Cod. 953508

MANUALE

..pag.40 Sl........... pag. 57
F;;ag.43 HR/SCG...pag. 60
.pag.46 LT . 63

pag. 49 pag. 66
.pag. 52 pag. 68
..pag. 54 pag. 71
EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND RU NETEHAA CUMBOJIOB BE3ONACHOCTH,
PROHIBITION SIGNS. 0BA3 HHOCBVI n3 .
1 D'la\ﬁET 8A SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E H f:‘ eﬁgﬁ%\( KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A
D'INTERDICTION. PERICOLELOR, DE OBLIGARE Sl DE INTERZICERE.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU
E LEYENDA SEﬁALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y cz VYSV%Z,LIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A
PROHIBICION ZAKAZUM. , )
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
PROIBIDO. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTINGEN  SI LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
VERBOD. PREDPISANO IN PREPOVEDANO
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG HR/SCG LEGENDAO NAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
FORBUDSSIGNALER, LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMYJU
SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. TENRL PAAISKIN
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG  EE OHUD, KOH STUSED JA KEELUD.
FORBUD LV BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
s BILOTERT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH PASKAIDROJUMI.
FORBUD. BG NEFEHAA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT,
GR /AEniArr(q)TPA}E EHMATON KINAYNOY, YTIOXPEQEHE KAI 3AOBIKUTENHU 1 3A 3ABPAHA.
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DANGER OF ELECTRIC SI%OCK PERICOLO SHOCK ELETTRICE RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR -
PELIGRO, DESC GA EL CTRICA PERIGO DE TR /AAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK
STQD - SAH FOR ELEKTRISK STOAT - FARA FQR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ HI\EKTPOFI/\H IAZ -
HOCTI:- FIOP )KEHMFI SHEKTPI/I‘-IECKVIM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROGUT
NI,EBEZPIECZEN TWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO
HU ELEKTRICKYM PRUDQM - NEVARNOST ELEKTRICNEG ARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS
SMUGIOPAVOJUS ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKABISTAMIBA OI'IACHOCTOTTOKOBYJJ,AP.

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMA! AS DE
SQLDAGEM - GEVA ASROOK - FAR| EPGA SVEJSEDAMPE HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISER@Y! A
FOR ROK FEAN SNING -_KIN I%\ ZYFKOAAHZHZ - ONACHOCT] bIMOB CBAPKMN - HEGESZT S
K VETKEZT BEN KELETKEZETT USI VESf LYE - PERICOL DE GAZE DE SUDUR. IEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALN CZYCH - NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST
VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMU PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT -
METINASANAS 1ZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT MYLLEKA MPU 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOS|ON - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION -
PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA FAREF R EKSPLOSJON - FARAFOR
EXPLOSION - KINAYNOZ EKPHZHZ - OMNACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELY! PERICOL DE EXPLOZIE -
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO \[YBUCHU NEVARNOST EKSPLOZIJE -
OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONACHOCT OT EKCINNO3uA.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZKLE],DUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTE - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ T
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETU SEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORP IKTELSE
BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA ENAYMATA -
AHHOCTb HAJJ. BATb ALLIVI 10 OOEXAOY - VEDORUHA HASZNALATA T LEZ.Q -FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE
TECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ N SZENIA DZIEZY OCHRONNEJ VINNE POUZITI QCHRANNYCH PROSTREDKU -
INNE' POUZITIE OCHRANNYCH PRQSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE
TITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINFHAPRANGA KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS
GERBTAIZSARGTERPUS -3AABIMKUTENHO HOCEHE HA MPEANA3HO OBJIEKNO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI, - PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN

DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YIIOXPEQZH NA QQPATE NMPOZTATEYTIKA

FANTIA - OBA3AHH EBATb 3ALUUTHLIE MEPYATKW - VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MANU\?ILOR DE PROTECTIE,O LIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH
OVINNE POUZITIE OCHRAN H RUKAVI OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO

KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID
-PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - 3A0bJIDXKUTENTHO HOCEHE HA MPEAMNA3HU PHbKABULIV.
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DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER
RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR ULTRAVIOLET
STRALEN VAN HET ASSEN - FARE_FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT § TRALNING DER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOS YI'I PIQAOYZAKTJNO OAJAZ AMO ZYTKOAAHZH - OFIACHOCTI:
YHI:TF,'AQMOHETO OFO W3NYYEHUA CBAPKWU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE_ - PE DE RAD ATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA IEBEZPIECZENSTW PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOW,| POD ZAS S PAWAN - NEBEZPECT ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - NEBEZPECENSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA -
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLET]NIO SPINDULIAVIMO _SUVIRINIMO METU
PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIRGUSEOHT - METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE NPU 3ABAPABAHE.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE

INCENDIO - GEVAARVOORBRAND-BRANDFARE TULIPALONVAARA-BR FARE - BRANDRISK KINAYNOZgYPKAI,'IAZ-
OMNACHOCTb NOXAPA - TUZVESZELY - PERIC DEI CENDIU - NIEBEZPIECZENS POZARU - NEB!
NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST ARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT -

UGUNSGREKA BISTAMIBA - ONACHOCT OT I'IO)KAP
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DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE

QUEMADURAS - PERIGO DE_ QUEIMADURAS - GEVAAR V BRAN DWONDE F FOR FORBRANDINGER

PALOVAMMOJENVAARA FAR FORFORBRENNINGER RISKFORBRANNSKADA KINAYNOZEFKAYMATQ OI'IACHOCTI:

O0XOIOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DEARSURI-NIEBEZPIECZENSTWOOPARZEN NEBEZPECi POPALENIN -

Ng EZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS -
LETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GU! ANASBISTAMIBA OI1ACHOCTOTI/I3FAP9I

-



DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES -
GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO
IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISER FARE FOR IKKE IONISERENDE STRALER - IONISOI ATTOMAN
SATEILYN VAARA - FARE FOR UJON SERT STRALNING FARA FOR JONISERANDE - KINAYNQZ MH IONIZONTQN
AKTINOBOAIQN - ONACHOCTb HE MOHU3WUPYIOLLIEU PA, VIA VIVI NEM INOGEN SUGARZ S VESZELY! PERIgg I?E
RADIATII %EIONIZANTE ZAGROZENIE PROMIENIOWANI JONIZUJACYM NEBEZPECI NEIONIZUJ CIHO Z EN
NEBEZPECENSTVO _NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA NE VARNOS EJONIZIRANEGA SEVANJA
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT -
NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIEA - OTACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OBITLUBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO -
PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA -
FENIKOZ KINAYNOZ - O%uAﬂgl'l CHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOL.NE NIEBEZPIECZENSTWO -

ECNE NEBEZPECI - Vi BECNE NEBEZPECENSTVO - SP O NA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - O5LLI1 ONTACTHOCTU
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WARNING MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT

BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM VIMENTO - OPGELET
ORGANEN IN BEWEG NG - PAS PA DELE | BEVAEGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGEL E DELER - VARNING
FOR ORGAN I RORELSE -NMPOZOXH OPI'ANA ZE KINHZH - BHUMAHWUE, YACTWU B ABUXEHWUMW - VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK
MOZGASBAN VANNAK ATENTIE PIESE IN MISCARE - UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY POZOR NA POHYBUJICI SE
SQUCAS POZQR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI U POKRETU -
DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHUMAHUE
ABWXELLN CE MEXAHU3MW.
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MIND YOUR HANDS, MOVING. PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANIIN MOYIMENTO - ATTENTJON AUX MAINS, ORGANES
EN MOUVEMENT AUF DIEHA EA HTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENT
- CUID 0 COM AS MAOS, O OS EM MOVIM ENTO OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - PAS P
RNE DELEIBEV/EGELSE OJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER -
AKTA HANDERNA, ORGAN I RELSE I'IPOZ XH ZTA XEPIA, OPFANA ZE KINHIH - ONACHOCTL AN PYK, YACTU B
OBUXEHWUU - VIGYAZAT A KEZE KATRESZEK MOZGASBAN VANNAK- ATENTIE LA MAINI, PIESE iN MISCARE -
CHRONIC RECE PRZED RUCH OMYMICZ SCIAMI MASZYNY - POZOR NARUCE, POHYBUJICISESOUC ASTI - POZOR NA RUKY,
BU. E SA SUCASTI - PAZITE APRAVE DELUJEJO - POZOR 'SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - SAUGOTI
RANKAS JUDAN IOS DETALES - TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS -
UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS
NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - BHUMAHUE NA3ETE PLLIEETE OT ABWXELLMTE CE MEXAHU3M)
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EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE
PROTECTI N OBLIGATOIRE AS T SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR GAFAS D
PROTECCION - OBRIGA! AODEVESTIROCULOSDEPRO CCAO -V LICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN AYTTO PAKOLLISTA DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG
VERNEBRILLEN - OBLIGATORISKT ATT ANVAND. EK%DD GLASOGON - YIIOXPEQZH N%OOPATE MNPOZTETEYTIK
059|3AHHOCTI: HOCUTb 3ALE THbLIE OYKU - VED MUVEG VISELETE KOTELEZ ESTE OB I%?;XI’N RIE PURTAREA
OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - POVINNOST, POU HRANNYCH
BRYLI - POVINNOST POUZ(VANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA
UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE -
PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3A0bIDKUTENHO JA CE HOCAT NPEANA3HU OYMNA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A
PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN -ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER - AlTATOPEYZH NPOXBAIHZ ZE MH EI'IITETPAMENAATOMA 3AFIPETA]J1$1 OOCTYNA NOCTOPOHHUX NUL - FEL
NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU
NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABEPAHEH E
AOCTbNMbTHAHEYNBMHOMOLUEHM NTULIA.
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WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE
PROTECTIQN OBLIGATOIRE - DER GEBRAL&CH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE
PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER -
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YMOXPEQIH NA OQPATE NMPOZTATEYTIKH MAZKA

OBA3AHHOCTb I'IOJ'lb3OBATbCﬂ 3A WTHOWU MACKOMW - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MASTI DE

