODE - (NO) ELEKTRODE - (SL) ELEKTRODA - (SK) ELEKTRODA - (HU) ELEKTRODA
- (LT) ELEKTRODAS - (ET) ELEKTROOD - (LV) ELEKTRODS - (BG) EJIEKTPO/] - (TR) ELEKTROT - (AR) _dnd

w
0

-}
v
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(EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP

(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELLELETTRODO
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE
(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
(DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

(RU) KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA JIEKTPOJA
(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELETRODO

(NL) CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
(EL) EAEFXOZ AIXMHX TOY HAEKTPOAIOY

— 2
TIG DC

2

(RO) CONTROLUL VARFULUI ELECTRODULUI
(SV) KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
(CS) KONTROLA HROTU ELEKTRODY

(HR-SR) KONTROLA VRHA ELEKTRODE

(PL) KONTROLA KONCOWKI ELEKTRODY

(FI) ELEKTRODIN PAAN TARKASTUS

(DA) KONTROL AF ELEKTRODESPIDS

(NO) KONTROLL AV TUPPEN PA ELEKTRODEN
(SL) PREGLED KONICE ELEKTRODE

(SK) KONTROLA HROTU ELEKTRODY

(HU) AZ ELEKTRODA HEGY ELLENORZESE
(LT) ELEKTRODO GALO KONTROLE

(ET) ELEKTROODI OTSIKU KONTROLL

(LV) ELEKTRODA GALA PARBAUDE

(BG) NPOBEPKA HA BbPXA HA ENEKTPO/IA
(TR) ELEKTROT UCUNUN KONTROLU

(AR) 356501 ol Byb (o Gl

L=@ (EN) IN DIRECT CURRENT (PL) PRADEM STALYM
(IT) IN CORRENTE CONTINUA  (FI) TASAVIRRALLA
(FR) EN COURANT CONTINU  (DA) VED JAVNSTR@M

(ES) EN CORRIENTE CONTINUA
(DE) BEI GLEICHSTROM

(RU) NPV MOCTOAHHOM TOKE
(PT) EM CORRENTE CONTINUA
(NL) MET GELIJKSTROOM

(EL) ZE LYNEXEX PEYMA

(RO) IN CURENT CONTINUU

(SV) MED LIKSTROM (BG) MPW MOCTOAHEH TOK
(CS) STEJINOSMERNY PROUD (TR) DOGRU AKIM

(HR-SR) NA ISTOSMJERNOJ STRUJI' (AR) yosio HL3 (&

(NO) | KONTINUERLIG STROM
(SL) PRI ENOSMERNEM TOKU
(SK) JEDNOSMERNY PRUD
(HU) EGYENARAMMAL

(LT) NUOLATINE SROVE

(ET) KESTEVVOOL

(LV) LIDZSTRAVA

L
(EN) CORRECT (F1) OIKEA (EN) INSUFFICIENT CURRENT  (FI) HEIKKO VIRTA (EN) EXCESSIVE CURRENT  (FI) LIALLINEN VIRTA
(IT) CORRETTO (DA) KORREKT (IT) CORRENTE SCARSA (DA) FOR LAV STR@M (IT) CORRENTE ECCESIVA  (DA) FOR H@J STR@M
(FR) COURANT (NO) RIKTIG (FR) COURANT INSUFFISIANT - (NO) FOR LITE STROM (FR) COURANT EXCESSIF (NO) FOR MYE STR@M
(ES) CORRECTO (SL) PRAVILEN (ES) CORRIENTE ESCASA (SL) PREMAJHENTOK (ES) CORRIENTE EXCESIVA (L) PREVELIKTOK
(DE) KORREKT (SK) SPRAVNY (DE) ZU WENIG STROM (SK) NEDOSTATOCNY PRUD (DE) ZU VIEL STROM (SK) NADMERNY PRUD
(RU) MPABW/IbHO  (HU) HELYES (RU) HEAOCTATOYHBIV TOK  (HU) GYENGE ARAM (RU) U3BbITOYHBIM TOK  (HU) TUL NAGY ARAM
(PT) CORRETO (LT) TINKAMAS (PT) CORRENTE FRACA (LT) SILPNA SROVE (PT) CORRENTE EXCESSIVA ~ (LT) VIRSSROVE
(NL) CORRECT (ET) OIGE (NL) TE WEINIG STROOM (ET)VAHENEVOOL (NL) TE VEEL STROOM (ET)LIIGNEVOOL
(EL) OPOO (LV) PAREIZI (EL) ANEMAPKEX. PEYMA (LV) PARAK MAZA STRAVA (EL) YNEPBOAIKO PEYMA (L) PARAK LIELA STRAVA
(RO) CORECT (BG) MPABWNHO (RO) CURENT REDUS (BG) CJTAB TOK (RO) CURENT EXCESIV (BG) NMPEKOMEPEH TOK
(SV)RATT (TR) DOGRU (SV) FOR LAG STROM (TR) AZ AKIM (SV) FOR HOG STROM (TR) ASIRI AKIM
(CS) SPRAVNY (AR) (CS) NEDOSTATECNY PROUD  (AR) Causso )L (CS) NADMERNY PROUD  (AR) 4y HL3
(HR-SR) ISPRAVNO (HR-SR) SLABA STRUJA (HR-SR) PREVELIKA STRUJA
(PL) PRAWIDLOWY (PL) NISKI PRAD (PL) ZAWYSOKI PRAD