PROTECTIE OBLIGATORIE - UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO S TU OBVEZN ST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -
PRIVALOMA UZSIDETIAPSAUGIN - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU

-3A0BINKUTENHO U3Non3 BAHE A FIPE MNA3HA 3ABAPBYHA MACKA.
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USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA
SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRQNICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE
SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE
UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE ARATOS ELECTRICOS Y ELECTRQNICOS
VITALES - EPROIBIDOOUSO DAMAQUINADE SOLDA POR PORTADORES DEAPARELHAGENS ELETRICAS E ELETR( NICAS
VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMAC INE IS VERB ODE AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCH
ELEKTRONISCHE APPARATUU ER FORBUDT FORDEM, DERANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK
APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUéKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON
ELIMISTO NASENNETTU S, AHKCINENTAIELEKTRONINENLAITE FORBUDTABRUKESVEISEBRENNERENFdRPERSONER
SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR
ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - ATATOPEYETAI H XPHEH
TOY ZYIFKOAAHTH ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAI KTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYIKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIA -
3ANPEWAETCA UCMNONb30OBAHUE CBAPOYHOIO AMNJIAPATA ﬂMIiAM C XXWU3HEHHOBAXXHOWU 3NEKTPUYECKQU U
QNEKTPOHHOWU AMNMNAPATYPhHI - TILOS A HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN
ELETFENN]'ARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN B PIT SE INTERZ|CE FOLOSIREA APARATULUI
DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURT TOAREDEAPARATURAELECTRICA IELECTRONICA VITALE - ZABRO NIONEJEST
UZYWANIESPAWARKIOSOBOMSTOSUJ CYM URZ DZENIA ELEKTRYCZNE EKTRONICZNEWSPOM AJ¢ E FUNKCJE
ZYCIOWE - ZAKAZ PQUZITI SVAROVAGIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH ELEKTRON CH ZIVOTNE
DULEZITYCH ZARIZE ZAKAZ POUZIVA NIA ZVA CIEHO STROJA OSOBAI POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A
ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, Ki
UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTR SKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE_NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORISTENJE
STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS
ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS SUVIRINIMO APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI
KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELU_S,TAMISSEADMEID -
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU -
3ABPAHEHO E U3MNOJIBBAHETO HA EJNEKTPOXEHA OT JIMLUA - HOCUTENU HA EHEKTPVI‘-IECKVI n EHEKTPOHHVI
MEONLMHCKNYCTPOUCTBA.
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PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al
%RTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
M TALLIQUES TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL
DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER -
FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN AI'IAFOPEYETAI H XPHIH THX
MHXANHZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN METAAAIKEZ NMPOZOHKEZ - UCMOJIb30BAHUE MALUMHpI SANPELLAETCA JiI0OAM,
WMEKOLLM METAHJ'IVI"IECKVIE NPOTE3bI - TILOSAGEPHASZNALATAFEMPROTEZISTVISELOSZEMELYEKSZAMARA SE
INTERZICE FOLOSIREA MAgINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIAOSOBOM STO:! UJACYM PROTEZY METALOWE -ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ -
STROJA KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVE PORABA STROJA ZA NOSILCE
KOVINSKIH PROTEZ- ABRA JENA UPOTREB STROJ OSOBAMA KOJE OS METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO
RATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET ElI TOHI KASUTADA
ISIKUD KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI -
3ABPAHEHA E YTOTPEEATA HA MALLMHATA OT HOCUTENIM HA METATTHU TIPOTE3MW.

DO_NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES 0 JETS METALLIQUES, MONTRES E
CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTE
PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS
METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN
MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JAMAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG
METALLFORMAL KLOKKER 0G MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - AMAIOPEYETAI NA OOPA ETAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAFNHTIKEE JTINAKET
3AI'IPELuAETCﬂ HOCUTb ME AHHM‘-IECKVIE I'IPE.D,METI:I YACbI Unu MATHUTHBIE MNATLIKO - TILOS FEMTARGYAK
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR $§I A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ OVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNEJICKYCH KARET -
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEKA MA NETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE KOVJNSKIH
PREDME'[OV URIN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NO ENJE ME,TALNIH PREDMETA SATOVA | MAGNETSKIH IPOVA
- DRA AMA PRIE SAVES TURE Tl METALINIU DAIKTU, LAIK IAGN PLOKSTELIY - KEELATUD ON
KANDAMETALLESEMEID KELLASIDJAMAGEN AARTE - IRAIZLIEGT VILKTMETALAP IEKSMETUS, PULKSTENUS UN
g)E(I'\Enl;IIrI/II_IDZI MAGNETISKAS KARTES - 3AEPAHEHO E HOCEHETO HA METAINHU NPEAMETM, YACOBHULIM Y MATHUTHU

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL VIETATO L’USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILI%ATION

INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTOR DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VER|
PROHIBIDO EL USOA PERSONAS NO AUTO Z DAS PROIBIDO 0 USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS HET GEBRUIK
IS VERBOD N_NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET BUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE

MASKINEN KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE
PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - ANIATOPEYZH XPHZHZ *E
MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMOJNIb3OBAHUE 3AMNPELWAETCA NIOOAM, HE UMEIOLLUM PA3PELUEHUA - TILOS A
HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA -ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NII;% TORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBA| AKAZ
POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME
KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - 3ABPAHEHO E
MNON3BAHETO OT HEYNbJIHOMOLLEHWU NULLA.

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. - Simbolo che indica
Ia raccolta separata delle apparecchlature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
pparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la
ecte différenciée des appareils électriques et electronlques L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
menagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat thchtgemaﬂ dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem
gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muR er eine der_autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - 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. - 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. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen nief te lozen als gk mengde vaste stadsafval, maar moet
zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater Brugeren
har pllﬁt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. -
Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantﬁa valtuutettujen
keraysplstelden puoleen eika valittad laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
arater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til
orlserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anviandaren far
|nte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. -
ZopBoAo Tou Seixvel Tn SiagopoTtroinuévn OUAAOYR TWwV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWV GUCKEUWV. O XPAOTNG UTTOXpEoUTal VO pnv
SioxeTedel QUTA TN OUOKEUR Cav éJIKTO oTEPES AOTIKO amOBANTO, aAAd va aTreUBUVETAI OF EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAoyNG. - CumBon,
YKa3LIBaIOWMIA Ha pa3aenbHLIA COOp ANEKTPUUECKOTO 1 3NEKTPOHHOro 060pyAoBaHuUs.. [onkb3oBaTenk He MMEeT NpaBa BLIGpackIBaTh
naHHoe 0GopyAoBaHMe B KayecTBe CMeLIaHHOIo TBEPAOro GbITOBOro 0TxoAa, a 06s3aH ThCA B crnewy PC Hble LIeHTPbI
c6opa oTxofoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hullad'ék?yuﬂeset jelzi. A felhasznalo koteles ezt a
felszerelést nem a varosi térmelékhulladékkal egyiittesen gydijteni, hanem erre en%edelly rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz
fordulni. - 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-I predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych,
obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznaéujici separovan sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako p evn){]smlseny komunalni odpad, ale obratitse s
nim na autorizované sbhérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat' toto
zariadenie ako revny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit’ ho do autorlzovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje
elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik teﬂa aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji oznac¢ava posebno sakupljanje elektrlcnl i elektronskih aparata. Korisnik ne smije
odloziti ovaj aparat kao obi€an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunalini
atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi
kogumist. Kasutaja kohustuseks on pdérduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda seda aparaati kui_munitsipaalne
segajéade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija |rt] veic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem. Lietotdja
pienakums ir neizmest $o aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. -
CumBor, KOWTO O3Ha4aBa pasfenHo CLOGMpaHe Ha eneKTpM4eckaTa v eNekTpoHHa anapatypa. [lonssaTtensT ce 3agbnxasa Aa He U3XBLPIA
Tasn anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTEMHepUTe 3a CMeT, NocTaBeHU OT oblyMHaTa, a TpAbBa Aa ce oGbpHE KbM
cneLuann3MpaHuTe 3a ToBa LIeHTpOBe.
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INSTRUCTION MANUAL
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WARNING: BEFORE USINGTHE WELDING MACHINE READTHE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

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

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

1.GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARCWELDING
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).

A\

- 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
notweld in the rain.

- Do notuse cables with worn insulation or loose connections.

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

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

- Do notweld 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.

PO LG

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

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

- Always protect your eyes using masks or helmets with special

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

ZOOAO®®

- The flow of the welding current generates electromagnetic
fields (EMF) around the welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical

equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic

prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with

these types of medical apparatus. For example, they must be
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forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment for professional
purposes. It does not assure compliance with the basic limits
relative to human exposure to electromagnetic fields in the
domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to

reduce exposure to electromagnetic fields:
Fasten the two welding cables as close together as possible.

- Keep head and trunk as far away as possible from the welding
circuit.

- Neverwind welding cables around the body.

- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep
both cables on the same side of the body.

- Connect the welding current return cable to the piece being
welded, as close as possible to the welding joint.

- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep at least 50 cm away from it).

- Do notleave objects in ferromagnetic material in proximity of
the welding circuit.

- Minimum distance d=20 cm (Fig. M).

- 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:
- Inenvironments with increased riskof electric shock;
- Inconfined spaces;
- Inthe presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor”
and must always be carried out in the presence of other
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
80974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation and

se".

- 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".

A RESIDUAL RISKS

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

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

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

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.

- Neverliftthe welding machine.

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source used for arc welding and has
been designed specifically for MAG welding of carbon steel and low-
alloy steel with either CO, or Argon/CO, mixture shielding gas using
solid or cored (tubular) electrode wires. They are also suitable for MIG
welding of stainless steel using Argon gas + 1-2% oxygen and of
aluminium with Argon gas using electrode wires with a composition
suited to the piece to be welded (only models in Fig. B1).

Itis also possible to use cored wires in applications without protective
gas by adapting the polarity of the torch to the wire manufacturer's
recommendations (Model in Fig. B2 uses only flux core wire).

STANDARD ACCESSORIES:

- torch;

- return cable complete with earth clamp;
- wheelskit (in models on wheels).

3.TECHNICAL DATA

DATA PLATE

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

Fig. A

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

arc weldingmachines.

2- Symbolforinternal structure of the welding machine.

3- Symbol for welding procedure provided.

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

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

close to large metallic volumes).

Symbol for power supply line:

1~:sin%le phase alternating voltage;

3~:3-phase alternating voltage.

6- Protection ratin(f; of the covering.

7- Technical specifications for power supply line:

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

= |, nax: Maximum current absorbed by the line.

- I :effective current supplied.

Performance of the welding circuit:

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

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

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

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

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

Manufacturer's serial number for welding machine identification

(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,

discovering product origin).

10- === : Size of delayed action fuses to be used to protect the

power line.

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

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

OTHER TECHNICAL DATA

- WELDING MACHINE:
-TORCH:

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

The welding machine weight is shown in table 1

(TAB. 1)

4. DESCRIPTION OFTHEWELDING MACHINE
CONTROL,ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
Fig. B1, B2

5. INSTALLATION

WARNING!
CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE
COMPLETELY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM

THE POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

PREPARATION
Fi

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

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

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

SITE

Locate the welding machine in an area where openings for cooling air
are not obstructed (forced circulation with fanE(, leave at least 250mm
free space around the welding machine; check that conductive dusts,
corrosive vapours, humidity etc., will not enter welding machine.

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface

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

CONNECTION OF PLUG AND SOCKET (only applicable to
models supplied without plug): connect a normalised plug (2P + T
for 1ph, 3P +T for 3ph) having sufficient capacity- to the power cable
and Erepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-
breaker; the special earth terminal should be connected to the earth
conductor (yellow-green) of the power supply line. Table 1 (TAB.1)
shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen
according to the max. nominal current supplied by the welding
machine, and the nominal voltage of the main power supply.

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

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

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, make sure the rating data

of the welding machine correspond to the mains voltage and

frequency available atthe place of installation.

The welding machine should only be connected to a power supply

system with the neutral conductor connected to earth.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)

standard we recommend connecting the welding machine to

interface points of the power supply that have an impedance of less

thanZmax=0.1 ohm.

- the welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-
12 standard.

A WARNING!

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

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING

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

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables
(in rT;]mQ) depending on the maximum current supplied by the welding
machine.

Connection to the %as bottle (if used)

- Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support
platform:max 20 kg.

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

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

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

™) Qccessory to be purchased separately if not supplied with the
product.



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

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

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

- é)onnect the clamp return cable to the black terminal (-).

- FLUXwelding (no gas):
- Connect the torch cable from the wire feeder to the black terminal
- onnecttheclamp return cable to the red terminal (+).

- Close the reel compartment door.

LOADING THE WIRE REEL (Fig. H)

WARNING! BEFORE STARTINGTHE OPERATIONSTO LOAD

THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED
85":FI_I?END DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY
MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE
GUIDE HOSE AND THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH
THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE TO BE USED AND MAKE
SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. = WHEN
INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR

PROTECTIVE GLOVES.
Open the reel compartment door.

- Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire
upwards; make sure the tab for pulling the spindle is correctly
seatedinits hole (1a).
Release the pressure counter-roller(s) and move them away from
the lower roller(s)(2a);
Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2b).
Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean
cut and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of
the wire into the wire- ?wde infeed, pushing it 50-100mm into the
wire guide of the torch fitting 2c8
Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly
Bositioned inthe groove of the lower roller(s) (3

se the adjustment screw located at the centre of the spindle to
apply a slight braking pressure on the spindle itself (1b).
Remove the nozzle and contact tip (4a£

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

on the welding machine, press the torch button and wait for the

end of the wire to pass through the whole of the wire guide hose

tahndbprt(t)trude by 10-15 cm from the front part of the torch, release
e button.

A WARNING! During these operations the wire is live and

subject to mechanical stress; therefore if adequate precautions

are not taken the wire could cause hazardous electric shock,
injury and striking of electric arcs:

- Donotdirectthe mouthpiece of the torch towards parts of the body.

- Keep the torch away from the gas bottle.

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

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

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

- Close the reel compartment door.

6.WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

- Connectthe return cable to the piece to be welded.

- Checkthe polarity (only for FLUX versions).

- If solid wire is used, open and adjust the flow of shielding gas by
means of the pressure reducer.

NOIE: remember to shut the shielding gas off when you finish
worl

Switch the welder on and set the welding current by means of the
switches or rotary switch (|far;:y)

To start welding press the torch button.

To adjust the welding parameters adjust the wire feed rate (where
provided) using the appropriate knob until even welding is
obtained (Fig.B-3).

SPOT WELDING FUNCTION (where provided)
Fig.L

ig.
- Tochange the welding time operate the adjustment knob (Fig.B-5).

A WARNING:
- In some models the wireguide tip is normally live; take care to
}l)_revent unwanted strikes.
he indicator light comes on when there is overheating and cuts off
the power supply; it will reset automatically within a few minutes,
after cooling down.

7. MAINTENANCE

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE

OPERATIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
gYJVI'!’.II-’(ivED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER

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

Torch

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the

insulating materials to melt, making the torch unusable after a very

shorttime;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide hose

using dry compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not

damaged;

Before every use, check the wear and correct assembly of the parts

atthe end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

Wire feeder

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE:

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE

PANELS AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE

WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED

FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

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

may cause serious electric shock due to direct contact with live

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

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

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

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

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

()

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DIISTRUZIONE.

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

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

1.SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO
L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro
della saldatrice ed informato 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:
Appa)recchiature per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed
uso").

A\

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

- Laconnessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verificae
di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e




scollegata dalla rete di alimentazione.

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione

prima di sostituire i particolari d'usura della torcia.

Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e

leggi antinfortunistiche.

La saldatrice deve essere cc¢ ivamente ad un

sistema di alimentazione con conduttore dl 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
connessioniallentate.

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

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

- Nonsaldare surecipientiin pressione.

- Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze inflammabili
(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).

DO LG

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

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

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

QERO®

Il passaggio della corrente di saldatura provoca I'insorgere di
campi elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del
circuito di saldatura.

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune
apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi
metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti
dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire
I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per
I'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.

Loperatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da
ridurre 'esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante
possibile dal circuito di saldatura.

Non avvolgere maii cavidi saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura.
Tenere entrambi i cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo
dasaldare il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice
(distanza minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito
disaldatura.

- Distanza minimad=20cm (Fig. M).

- Apparecchiaturadiclasse A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & 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 arischio accresciuto di shock elettrico;

- Inspaziconfinati;

- 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
dicinghie).

- DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con
piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si pud generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che 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".

A RISCHIRESIDUI

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

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

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

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

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti in

movimento dell’alimentatore difilo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E

SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

- Evietato il sollevamento della saldatrice.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas
Argon + 1-2% ossigeno e dell’alluminio con gas Argon, utilizzando fili
gle)ttrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare solo modelli Fig.

1).

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

(Modello Fig. B2 impiega solo filo animato).

ACCESSORI DI SERIE:

- torcia;

- cavodiritorno com?leto dipinza dimassa;
- kitruote (neimodelli carrellati).



3. DATITECNICI

TARGA DATI

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

Fig. A

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione

delle macchine per saldatura ad arco.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni di

saldatura in un ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico

p.es.in stretta vicinanza di grandi masse metalliche).
imbolo della linea di alimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

Grado di protezione dell'involucro.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |, .t Corrente massima assorbita dalla linea.

- |, Corrente effettiva dialimentazione.

Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

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

saldatrice pud erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime in %, sulla base 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 lintervento della protezione
termica ( la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua
temperatura non rientri neilimitiammessi.

- AIV-A/V: Indica la gamma di reﬁolazmne della corrente di
Zaldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione

'arco.

Numero di matricola per [lidentificazione della saldatrice

(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca

origine del prodotto).

: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da
prevedere per la protezione della linea.

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

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

6-
7-

9-

10-

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

ALTRI DATITECNICI:

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

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

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE

Fig. B1,
5.INSTALLAZIONE

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

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

ALLESTIMENTO

Fig.
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nellimballo.

Assemblaggio maschera di protezione
Fig.D

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.E

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE
Tutte le saldatrici descritte in questo manuale sono sprovviste di
sistemi di sollevamento.

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
dellaria di raffreddamento; accertarsi nel contempo che non vengano
aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero ‘attorno alla saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice
piana di portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o

spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO DELLA SPINA E PRESA (vale solo per i
modelli forniti senza spina): collegare al cavo di alimentazione una
spina normalizzata, (2P + T per 1ph, 3P + T per 3p J di portata
adeguata e predlsporre 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.

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

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

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=0.1 ohm.

- Lasaldatrice rientra neirequisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI

COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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

Collegamento allabombola gas (se utilizzata)

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

- Avvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas
interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio,
quando venga utilizzato gas Argon o miscela Argon/CO,.

- 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 dellabombola.

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

prodotto.

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

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

Cambio polarita’(solo perversmeGAS -NO GAS)
F

g
- Aprire lo sportello del vano  aspo.
- SaldaturaMIG/MAG (];
- Colleg(ar)e il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
rosso (+
- Collegare il cavo diritorno pinza al morsetto nero (-).

- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
nero (-).
- Collegare il cavo diritorno pinza al morsetto rosso (+).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

Raccomandazioni:

- 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; cio pud essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati
|nsodd|sfacent|perla saldatura.

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H)

A 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
CORRISPON TRO E
CHE SINTENDE UTILIZZARE E CHE S
MONTATI. DUR

IL TUBETTO DI CONTATTO DELLA TCL)JR%IADESIANS
IANO CORRETTAMENTE

E FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON

INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.

Aprire lo sportello del vano aspo.

Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di
trascinamento dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro
previsto (1a).

Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i
inferiore/i (2a);

Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un

tagblio netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed
occare il capo del filo nel guidafilo d'entrata spingendolo per 50-

100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).

Riposizionare il/i_controrullo/i re: olandone la pressione ad un

valore intermedio, verificare cl il filo sia correttamente

posizionato nella cava del/i rullo/i mferlore/l (3).