(EN) Preparation of the folded edges for welding without weld material.

(IT) Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.

(DE) Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweil3t werden.
(RU) MoaroToBKa NOoABEPHYTHIX CBApUBAEMbIX Kpaes 6e3 maTepurana npunos.

(PT) Preparacao das abas viradas a soldar sem material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de omgedraaide randen die zonder vulmateriaal worden gelast.
(EL) Mpo£TOIHaCIa AVACTPEPOUEVWY OKPWY TIPOG CUYKOANGN XWPIG EI0GOPA UNKOU.
(RO) Pregatirea marginilor intoarse de sudat fara material de adaos.

(SV) Forberedning av de vikta flikarna som ska svetsas utan svetsmaterial.

(CS) Priprava prevracenych okrajl, ur¢enych ke svafovani, bez pfidavného materiélu.
(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti bez dodatnog materijala.

(PL) Przygotowanie brzegéw w pozycji wygietej do spawania, bez zastosowania
materiatu dodatkowego.

(FI) Hitsattavien kaannettyjen reunojen valmistus ilman lisdainetta.

(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der skal svejses uden tilfgrselsmateriale.
(NO) Forberedelse av de vendte delene som skal sveises uten stottemateriale.

(SL) Priprava zavihanih robov za varjenje brez dodajanja materiala.

(SK) Priprava prevratenych okrajov, ur¢enych na zvéranie, bez pridavného materiélu.
(HU) A hozaganyag nélkiil hegesztendd, behajlitott élek el6készitése.

(LT) Atversty krasty, kuriuos reikia suvirinti be uzpildymo medziagos, paruosimas.
(ET) lima taitematerjalita keevitavate pddratavate dmbluste ettevalmistamine.

(LV) Pagriezto malu sagatavosana, kuras paredzéts metinat bez piedevu materiala.
(BG) MoaroToBKa Ha 06bpHaTUTE Kpauila 3a 3aBapsABaHe 6e3 jo6aBbyeH maTepuan.
(TR) Dolgu malzemesi olmadan kaynak yapilacak ters ¢cevrilmis kenarlarin hazirlanmasi.

(AR) .géxl) lgo slusuiwl (93 lgald shall (ilgyay)l slac]

60-90°

&3

| YT
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(EN) Preparation of the edges for butt weld joints to be
welded with weld material.

(IT) Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare
con materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords pour joints de téte pour
soudage avec matériau d’apport.

(ES) Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a
soldar con material de aporte.

(DE) Herrichtung der Kanten fiir StumpfstoRe, die mit
Zusatzwerkstoff geschweil3t werden.

(RU) MoparoToBKa CBapMBaeMbIX KpaeB [/ TOPLEBbIX
CoefIUHEHNI C MaTepnanom npunos.