Frenare leggermente l'aspo agendo sull'apposita vite di

regolazione posizionata al centro dell’aspo stesso (1b).

Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).

Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione,
accendere la saldatrice, premere il pulsante torcia e attendere cheil
capo del filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 10-
15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto
tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo quindi
causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di shock
elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

Nonindirizzare 'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

Non avvicinare allabombola la torcia.

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

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

pressione dei rulli e la frenatura dell'aspo ai valori minimi possibili

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

gelbtraino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della
obina

Troncare I'estremita del filo fuoriuscente dall'ugello a 10-15mm.

Chiudere lo sportello del vano aspo.

6 SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

Connettere il cavo di ritorno al pezzo da saldare.
Verificare la polarita (solo per versioni FLUX).
Se si sta usando il filo pieno, aprire e regolare il flusso di gas di
protezione per mezzo del riduttore di pressione (5-7 I/min).
NOTA: Ricordarsi a fine lavoro di chiudere il gas di protezione.
Accendere |a saldatrice ed impostare la corrente di saldatura con i
deviatori o il commutatore rotégivol(dove presente).

ig.
Per iniziare la saldatura premere il pulsante torcia.
Per regolare i parametri di saldatura impostare la velocita del filo,
(ove prevista) con I'apposita manopola fino ad ottenere una
saldaturaregolare. (Fig.B-3).

FUNZIONE PUNTATURA (ove prevista)
F

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

A ATTENZIONE:

In alcuni modelli la punta guidafilo @ normalmente in tensione;
prestare attenzione al fine di evitare inneschi indesiderati.

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

7.MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI

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

MANUTENZIONE ORDINARIA:

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO
ESSERE ESEGUITE DALLOPERATORE.

Torcia

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

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.
Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa
secca 5max5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne lintegrita.
Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza
di montag%io delle parti terminali della torcia: ugello, tubetto di
contatto, diffusore gas.

Alimentatore difilo

Verificare frequentemente lo stato di usura dei rulli trainafilo,
asportare periodicamente IaJ)oIvere metallica depositatasi nella
zonaditraino (rulli e guidafilo di entrata ed uscita).

MANUTENZIONE STRAORDINARIA:

LE OPERAZIONI

DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA

DEVONO ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA

PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO

IN AMBITO

ELETTRICO-MECCANICO.

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

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

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

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

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate ed i 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.
(F)

MANUEL D'INSTRUCTIONS

AL

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

POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A
L'ARC MIG/MAG ET FLUX PREVUS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.

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

1.
L

AR;EgLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A

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

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

A\

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

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de procéder au branchement des céables 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.

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

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

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

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

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



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

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

Ne pas souder sur des recipients sous pression.

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

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

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

PCLO

Prévoir un isolement électrique adéquat de I'électrode, de la
piéce en cours de traitement, et des éventuelles parties
métalliques se trouvant a proximité (accessibles). Cet
isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus,
ainsi que de plate-formes ou de tapis isolants.

Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques
spéciaux montés sur le masque ou le casque. Utiliser des
gants et des vétements de protection afin d'éviter d'exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets produits par l'arc. Ces
mesures de protection doivent également étre étendues a
toute personne se trouvant a proximité de I'arc au moyen
d'écrans ou de rideaux non réfléchissants.

QEARO®

Le passage du courant de soudage génére des champs
électromagnétiques (EMF) localisés aux alentours du circuit
de soudage.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des
interférences avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker,
respirateurs, prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d'elles consiste a interdire
l'accés a la zone d'utilisation du poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes
techniques de produit pour une utilisation exclusive dans des
environnements industriels a usage professionnel. La
conformité aux limites de base relatives a I'exposition humaine
aux champs électromagnétiques en environnement domestique
n'est pas garantie.

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de facon a
redmre I'exposition aux champs electromagnethues

Fixer les deux cables de soudage I'un a l'autre et les plus prés
possible.

Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de
soudage.

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.
Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
operations. Placer les deux cables du méme céte du corps.
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la
piéce a souder, le plus prés possible du raccord en cours
d'exécution.

Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de
soudage (distance minimale: 50cm).

Ne pas laisser d'objets ferromagnétiques a proximité du
circuitde soudage.

Distance minimale d=20cm (Fig. M).

Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme
technique de produit pour une utilisation exclusive dans des
environnements industriels a usage professionnel. La
conformité a la compatibilité électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a
un réseau d'alimentation basse tension des immeubles pour
usage domestique n'est pas garantie.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
dans des lieux comportant des risques accrus de choc
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électrique;

dans des lieux fermés;

en présence de matériaux inflammables ou comportant
desrisques d'explosion;

DOIT etre 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 l'arc. Partie 9 :
Installation et utilisation ».

NE JAMAIS procéder au soudage 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 ».

A RISQUES RESIDUELS

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

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

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer
la bonbonne de gaz avec des moyens adéquats pour éviter
toute chute accidentelle (si prévue).

AN

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

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE
SUR LES PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF
D'ALIMENTATION DU FIL, COMME PAR EXEMPLE:
Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil;
Introduction du fil dans les rouleaux;

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.

Il est interdit de soulever le poste de soudage.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a
l'arc, spécifiquement concue pour le soudage MAG des aciers au
carbone ou faiblement liés avec gaz de protection CO, ou mélanges
Argon/CO, utilisant des fils électrode pleins ou fourrés (tubulaires).
Ilesten outre prévu pour le soudage MIG des aciers inoxydables avec
gaz Argon + 1-2% d'oxygene, et#)our le soudage de I'aluminium avec
gaz Argon avec ut|||sat|on de fils électrode adéquats a la piéce a
souder (modéles Fig.B1 uniquement).

Il est également possible d'utiliser des fils fourrés adéquats sans gaz
de protection en adaptant la polarité de la torche conformément aux
indications du constructeur du fil (Modeéle Fig. B2 utilise du fil fourré
uniquement).

ACCESSOIRES DE SERIE:

torche;

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

3. DONNEESTECHNIQUES
PLAQUETTE D'INFORMATIONS



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

3 Fig. A

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

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

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

4- Symbole S:indique qu'il est possible d'effectuer des opérations de

soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc

électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses
métalliques).

Symbole de la ligne d'alimentation.

1~:tension alternative monophasée;

3~:tension alternative triphasée.

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

- Lmax: COUrant maximal absorbé parla ligne.

- |, courantd'alimentation efficace.

8- Performances du circuit de soudage:

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

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

- X: Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la
machine peut distribuer le courant correspondant (méme
colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de 10 mn (par
gxem;t)le;: 60% =6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi

e suite).
En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la
plaquette et indiquant 40‘2, la protection thermique se
déclenche et le poste de soudage se place en veille tant que la
température ne rentre pas dans les limites autorisées.

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

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

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

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

o
v

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

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

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

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

Fig. B1, B2

5.INSTALLATION

ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES
OPERATIONS D'INSTALLATION ET TOUS LES
RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR. .

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

INSTALLATION
Fig.C
Déballer lamachine et procéder au montage des parties contenues.
A bl que de pr
Fig.D
Assemblage cable de retour - pince
Fig.E

MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudages décrits dans ce manuel n’est équipé de
dispositifs de soulévement.

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a
l'ouverture d'entrée et de sortie de I'air de refroidissement (circulation
forcée par ventilateur, si prévu); s'assurer qu'aucune poussiere

conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est aspirée. .
Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface

horizontale d'une portée correspondant a son poids pour éviter
tout risque de déplacement ou de renversement.

BRANCHEMENT FICHE ET PRISE (uniquement valable pour les
modeéles fournis sans fiche): brancher une fiche normalisée (2P +T
per 1ph, 3P + T per 3ph) de portée adéquate au cable d'alimentation,
etinstaller une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur
automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur
de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1)
indique les valeurs conseillees, exprimées en ampéres, des fusibles
retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max.
distribué par le poste de soudage et de la tension nominale
d'alimentation.

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

ig.

Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.

Attention! Le poste de soudage a été configuré en usine a la

tension de gamme disponible la plus élevée, par ex.:

U1 400V <Tension de prédisposition en usine.

BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

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

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

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker),
il est conseillé de connecter le poste de soudage aux points
d'interface du réseau d'alimentation présentant une impédance
inférieure a Zmax =0.1 ohm.

- Le poste de soudage répond aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12.

A ATTENTION!

La non-observation des regles indiquées ci-dessus annule
l'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur
(classe 1) et peut entrainer des risques importants pour les
personnes (risques de choc électrique) et les appareils (risques
d'incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION

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

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

Connexion alabonbonne de gaz (si prévue).

- Bouteille de gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du
poste de soudage: max 20Kg.

- Visser le réducteur de pression(*) sur la valve de la bonbonne de
gazen interposant la reduction prévue fournie comme accessoire
en cas d'utilisation de gaz Argon ou de mélange Argon/CO,.

- fBra\nz;her le tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier

fourni.

- Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant
d'ouvrir la valve de la bouteille.

(*) Accessoire a acheter a part si non fourni avec le produit.

Connexion cable deretour du courantde soudage
Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de
support, le plus pres possible du raccord en cours d'exécution.

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

Changement polarité
(versions GAZ-NO GAZ uniquement)
Fig. G

Ouvrir le compartiment bobine.

Soudage MIG/MAG (gaz):

- Connecter le cable torche provenant du dispositif d'entrainement
dufilalaborne rouge (+).

- Connecter le cable de retour pince a laborne noire (-).

- Soudage FLUX (sans gaz):

- Connecter le cable torche provenant du dispositif d'entrainement
dufilalaborne noire (-).
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- Connecterle cable de retour pince a laborne rouge (+).
- Fermerle compartimentbobine.

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cébles de soudage dans les
prises rapides (si prévues) pour garantir un contact électrique
parfait; dans le cas contraire, les connecteurs risquent de
surchauffer et de se détériorer rapidement, entrainant une perte
d’efficacité.

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la
piéce a souder en remplacement du céble de retour du courant de
soudage: outre les dangers présentés par cette intervention, cette
derniére entrainerait également de mauvais résultats de soudage.

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig.H)

A ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT

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

VERIFIER QUE LES GALETS D'ENTRAINEMENT DU FIL, LA
GAINE GUIDE-FIL ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE
CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL UTILISE
ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES PHASES
D'ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE
PROTECTION

Ouvrir le compartiment bobine.

- Placerlaboblneduf|IsurIesupportenmalntenantlextremneduﬂl
vers le haut, et s'assurer que le téton d'entrainement est
correctement inséré dans l'orifice prévu (1a).

- Libérer le(les) contre- alet(s) de pression et |'éloigner du(des)

\(7;alet(s |nfeneur(s)$

ern‘ler si le(les) ga et(s) d’entrainement correspond au fil utilisé

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

- Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une
valeur intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné
danslagorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).

- Freiner légérement le support au moyen de la vis de réglage
prévue au centre de la bobine (1b).

- Retirerlabuse etle tube de contact (4a).

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

ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension

électrique et soumis a une force mécanique; des précautions

doivent donc étre adoptées pour éviter tout risque de choc

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

- Nepasdiriger I'extrémité de la torche contre les personnes.

- Nepasapprocherlatorche de labonbonne de gaz.

- Remonterle tube de contact et la buse surla torche (4b).

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

- Couperl'extrémité du fil sortant de labuse a 10-15 mm.

- Fermerle compartiment bobine.

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

- Brancherle cable de piece a la piéce a souder.

Contréler la polarité (seulement pour versions FLUX).

- Sion utilise lefil plein, ouvrir et régler le flux de gaz de protection au
moyen du manodétendeur.

NOTE: A la fin du travail, se rappeler de fermer le gaz de protection.
Mettre en fonction le poste a souder et régler le courant de soudage
avec les va-et-vient ou le commutateur rotatif (’il existe).

Fig. |
Pourcommencer le soudage, appuyer sur le poussoir de la torche.

- Pour régler les paramétres de soudage (ou elle est prevue)
programmer la vitesse du fil avec le bouton prévu a cet effet jusqu'a
I'obtention d'un soudage régulier. (Fig.B-3).

FONCTION POINTAGE (ou elle est prévue)

Four mo;jlfler le temps de sougage agir sur la bouton de réglage
Fig.B-5

A ATTENTION!

- Dans certains mod_éle\s,rle_ tube de contact est normalement sous
tension; faire attention a éviter des fonctionnements non voulus.

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

7.ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

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

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

Torche
- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds,
pour éviter la fusion et I'endommagement rapide des matériaux
isolants.
- dControIer périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords
e gaz.
- A chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine
uide-fil avec un jet d'air comprimé sec (max. 5 bars) et controler
['étatde la gaine.
- Contréleravant chaque utilisation I'état d'usure et du montage des
partles terminales de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de

gaz

Dlsposmfd alimentation du fil

- Contréler frequemment I'état d'usure des galets d'entrainement
du fil, et retirer périodiquement la poussiére métallique déposée
SU't.'a) zone d'entrainement (galets et guide-fil d'entrée et de
sortie).

ENTRETIEN CORRECTIF: LES OPERATIONS D'ENTRETJEN
CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUEES
PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE SECTEUR
ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE

DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ETD'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

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

soudage risque de provoquer des chocs électriques graves dus

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

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

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

- Alafin 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.

(D)

BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG:

VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN
LICHTBOGENSC WEISSEN MIT DEN VERFAHREN MIG MAG
UND FLUXIN INDUSTRIE UND GE BE.

Anmerkung: Im folgenden Text W|rd der Begriff "SchweiBmaschine”
gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

(Siehe auch die Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben").

AN

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
SchweiBstromkreis; die von der SchweiBmaschine

-12-



bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstanden geféhrlich.

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

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

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

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch
nichtin der Ndhe dieser L6sungsmittel.

- Nichtan Behéltern schweiBen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzeno.4.).

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf 1sch oder geeig
Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in Lichtbogennéhe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer
der SchweiBabgase gelten.

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Wérmequellen
eingchlieBIich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden.

POLO

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung

der Elektrode, des Werkstiickes und nahegelegener
(zugénglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu
benutzen.

- Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken

oder Helmen angebracht ist.
Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende
Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom
Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung
auszusetzen; Schitzen miissen sich mit Schirmen oder nicht
reflektierenden Vorhdngen auch Dritte, die sich in der Nahe
des Lichtbogens aufhalten.

HOOARO®

- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen
elektromagnetische Felder (EMF) in der Ndhe des
SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen

beeintriachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder

Metallprothesen).

Fir die Trdger dieser Hilfen miissen angemessene

SchutzmaBnahmen getroffen werden, beispielsweise indem

man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen

Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im

Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der

Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht

sichergestellt.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die

Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander
zufixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom
SchweiBstromkreis fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstédnden um den
Korper gewickelt werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des

SchweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel mdglichst nahe
der SchweiBnaht an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der
SchweiBmaschine sitzend oder an die SchweiBmaschine
gelehnt schweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der N&he des
SchweiBstromkreises lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. M).

- GeratderKlasse 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 Gebaude, die direkt uUber das
offentliche Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht
sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen miterhéhter Stromschlaggefahr;

- inbeengten Rdumen;

- in Anwesenheit entflammbarer oder
explosionsgeféhrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung
der Umsténde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die
im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10. der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben" genannt sind.

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

- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener
liber Bodenhdhe tétig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER

BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstiick oder an mehreren, elektrisch
miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kbnnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefédhrlich
aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob
die angemessenen SchutzmaBnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben" angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

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

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

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

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des
SchweiBmaschinenmantels und des Drahtvorschubsystems
miissen vor dem AnschluB der SchweiBmaschine an das
Versorgungsnetz an Ortund 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 Zahnrdder und der darunter
liegenden Bereiche;
Schmieren der Zahnréder.
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- Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fur das
Lichtbogenschweiﬁen, die speziell hergestellt wurde zum MAG-
SchweifBen von unlegierten und niedrig legierten Stahlen mit Voll-
oder Kerndraht (Rohrelektroden) unter Schutzgas CO, oder
Argon/CO,-Gemischen.Sie eignet sich ferner zum MIG-SchweiBen
von rostfreien Stahlen mit Argon + 1-2% Sauerstoff und von
Aluminium mit Argon. Benutzt werden Drahtelektroden, deren
IZ\LIJ)sbanI;rr;ensetzung dem Werkstlick angemessen ist (nur Modelle

.B1).

Zudem ist zum schutzgaslosen SchweiBen die Verwendung von
Kerndraht méglich, wobei die Polaritét des Brenners den Angaben
des Drahtherstellers anzupassen ist (Modell Abb. B2 verwendet nur
Kerndraht).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Brenner;

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Radersatz (nurverfahrbare Modelle).

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der
SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:

Abb. A

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

2- Symbol fiirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.

3- Symbolfiur das vorgesehene SchweiBverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer
Umgebung mit erhdhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in
derNahe groBer metallischer Massen).

5- Symbol derVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig.
3~:Wechselspannung dreiphasig.

6- Schutzartder Umhtllung.

7- Kenndaten derVersorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der

SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%).

- |, .ot Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, Tatséchliche Stromversorgung.

Leistungen des SchweiBstromkreises:

-U,: Maximale Leerlaufspannung
SchweiBstromkreis).

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

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

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

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

9- Seriennummer fir die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird
unbedingt bendétigt fiir die Anforderung des Kundendienstes, die
Bestellung von Ersatzteilen und die Nachverfolgung der
Produktherkunft).

10- .= : Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen
Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kellpitel 1 “Alilgemeine Sicherheit fur das LichtbogenschweiBen"
erlautert.

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

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

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

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

Abb. B1, B2
5.INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE

STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNTWERDEN., N

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

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

Zusammensetzen der Schutzmaske
Abb.D
Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. E

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

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB
der Ein- und Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird
(Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie
gleichzeitig sicher, daB keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe,

euchtigkeit u.a.angesaugt werden.

Um die SchweiBmaschine herum missen mindestens 250
mm Platz frei bleiben.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,

ausreichend tragfdhigen Oberfliche aufzustellen, um das
Umkippen undVerschieben der Maschine zu verhindern.

ANSCHLUSS VON STECKER UND STECKDOSE (gilt nur fiir die
Modelle, die ohne Stecker geliefert werden!): Verbinden Sie mit
dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P +T - 1ph,3P +T - 3ph)
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein
mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehdrige
ErdungsanschluB muf3 mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden
der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefuhrt, die auszuwahlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

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

Abb. F

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

U, 400V < Werkseitig eingestellter Spannungswert.

NETZANSCHLUSS

- Bevor die elekirischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu
prifen, ob die Daten auf dem 'CI}/penschiI der SchweiBmaschine
mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort
Ubereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem
ﬁpeisesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter
at

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker)
gerecht zu werden, empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an
den Schnittstellen des Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die
eine Impedanz von unter Zmax =0.1 ohm haben.

- Die SchweiBmaschine genligt den Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.

A ACHTUNG!

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE

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

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fir den jeweiligen maximal abgegebenen
SchweiBstrom der SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefiihrt (in mm?®).

AnschluB an die Gasflasche (falls benutzt)

- Die Gasflasche auf die dazu }geeignete Auflagefldche der
Schweissmachine stellen:max 20 Kg.

- Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben.
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Dazwischen wird das Reduzierstiick (*) gesetzt, wenn Argon oder
Gemische aus Argon/CO, verwendet werden.

- Gaszufuhrschlauch (*) an den Druckminderer (*) anschlieBen und
die Schlauchschelle (*) festziehen.

- Den Einstellring des Druckminderers (*) lockern, bevor das
Flaschenventil gedffnet wird.

(*) Separat zu beziehen, wenn nicht mitgeliefert.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel
Es wird mit dem Werkstlck oder der Metallbank verbunden, auf dem
es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der SchweiBnaht.