(PT) Preparacdo das abas para juntas de cabeca a soldar
com material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de randen voor stootnaden die
met vulmateriaal worden gelast.

(EL) MposTolpacia akpwv yla LETWITIAIEG CUVOETELS e
€L0QOPA UAIKOU.

(RO) Pregatirea marginilor pentru imbindri cap la cap de
sudat cu material de adaos.

(SV) Forberedning av flikarna for skarvar i startandan som
ska svetsas med svetsmaterial.

(CS) Priprava okraju pro spoje hlavy, ur¢ené ke svafovani, s
pfidavnym materidlem.

(HR-SR) Priprema rubova za ¢eone spojeve za zavariti s
dodatnim materijalom.

(PL) Przygotowanie brzegéw do wykonania potaczen
doczotowych podczas spawania, z zastosowaniem
materiatu dodatkowego.

(FI) Hitsattavien paéliitosten valmistus lisdaineella.

(DA) Forberedelse af pladekanter til stumpsamlinger, der
skal svejses med tilfgrselsmateriale.

(NO) Forberedelse av delene for ssmmenfayninger av
hodene som skal sveises med stgttemateriale.

(SL) Priprava robov za ¢elno varjenje z dodajanjem
materiala.

(SK) Priprava okrajov pre tupé spoje, ur¢ené na zvéranie, s
pridavnym materiadlom.

(HU) A hozaganyaggal hegesztend6 tompakétésekhez
élek el6készitése.

(LT) Sudurtiniy krasty, kuriuos reikia suvirinti naudojant
uzpildymo medziaga, paruosimas.

(ET) Keevitatavatele otsaliidetele dmbluste valmistamine
taidismaterjaliga.

(LV) Sadursavienojuma malu sagatavosana, kuras
paredzéts metinat ar piedevu materialu.

(BG) MoparoToBKa Ha KpaullaTta 3a YeNHN CbeAUHEHNA 3a
3aBapABaHe C [Jo6aBbUYeH MaTepuan.

(TR) Dolgu malzemesi ile kaynak yapilacak alin kaynakli
ekler icin kenarlarin hazirlanmasi.

(AR) .sol) slgo _slazkiols lgald by ol c3liog) calédyll slacl
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MIM-I WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

mooeL | -+ | > == @ DO BT M e

Modello

»| I, max (A) 230V 400V | 230V |400V| mm? kg | dB(A) w % |equivalente
250 - |TI0A| - | 16A | 25 44 | <85 | 34 gg |Mmem
270 |T16A|T16A | 16A | 16A | 25 45 | <85 | 34 gg |V

400 |[T25A |T20A | 32A | 32A | 35 | 485 | <85 | 34 | 90 |

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice

MMI AVERAGE WIRE ELECTRODE CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI FILO DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG

SPEED SPEED
~8—l>—l>—l> 5m/min ~8—l>—l>—l> 10 m/min
m/min m/min
0.8 1.0 1.2 1.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fe 1.2 1.9 2.7 4.7 24 3.7 53 9.5 kg/h
Al 04 0.6 0.9 1.6 0.8 1.3 1.8 33 kg/h
INOX 1.2 1.9 2.7 49 24 3.8 5.5 9.7 kg/h

AVERAGE SHIELDING GAS CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI GAS DI PROTEZIONE DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG

0.8 1.0 1.2 1.6

MATERIAL WIRE GASTYPE WIRE @ mm

0.8 20 15.2 3.8 16.0 8.4 18.5 11.8 | 215 17.0 | 30.0 | 200 | 320 = = = =
Ar/CO2 1.0 1.7 14.8 2.2 15.8 51 17.6 6.9 20.0 /&5 20.7 105 | 267 123 | 283 14.0 | 30.0
STEEL STEEL 1.2 = = 1.5 16.0 3.2 17.9 5.0 21.0 6.0 22.8 9.0 30.2 10.0 33 114 | 347
Fe Fe 0.8 2.5 55 33 16.5 7.0 19.5 100 | 240 135 | 280 | 180 | 330 o ° = °
CO2 1.0 1.8 16.5 2.5 17.5 5.0 21.0 7.0 225 9.5 26.5 123 | 290 | 150 | 320 | 200 | 36.0
1.2 = = 1.6 17.0 2.8 20.0 43 21.0 5.0 22.0 7.3 25.5 9.0 29.5 10.6 | 333
0.8 3.2 14.0 4.7 15.0 | 11.8 | 185 163 | 235 | 17.0 | 260 | 200 | 29.0 = o = °
SSINOX SS INOX Ar/O2 - Ar/CO2 1.0 23 14.2 3.0 14.5 7.3 17.5 9.0 240 | 11.0 | 265 150 | 300 | 17.0 | 31.0 | 190 | 325
12 = = 1.9 14.0 3.7 16.0 6.0 18.0 7.0 24.0 8.0 25.0 9.0 260 | 11.0 | 29.0