BrenneranschluB (nur fiir Versionen mit EURO-AnschluB)

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

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

- Das Haspelfach 6ffnen.
- SchweiBverfahren MIG/MAG (Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit
derroten Klemme (+) verbinden.
- Das Stromrickleitungskabel mit der schwarzen Klemme (-)
verbinden.
- SchweiBverfahren FLUX (no Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit
der schwarzen Klemme (-) verbinden (-).
- Das Stromriickleitungskabel mit der roten Klemme (+)
verbinden.
- Das Haspelfach wieder schlieBen.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht in die
Schnellanschliisse (falls vorhanden), damit ein einwandfreier
elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls tiberhitzen sich
die Stecker, verschleiBen vorzeitig und biiBen an Wirkung ein.
Verwenden Sie mdglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Riickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick
gehdren; dadurch wird die Sicherheit beeintrdchtigt und
moglicherweise nicht zufriedenstellende SchweiBergebnisse
hervorgebracht.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb.H)

VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES
BEGONNEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

PRUFEN, SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE

DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES

BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER ART DES

VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT

ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT

WIRD, DURFEN KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN

WERDEN.

- Das Haspelfach 6ffnen.

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

- Nun die Andriick-Gegenrolle(n) l6sen und von den unteren
Rolle(n) entfernen (2a).

- Prufen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht
anpasst(en) (2a).

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem
%Iatten, gratfreien Schnitt abtrennen; die Spule gegen den

hrzeigersinn drehen und das Drahtende einlaufseitig in die
Drahtfiihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2c).

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

- Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der Haspelmitte
sitzenden Stellschraube leicht gebremst (1b).

- Dise und Kontaktrohr entfernen (4a).

- Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiBmaschine
einschalten, Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die
gesamte Drahtfiihrungsseele durchquert hat und 10-15 cm aus

dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf c .

Das Kontaktrohr und die Diise missen wieder an den Brenner
montiert werden (4b).

Prifen Sie, ob der Draht gleichmé&Big vorgeschoben wird; stellen
Sie den Rollendruck und die HasBerremsun aufdie Mindestwerte
ein und kontrollieren Sie, ob der Drahtin der Nut rutscht und ob sich
beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen der
Tragheitskrafte der Spule lockern.

Das aus der Diise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.

Das Haspelfach wieder schlieBen.

. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Das Ruckleitungskabel ist an das zu schweiBende Teil
anzuschlieBen.

Polung tberprifen (FLUX).

Falls ein Volldraht verwendet wird, den Schutzgasstrom lber das
Druckminderventil zuflihren und regulieren (5/7 I/min).

HINWEIS: Nach Beendigung des SchweiBvorganges ist das
Schutzgas abzustellen.

Schalten das Schweissgerét an und den Schweissstrom durch
SchalteroderDrehschalter(w:ggvlorhanden)eistellen.

o

Zum Einleiten des SchweiBvorganges den Brennerknopf driicken.
Zur Regelung der SchweiBparameter die
Drahtférdergeschwindigkeit (falls vorhanden) mit dem
entsprechenden Regler einstellen, bis ein regelméaBiges
SchweiBergebnis eintritt (Abb. B-3).

PUNKTSCHWEISSFUNKTION (falls vorhanden)
Abb. L
- Die SchweiBdauerlaBt sich mitdem Regler &ndern (Abb. B-5).

ACHTUNG!
- Bei einigen Modellen fihrt die Drahtflihrungsspitze normalerweise
Spannung; achten Sie darauf, daB unerwlnschte Ziindvorgénge
vermieden werden. .
Die Signallampe leuchtet bei Uberhitzung, gleichzeitig wird keine
Leistungmehr bereitgestellt. Die Riicksetzung erfolgt automatisch
nach einigen Minuten der Abkuhlung.

7.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
II;l..:_SGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT

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

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBe Teile
gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der
renner bald betriebsunfahig ware;

Es ist regelmé\ﬁig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse

dicht sind;

Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfliihrungsseele mit

trockener Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren

Zustand hin zu tberpriifen;

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

Drahtzufuhr

- Prufen Sie die Drahtvorschubrollen hé&ufiger auf ihren
VerschleiBzustand. Metallstaub, der sich im Schleppbereich
angesammelt hat, ist regelmaBig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

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

AVORSICHT! BEVOR DIETAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

!\Ierder_\ Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der

A VORSICHT! Waéhrend dieser Vorgédnge steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kréaften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschléagen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbogen.

- Das Mundstiick des Brenners nicht auf Korperteile richten.
- Nichtden Brennerder Flasche ann&hern.

Schw hine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere
der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen
Karten zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste oder
geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.
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- Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
Anzchlﬂsse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt
sind.

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

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden,
SchweiBmaschine zu arbeiten.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION:

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

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

Nota: En el texto que sigue se empleara 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").

A\

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

La conexidn 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
alimentacion 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 exclusivamente a un sistema
de alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada alatierra de proteccion.

No utilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o
bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.

Y WA

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 valoracién de los limites de
exposiciéon a los humos de soldadura en funcion de su
composicién, concentracién y duracion de la exposicién.
Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso
de los rayos solares (si se utiliza).

POL®

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

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

Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados
inactinicos montados sobre mascara o gafas.

Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco;
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la proteccion debe extenderse a otras personas que estén
cerca del arco por medio de pantallas o cortinas no
reflectantes.

S BO@O©O®

El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan
campos electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del
circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,
prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposicion humana a los campos
electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para
reducir la exposicion alos campos electromagnéticos:

- Fijarjuntos lo mas cercaposible los dos cables de soldadura.
Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo méas lejos
posible del circuito de soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del
cuerpo.

No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en lamisma parte del cuerpo.
Conectar el cable de retorno de la corriente de soldaduraala
pieza que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en
ejecucion.

No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora
(distancia minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. M).

Aparatodeclase 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 alimentacién de
baja tension que alimenta los edificios para el uso doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- Enambiente con mayorriesgo de descarga eléctrica;

En espacios cerrados;

- Enpresenciade 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:
Instalaciony 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 soplees diferentes, con un valor que
puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicion

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
soldadurade arco. Parte 9: Instalacién y uso".

ARIESGOS RESTANTES

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

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora



para cualquier elaboracion diferente de la prevista (Ej.
descongelacion de tuberias de lared hidrica).

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

Las protecciones y las partes méviles del envoltorio de la
soldadora y del alimentador de hilo deben estar en la posicién
correcta antes de conectar la soldadora a lared de alimentacion.

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en

movimiento del alimentador de hilo, por ejemplo:

Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

Introduccion del hilo en los rodillos;

Carga de la bobina del hilo;

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

Lubricacion de los engranajes.

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

Se prohibe elevar la soldadora.

2.INTRODUCCIONY 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 baja aleacién con gas de proteccion CO, o mezclas
Argén/CO, utilizando los hilos electrodo macizos o con anima
gubulares).

on ademds adecuados para la soldadura MIG de los aceros
inoxidables con gas Argdn + 1-2% oxigeno y del aluminio con gas
Argon, utilizando hilos electrodo de analisis adecuada a la pieza a
soldar (sélo modelos Fig.B1).

Ademas se pueden emplear hilos con anima aptos para el uso sin gas
de proteccién adecuando la polaridad del soplete segun cuanto
indicado por el fabricante del hilo (Modelo Fig. B2 emplea sélo hilo
con alma).

ACCESORIOS DE SERIE:

- soplete;

- cable de retorno con pinzade masa;
- kitruedas (en los modelos con carro).

3.DATOSTECNICOS
CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la
soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente
significado:

Fig. A

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

2- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

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

5- Simbolo de la linea de alimentacion:

1~:tensién alterna monofasica;
3~:tensién alterna trifasica.

6- Grado de proteccion del envoltorio:

7- Datos de las caracteristicas de lalinea de alimentacion:

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

/limites admitidos +10%).

- |, max: Corriente maxima absorbida por la linea.

- |, Corriente efectiva de alimentacion.

Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- I,/U,: Corriente y tensién correspondiente normalizada que

pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

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

soldadora puede distribuir la corriente correspondiente (misma

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

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

sucesivamente).

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

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

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

A/NV-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de

soldadura (minimo - maximo) a la correspondiente tensién de

arco.

8-

9- Numero de matricula para la identificacién de la soldadora
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambio,
busqueda del origen del producto).

10- : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a

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

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

OTROS DATOS TECNICOS:

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

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

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA . .
DISPOSITIVOS DE CONTRg]_, FéEGULACION Y CONEXION
ig. B1,

5.INSTALACION

A {ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE

INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADAY DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O

CUALIFICADO. .
PREPARACION

ig.
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje de la mascara de proteccion
Fig.D

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig. E

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

UBICACION DE LA SOLDADORA

Locallzar el lugar de instalacion de la soldadora de manera que no
YaobstaculosoercadeIaaperturadeentradaydesalldadelalrede

iamiento (circulacion forzada a través de ventilador, si esta

presente) asegurese al mismo tiempo que no se aspiran polvos

conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la

soldadora.

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie

plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que
sevuelque o se desplace peligrosamente.

CONEXION CLAVIJAY ENCHUFE (vélida solo para los modelos
suministrados sin clavija): conectar al cable de alimentacién un
enchufe normalizado, (2P + T - 1ph, 3P + T - 3ph) de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor
automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto
de tierra (amarlllo verde) de la linea de alimentacién. La tabla 1
(TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la
soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.
- Para las operaciones de cambio de tension (sélo para version
trifasica) acceder al interior de la soldadora, quitando el panel, y
ﬁreparar el tablero de bornes de cambio de tensién de manera que

aya una correspondencia entre la conexion indicada en la relativa
chapa de indicaciényla tensmn dered disponible.

Fig. F

Vollver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos
relativos.

{ATENCION! La soldadora ha sido preparadaen fabrica parala
tension mas elevada de lagama disponible, ejemplo:

U, 400V < Tension de preparacion en fabrica.

CONEXION A LA RED

Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los
datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tension y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

Para satisfacer 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 alimentacién que presentan una impedancia menor que
Zmax=0.1 ohm.

I{g soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-

A {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el



fabricante (clase I) con los consiguientes graves riesgos para las
personas (Ej. Descargaeléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).
CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A

iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES

CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LaTabla 1 (TAB. 1) indica los valores aconsejados para los cables de
so:gagora (en mm?®) en base a la maxima corriente distribuida por la
soldadora.

Conexion alabombona de gas (si se utiliza)

Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de la bombona de
la soldadora: max. 20 kg.

Atornillar el reductor de presion(*) a la vélvula de la bombona de
gas poniendo la reducciéon adecuada suministrada como
accesorio, cuando se utilice gas Argén o mezcla Argén/CO.,.
_Co?e_gtar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida
incluida.

Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presion antes
de abrir la vélvula de labombona.

(*) Elaccesorio se debe comprar por separado si no se suministra con
el producto.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza a soldar o al banco metalico en el que se apoya,
lo més cerca posible de la junta en ejecucion.

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

Cambio de polaridad
(solo para ver5|lt:)nes GAS - NO GAS)

Abrir el compartimento del carrete.

Soldadura MIG/MAG (gas):

- Conectar el cable del soplete proveniente del alimentador de
hilo alborne rojo (+).

- Conectarel cable de retorno de pinza al borne negro (-).

Soldadura FLUX (no gas):

- Conectar el cable de soplete proveniente del alimentador de
hiloalborne neﬁ;ro -

- Conectar el cable de retorno de pinza al borne rojo (+).

Cerrarel compartimento del carrete.

Recomendaciones:

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las
tomas répidas gsi estdn presentes) para garantizar un contacto
eléctrico perfecto; en caso contrario se produciran
sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendra
como resultado un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metélicas que no formen parte de la pieza
en elaboracion, en sustitucién del cable de retorno de la corriente
de soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad y
provocar una soldadura no satisfactoria.

CARGA DE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA (Fig.H)

A {ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES

DE CARGA DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DEHILO,

LAVAINA DEL ALIMENTADOR DE HILO
SOP CORRESPON

TUBO EOCONTACTO

NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE UTILIZAR Y QUE
ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES
DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE
PROTECCION

Abrir el compartimento del carrete.

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

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

Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo
utilizado$2b X
Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte
limpio y sin rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar
el cabo del hilo en el alimentador de hilo de entrada empujandolo
tj;o)s 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del soplete

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

Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de regulacion
colocado en el centro del mismo carrete (1b).

Quitar laboquillay el tubo de contacto (4a).

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

A JATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo
tension eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo tanto
puede causar, si no se adoptan las precauciones oportunas,
peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos eléctricos.

No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

No acercar el soplete alabombona.

Volveramontar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).
Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion
de los rodillos y el frenado del carrete en los valores minimos
posible comprogando que el hilo no se salga de laranuray que en
el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a
la excesiva inercia de la bobina.

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

mm.
Cerrarel compartimento del carrete.

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Conectar el cable de retorno con la pieza que se debe soldar.
Compruebe la polaridad (FLUX).
Si se estd usando el alambre lleno, abrir y regular el flujo de gas de
proteccion, por medio del reductor de presion.
NOTA: No olvidarse al final del trabajo de cerrar el gas de
roteccion.
ncender la soldadora y programar la corriente de soldadura con
los interruptores o el converti rF)[ ro}atorio (donde lo haya).
ig.
Para comenzar la soldadura apretar el pulsador soplete
Para regular los parametros de soldadura fijar la velocidad del hilo
(si prevista) con el mando relativo hasta obtener una soldadura
regular. (Fig.B-3).

FUNCION PUNTEADO (si prevista)
F

ig. L
Para modificar el tiempo de soldadura usar el mando de
regulacion.
(Fig.B-5).

A iATENCION!

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

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

7.MANTENIMIENTO

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

MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN
SEREFECTUADAS POR EL OPERADOR.

Soplete

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

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

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

Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del
soplete estan gastadas y correctamente montadas: boquilla, tubo
de contacto, difusor de gas.

Alimentador de hilo

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO EN EL AMBITO
ELECTRICO-MECANICO.

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

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior
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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 drganos 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 deposnado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de
aire comprimido seco (méx. 10 bar).

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas
electrénicas; si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave
Xdlsolventesapropmdos

- Frovechar la  ocasién para comprobar ciue las conexiones

ctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten
danos en el aislamiento.

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

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

(P)
MANUAL DE INSTRUCOES

A

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

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

Nota: No texto a seguir serd utilizada a frase “maquina de solda”.

1.SEGURANCA GERAL PARA ASOLDAGEM 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 protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalacao e uso").

A\

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

- Aconexao dos cabos de solda, as operacoes de verificacao e
de reparacdo devem ser executadas com a maquina de
soldar desligada e descc tada da rede de alimentacao.

- Desligar a méaquina de soldar e desconecta-la da rede de
alinﬁentagéo antes de substituir as partes desgastadas pela
tocha.

- Efetuar a instalacao 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 alimentacdo com condutor de neutro ligado a
terra.

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

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

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

Ve WA

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulagées
que contenham ou que contiveram produtos inflaméaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais Ilmpos com solventes
clorados ou nas proximidades de tais sub 1cias.

- Naosoldarrecipientes sob pressao.

- Afastar dadreade 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 avaliacdo dos limites a exposicao das
fumacas de solda em funcdo da sua composicéo,
concentracao e duracao da prépria exposicao.

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

POL0

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacao ao

eletrodo, a peca em usinagem e eventuais partes metélicas
colocadas no piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados,
capacetes e vestudrios previstos para a finalidade e
mediante o uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz
montados nas mascaras ou capacetes.Usar os ios
protetores apropriados a prova de fogo evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos
produzidos pelo arco; a protecao deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de
barreiras ou cortinas nao refletoras.

HO®AO®®

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento
de campos electromagnéticos (EMF) localizados nas
proximidades do circuito de soldadura.

Os campos electroma nehcos podem interferir com algumas

aparelhagens mé p.ex.P: ,respiradores, proteses

metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com

os portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a

area de utilizacado do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de

produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos
limites de base relativos & exposicdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente domestico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a

redu2|raexp05|9ao aos campos electromagnéticos:
Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de
soldadura.

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel
do circuito de soldadura.

- Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do
corpo.

- Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura.
Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a
soldar o mais préximo possivel a juncao em execucao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de
soldar (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de
soldadura.

- Distanciaminima d=20cm (Fig. M).

- Aparelhodeclasse A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard
técnico de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e
com finalidade profissional. Ndo é garantida a correspondéncia
a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacédo de
baixa tensado que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERAGCOES DE SOLDAGEM:

- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico;

- Emespacos confinados;

- Napresencade materiais inflamaveis ou explosivos;

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

- DEVE ser proibida a 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 médquinas de solda sobre uma peca s6
ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma perigosa de tensées em vazio entre dois
diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode
atingir o dobro do limite permitido.

E necessdrio que um coordenador experiente execute a

medicao instr tal para estab se existe um risco e

possa adotar medidas de protecao adequada como indicado

em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a

soldadura por arco. Parte 9: Instalacdo e uso".
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A RISCOS RESIDUOS

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

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

- DESLOCAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR: fixar sempre o
cilindro com instrumentos idoneos capazes de impedir suas
quedas acidentais (se utilizada).

As protecoes e as partes méveis do invélucro da maquina de
solda e do alimentador de fio devem estar na posicéo, antes de
ligar améquina de solda arede de alimentacao.

ATENCAO! Qualquer intervencdo manual em partes em

movimento do alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicdo de roletes e/ou guia de fio;

- Introducao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificacdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA

E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

- E proibido levantar amaquina de solda.

2.INTRODUGAO EDESCRICAO GERAL

Esta maquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a
arco, realizada especificamente para a soldagem MAG dos agos de
carbono ou ligados levemente com gas de protegcao CO, ou misturas
Arg6nio/CO, utilizando arames eletrodo cheios ou com alma
gubulares).

&o tambem adequados para a soldagem MIG agos inoxidaveis com
gds Argonio + 1-2% oxigenio e aluminio com gas Argdnio, utilizando
arames eletrodo de andlise adequada a pega a ser soldada (somente
modelos Fig.B1).

E possivel também o uso de arames com alma apropriados para uso
sem gas de protecdo adaptando a polaridade da tocha a quanto
indicado pelo fabricante de arame Modelo Fig. B2 utiliza somente
fio com alma).

ACESSORIOS DE SERIE:

- tocha;

- cabo de retorno completo de pinga de massa;
- kitrodas (nos modelos com carrinho).

3.DADOSTECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de

solda sdo resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte

significado:
3 Fig. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao
das méaquina de solda a arco.

2- Simbolo da estrutura interna da méaquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagbes de
soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico
(p-ex.muito proximo de grandes massas metalicas).

5- Simbolo dalinha de alimentagéo:
1~:tensdo alternada monofasica;
3~:tensao alternada trifasica.

6- Graude protegdo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

- U,: Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina

de solda (limites admitidos +10%).

= 1, ..t Corrente méxima absorvida dalinha.

- l,.4: Corrente efetiva de alimentagéo.

Prestagdes do circuito de soldagem:

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

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

- X : Relagédo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a
maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de
10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada;
e assim por diante).

No caso em que fatores de utilizagéo (de placa, referidos a 40°C
ambiente) sejam ultrapassados se determinara a intervencdo
da protegao térmica (a maquina de solda permanece em stand-

@
v

by até quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .
- A/V-A/V: Indica a série de regulagao da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

9- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pegas de
reposicao, busca da origem do produto).

10- - === : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem serinstalados para protegeralinha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta
contido no capitulo 1 “Segurangaé;eral paraasoldagemaarco”.
Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da
maquina de solda em seu poder devem ser detectados diretamente

na placa da prépria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

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

O peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA _ -
DISPOSITIVOS DE CONTRCI):I_.E, EF;E%ULAQAO ELIGAGAO
ig. B1, B2

5.INSTALAGCAO

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

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

INSTALACAO
Fig.C
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.
Montagem da nFi_a'scSra de protecao
ig.

Montagem do cabo de retorno-pin¢a
Fig.E

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

LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da méquina de solda de modo que
néo haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de
saida do ar de arrefecimento (circulacdo forcada através do
ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que nao sejam
aspirados pds condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Mellgter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de
solda.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou

ra

LIGAGAO FICHA E TOMADA (vale somente para os modelos
fornecidos sem ficha): ligar ao cabo de alimentacdo um plugue
normalizado, (2P +T - 1ph, 3P +T - 3ph) 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 alimentagéo. Atabela 1
(TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente
nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentacao.