Zinc Coated
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MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

MODEL ($" VOLTAGE CLASS: 113V
I,max(A) | Imax(A) | X (%) I e
230 60 Co, Fe 06 +1.2
250+270 Al 0.8+ 1.0
Ar/CO (Gas
200 60 ,r\fux 2 INOX 0.8+ 1.2
200 340 60 o, Fe 0.8+ 1.6
390 60 A/CO, Al 1.0+ 1.6 (Gas

KEY - LEGENDA:
STEEL - ACCIAIO
ALUMINIUM - ALLUMINIO
TUBULAR WIRE - FILO ANIMATO

% — COOLING - RAFFREDDAMENTO
@)= AIR/GAS - ARIA/GAS

TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7

é,: VOLTAGE CLASS: 113V

I max (A) X (%) B %m COOLING
=——= 180

Argon 1+24 Air / Gas
N, 125

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -

DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

?':' VOLTAGE CLASS: 113V
() g~ g
I, max (A) | I max (A) X (%) /¢ - :@LQ -
250+270 300 35 3.25+5 25
400 400 35 40+6.3 35

SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

l m I f
Y
2 ‘,\ﬂmm _.g‘_ﬂmm
(mm) (A) (mm) (mm) (I/min) (mm)
0.3-0.5 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70-100 16 9.5 3-4 15
2 90 - 110 16 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5- 11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 0.5-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 9.5 6 15
15 100 - 140 16 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the
date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or
delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.
(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione
entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato
da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et sengage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’une mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période
de 12 mois & compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette
regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de
la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus & une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous
les dommages directs ou indirects.
(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion
en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las méaquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a
PORTE DEBIDO. Son excepcién, segun cuanto establecido, las méquinas que se consideran bienes de consumo seguin la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado
de garantia tiene validez sdlo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina
cualquier responsabilidad por todos los daros directos e indirectos. .
(DE) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller ibernimmt die Gewéhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitét und von Herstellungsfehlern
innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung -
FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die
Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht
sich nicht auf Schéden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schéden ausgeschlossen.
(RU) FAPAHTUA
KomnaHuna-npou3soanTenb rapaHTpyeT XopoLLyto paboTy MaLMHHOTO 060pyA0BaHNA 11 06A3yeTCA HeCrNaTHO NPOM3BECTY 3aMeHy YacTel, MEIOLLMX HECMPABHOCTY, ABUBLUMECA CTIeCTBUEM MNIOXOTO KayecTBa MaTepuana
1N feheKTOB MPON3BOACTBA, B TeUeHM 12 MeCALieB C fiaTbl MyCKa B SKCMTyaTaLMio MalMHHOTO 060PYAOBaHIA, MPOCTaBIeHHON Ha cepTuduKaTe. Bo3BpallueHHOe 0bopynoBaHIe, faxe HaxXopAlleecs Noj AeiCTBUEM
rapaHTin, OMHO 6biTb HanpasneHo Ha ycnosuax MOPTO OPAHKO v 6yneT BosspalueHo B YKASAHHOE MECTO. 13 oroBopeHHOrO Bbille NCKMIUaeTca MallHHoe 060pyoBaHIe, CunTaloLieecs ToBapamm notpebnenus, B
COOTBETCTBUM C €BPONeiicKoi AnpekTMBOil 1999/44/EC, ToNbKO B TOM Clly4ae, e OHY Gbinv NPOAaHbI B rocyapcTBax, BxoaAlyx B EC. fapaHTUitHbIN cepTudunKaT cuuTaeTca 1eNCTBUTENbHbIM TOSLKO NPV YCNOBUM, YTO K HeMy
npunaraeTca TOBapHblii YeK 11 TOBAPOCONPOBOANTENbHAA HaKNaAHasA. HencrnpaBHOCTY, BO3HMKLIME M3-3a HEMPaBUIbHOMO UCMONb30BaHMA, NOPYM UMK HeBPeXHOro 0bpaLLeHIs, He NOKPLIBAIOTCA AeiiCTBIEM rapaHTUN.
[lononHuTenbHO NPON3BOANTENb CHUMAET C cebA NobYIo OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKOM-NM60 NPAMOII UK HenPAMOi yep6.
(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das méaquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por
defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deveréo ser despachadas em PORTO FRANCO e
serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepcéo, a quanto estabelecido, as méquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros
da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizacao imprépria, adulteracdo ou descuido, sdo excluidos da
garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van
fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en
zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht
zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn
uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
(EL) EFTYHZH
H KaTaoKeuaoTIKn €Talpia eyyudtal TV KaAr AelToupyia Twv pnxavwv Kat GeopeVeTal va eKTENETEL SWPEAV TNV QVTIKATACTAON TUNMATWY OF TEPIMTWOon ®Bopdag Toug e€aITiag Kakng moldtnTag UNIKOU 1 ENATTWUATWY
KATOOKEVNG, EVTOG 12 pNVWv amo Ty nuepopnvia BEong o€ Aertoupyiag Tou unxavipatog emPeBaiwpévn amoé To mMoTomoINTIKG. Ta PNYavVAKATA o EMOTPEPOVTAL, AKOUA Kal av gival o€ gyyonon, 6a atéhvovtal XQPIZ
EMIBAPYNZH kai 6a emotpégovtar pe €606a MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E¢aipolvTatl amd Ta opi{Opeva Ta PnXaviHaTa mou amoTeAoUV KATavaAwTIKa ayabd oupgwva pe Ty eupwmaikn odnyia 1999/44/EC povo av
miwhouvTal o€ Kpdtn péAn e EE. To motomolnTikd eyydnong oxVel poévo av ouvodevetal amo emionpn amodeién minpwunig i andden mapahaPric. Evexdpeva mpoPAfpata opethdpeva o€ Kakr xprion, mapamoinon f
apéhela, amokAeiovTal amo v yyunon. AmoppinTtetal, emiong, kabe euBuvn yia omoladrimote BAGPN dpeon A Eupeon.
(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteazd buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitétii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max.
12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedité cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai dacé este
insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata
de toate daunele provocate direct si indirect.
(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av
intyg. De maskiner som limnas tillbaka, dven om de téicks av garantin, méste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas
som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d& enbart om de har slts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig
anvéndning, averkan eller vardsléshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou cinnost strojil a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dili opotfebovanych z diivodu $patné kvality materidlu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicii od data uvedeni stroje do provozu,
uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvoii vyjimku stroje spadajici do spotfebniho
majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, ze byly prodany v clenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s U¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z
nespravného poutziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zéruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCLJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je
potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/
EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni
garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia
urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie
z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsyfane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna
jest wazna wylacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seké huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kéyttdonottopdivésta, mika
iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on ldhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa
kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jésen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta.
Takuu ei kata vadrinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomistd tai vélillisistd vaurioista.
(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i labet af de forste 12
maneder efter maskinens idriftsattelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gzelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for
forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir adelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens
igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, 0ogsa i lopet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilharer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstér pa grunn av galt
bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCUJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢tno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa
oznacenega ne tem certifikatu. Izjiema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven
racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujoc aparat mora pooblas¢en
servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izroci nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov Se 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu
potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.LRS 3t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmo¢ju drzave v kateri je izdelek prodan konénim potro3nikom;
opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA
SLOVENLJO: Itehnika d.0.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08. .
(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dovodu zlej kvality materidlu a nasledkom konstrukcnych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do
prevadzky, uvedeného na zarucnom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a bud vrétené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje
spadajtice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s tictenkou alebo dodacim listom.
Poruchy vyplyvajlce z nespravneho pouZzitia, neopravneného zésahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespagaj'u do zéruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame $kody.
(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz mindségébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép tizembe helyezésének a
bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélends alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek
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e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC irdnyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindstilnek, s az EU tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A j6tallas csak a blokki igazolas illetve széllitolevél
mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalashol illetve nem megfelelé gondossaggal vald kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi feleldsségvallalas
minden kdzvetlen és kozvetett karért.

(LT) GARANTLJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje
nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazymeéjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. I$imtj auksciau aprasytai salygai sudaro prietaisai,
kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento.
| garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo prieziira. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybeés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide t6ttu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise
sertifikaadil toestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi
masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei
holma riknemisi, mis on pohjustatud seadme védrast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTUJA
RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dél 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas
sakuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana
ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem,
kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) FAPAHLIMA
(DupmaTa NPoN3BOANTEN rapaHTUpPa 3a J06POTO GYHKLIMOHNPAHE Ha MalLMHUTE 1 Ce 3a[bMKaBa f1a U3BbPLUM He3MNaTHO NOIMAHATa Ha YacTy, KOWTO Ca Ce NOBPeAWY, 3apajin HekauecTBEH MaTepuan v Npou3BOACTBEHN
nedexTy, 4o 12 MeceLa OT AaTaTa Ha nyckaHe B IeNCTBYE Ha MALUMHATA, JOKa3aHa C rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MalunHu, fOpY 1 B rapaHuus, TpA6Ba fa Gbaat unpatetn cbe 3ATIIATEH MPEBO3 v e GbaaTt BbpHaTH C
HAJTOXEH MNATEX. C n3knioyeHre Ha MalLIHITE, KOWUTO Ce CYITAT 3a ABUXMMO UMYLLECTBO 3a NOCTOAHHO NON3BaHe, KaKTo e yCTaHOBEHO OT eBponeiickata AnpekTrBa 1999/44/EC, camo ako MalLvHITe Ca NPOaBaHy B CTPaHN
uneHky Ha EBponeiickina cbio3. fapaHLMOHHaTa KapTa e BanaHa, Camo ako e NpUApY»KeHa oT dprckaneH 6oH UK pasniucka 3a fOCTaBKa. HepeHOCTUTe, NpouTUYaLLM OT Nlola ynoTpeba Un HEBPEXHOCT, Ca U3KMIYEHI OT
rapaHumATa. OCBeH TOBa Ce OTKNOHABA BCAKAKBA OTTOBOPHOCT 3a AUPEKTHIA U MHAVPEKTHU LETH.
. (TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya iiretim hatasi nedeniyle hasar gormesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay
icinde, parcalari iicretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. iade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinldigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa
direktifine gore tiiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB tiye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gegerlidir. Yanls kullanim,
kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, tiretici dogrudan veya dolayli tiim zararlardan dolayr sorumluluk kabul etmemektedir.

(AR) OlauaJl
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHIHX (SL)  CERTIFICAT GARANCLE
(ITY CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST i
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS) ZARUCNILIST (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES) ~ CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU)  TAPAHTUWHBIVI CEPTUOUKAT  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR) Ol 85lgds
MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) data npopaxu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA NMOKYMNKATA -
(TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l 2Jl &)t

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(Im) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F1) Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMM n NOAMUCH (TOPFOBOIO MPEAMPUATIAA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnua mwAnong (Zepayida kat uroypagn) (ET)  Edasimiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sv) Aterférséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOLABAY (Moanuc n Meyar)

(cs) Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&5935 piz) Ol dSp

(EN)  The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (SV)  Att produkten ér i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: (LT)  Produktas atitinka:

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (ET)  Toode on kooskdlas:
(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: . e
(RU)  3asBnsetcs, 4To M3AENNE COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  TMpopykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:

(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO CUPPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo GSlgio el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBMU - (TR) YONERGELER -

(AR) azsi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
CR 2019/1784/EU + Amdt.
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