- Para as operagbes de troca tensdo (somente para versdo
trifdsica) acessar a parte interna da méquina de solda,
removendo o painel e preparar o quadro de bornes de troca de
tensao de maneira que haja correspondéncia entre a ligagao
indicada na placa de sinalizagao apropriada e a tensdo de rede
disponivel.

Fig.F
Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos
apropriados.
ATENCAO!
A maquina de solda é preparada na fabrica com a tensao
mais elevada da série disponivel, por exemplo:
U, 400V <=Tensao de preparacao na fabrica.

LIGACAO A REDE

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

- Amaquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentag&o com condutor de neutro ligado a terra.
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- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
aconselha-se a conexao do aparelho de soldar aos pontos de
interface da rede de allmentagao que apresentam uma
impedancia menorde Zmax =0.1 ohm.

- O aparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

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

LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGAO' ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES

LIGACOES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
ATabela1 (TAB.1) contem os valores recomendados para os cabos
de soldagem (em mm %) de acordo com a corrente maxima distribuida
pelamaquina de solda.

ngaéao ao cilindro de gas (se utilizada)

arrafa de gas carregavel no plano de apoio da garrafa da
maéquina de soldar: max 20 kg.

- Aparafusar o redutor de pressao(*) & valvula do cilindro de gas
intercalando a reducéo apropriada fornecida como acessorio,
quando for utilizado gas Argdnio ou mistura Argénio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gés ao redutor e apertar a bragadeira
fornecida.

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressao antes de abrir
avalvulado cilindro.

(*) Acessério a comprar separadamente se nao for fornecido com o

produto.

Ligacéo do cabo de retorno da corrente de soldagemDeve ser
ligado a peca a soldar ou a bancada metalica onde esta apoiada, o
mais préximo possivel da junta que estd sendo executada.

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

Troca de polaridade
(somente para vcgsoeGs GAS-SEM GAS)
g
- Abrirovaodo carretel
- Soldagem MIG/MAG (ga:
- Ligar o cabo da tocha ﬁroveniente do dispositivo de tracdo de
arame ao borne vermelho (+)
- Ligarocabo de retorno da pinga ao borne preto (-).
- soldagem FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo de tragdo de
arame aoborne preto (-).
- Ligarocabo de retorno da pinga ao borne vermelho (+).
- Fecharovéaocarrete.

Recomendagoes

Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates
rapidos (se presentes), para garantir um perfeito contato elétrico;
em caso contrario haverd “superaquecimentos dos préprios
conectores com a relativa deterioragdo dos mesmos e a perda de
eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metdlicas que ndo fazem parte da peca
em usinagem, em substituicdo do cabo de retorno da corrente de
soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranga e dar
resultados insatisfatorios para a soldagem

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (Fig.H)

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

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE

ARAME, A LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE CON ATO DA

TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A

NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE

ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS FASES

DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECGAO.
Abrir 0 vao do carretel.

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

- Liberar of/os contra-rolo/s de pressdo e afasta-lo/s do/s rolo/s
inferior/es (2a).

- Verificar que o/s rodizio/s de alimentacdo sejam/a apropriados/o
ao fio utilizado (2b).

- Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada
com um corte preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido
anti-horério e colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada

empurrando-o 50-100mm no guia de arame da conexao da tocha
2c,

- ep05|<:|onar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um
valor intermedidrio, verificar que o arame esteja posicionado
corretamente na cavidade do rolo inferior (3).

- Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagcdo
apropriado colocado no centro do préprio carretel (1b).

- Tirarobico e o tubo de contato (4a).

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

A ATENQI\O! Durante estas operagcdes o arame esta sob
tensao elétrica e é submetido a forca mecéanica; portanto pode
causar, se nao forem adotadas as precaugdes adequadas,
perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:

Né&o direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

Na&o aproximar a tocha ao cilindro.

Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).

Verificar que a tragdo do arame seja regular; calibrar a presséo
dos rolos e a travagado do carretel nos valores minimos possiveis
verificando que o arame néo escorregue na cavidade e que no
momento da parada do avango n&o se afrouxem as espirais de
arame devido a inércia excessiva da bobina.

- Cortaraextremidade de arame que sai pelo bicoa 10-15mm.

- Fecharovéaocarrete.

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

- Ligarocabo de retorno a peca a ser soldada.

- Verificar a polaridade (FLU

- Se se estiver usando o fio eléctrodo cheio, abrir e regular o fluxo
de géas de protec¢édo por meio do redutor de presséo.
NOTA: Lembrar-se ao final do trabalho de fechar o gas de
protecgéo.

- Ligar a maquina de soldar e regular a corrente de solda com o
comutador ou o comutador “lj:‘.a“‘fo (onde existir).

ig.

- Para iniciarasoldadura premer o botdo tocha.

- Para regular os parametros de soldadura estabelecer a
velocidade do fio (onde for prevista) com o apropriado punho até
obteruma soldaduraregular (Fig.B-3).

FUNGAO SOLDADURA A PONTOS (onde for prevista)
Fig.L
- E’ara modificar o tempo de soldadura agir no punho de regulagao
Fig.B:

A ATENCAO!

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

- A lampada de assinalagdo acende-se em condicdo de
superaguecimento interrompendo a alimentagdo de poténcia; o
restabelecimento verifica-se automaticamente depois de alguns
minutos de resfriamento da maquina.

7.MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE

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

MANUTENCAO ORDINARIA:
AS OPERAX‘OES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha
Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecgas quentes; isto
causard a fusdo dos materiais isolantes colocando-a
rapidamente fora de servico.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagdo e conexdes de

as.

- cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar
comprimido seco (max 5 bars) na camisa de guia do fio, verificar a
suaintegridade.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a
montagem correta das partes terminais da tocha: bico, tubo de
contato, difusor de gas.

Alimentador de arame

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tragao
do arame, remover periodicamente o pé metalico que se deposita
nadrea de tragdo (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA:

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
ﬁ%%%ﬂﬁ:%ZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-
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A 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 ALIMENTAGAO.

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 lesées devido ao
contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiéncia em funcdo da
utilizagdo 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 10 bars).

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

- Na ocasi@o verificar que as ligagbes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens n&o apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operagbes remontar os painéis da maquina de
solda apertando a fundo os parafusos de fixagéo.

- Evitar absolutamente de executar operac¢des de soldagem com a
maquina de solda aberta.

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

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

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

1.ALGEMENE VEILIGHEID 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 bijnoodgevallen.
(Ook de norm "EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor
booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik").

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

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
Iasmachlnedle Iosgekoppeld is van het voedingsnet.

- De | e uit len en loskoppelen van het
voedingsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.

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

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een
voeéiingsnet 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
inderegen.

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

VAN

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

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

- Nietlassen 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).

PCLO®

- [Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de

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

- De ogen alt||d beschermen met de speciaal daartoe

der tinistiche glazen gemonteerd op maskers of

helmen

De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de
ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog;
de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere
personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

- Dedoorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving
van het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met
sommige medische toestellen (vb. Pace-maker,
beademingstc 1l 1 prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van de
lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle
plaatsen voor professionele doeleinden. De overeenstemming
met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan
elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde

de blootstelling aan de elektromagnetische velden te

verminderen:

- Detwee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Hethoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
lascircuithouden.

- Delaskabels nooit rond het lichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide
kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

- Deretourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen
stuk zo dicht mogelijk bij het lassen in uitvoering.

- Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de
lasmachine (minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. M).

- Apparatuur van klasse A:
Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de
technische standaard van het product voor het uitsluitend
gebrmk op industriéle plaatsen en voor professionele
1den. De over 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.

SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock;

- Inaangrenzende ruimten;

- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende
materialen;
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 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
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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 codrdinator de
instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico
bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid
in 7.9 van de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik".

A RESIDURISICO'S

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

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

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

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

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in
beweging van de draadvoeder, bijvoorbeeld :

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

Invoer van de draad in de rollen;

Lading van de draadspoel;

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

Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD ISVANHETVOEDINGSNET.

- Hetis verboden de lasmachine op te hijsen.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal
gerealiseerd voor het MAG-lassen van koolstofstaal of Iaagdqelegeerd
staal met beschermingsgas CO, of mengsels Argon/CO, gebruik
makend van massieve of eaderde (buisvormige) draadelektroden.
Ze zijn bovendien geschikt voor het MIG-lassen van roestvrij stalen
met gas Argon + 1-2% zuurstof en van aluminium met gas Argon,
gebruik makend van draadelektroden met een adequate analyse voor
hette bewerken stuk (alleen modellen Fig. B1).

Bovendien is het gebruik mo% lijk van geaderde draden die geschikt
zijn voor het gebruik zonder beschermend gas waarbij de polariteit
van de toorts moet aangepast worden aan hetgeen door de fabrikant
van de draad wordt aangeduid (Model Fig. B2 gebruikt alleen
kerndraad).

SERIE-ACCESSOIRES:

-toorts;

- retourkabel volledig met massatang;

- kitwielen (in de modellen met wagen).

3.TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de
lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
betekenis:
Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de

machines voor booglassen.
2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.
3- Symboolvan de voorziene lasprocedure.
4- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
(vb.in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa's).
Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.
6- Beschermingsgraad van hetomhulsel.
7- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine

(toegelaten limieten +10%).
= |, max: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

by

- |, Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van hetlascircuit:

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

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

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

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt

uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb.60% = 6

minuten werk, 4 minuten pauze;en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die

verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de

ingreep van de thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine
blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

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

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

0- === : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de jj.

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

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft
een indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van
de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de
lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de
kentekenplaat van de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

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

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1

(TAB. 1)

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE
INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING
Fig. B1,

5. INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN

ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELDVANHETVOEDINGSNET.
DE _ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

INRICHTING

Fig.C
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat inde verpakking uitvoeren.

Assemblage beschermend masker
Fig.D

Assemblage retourkabel tang
Fig.E

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

PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat

er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de

ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie middels

ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er geen

%leleldend stof, corrosieve dampen, vocht, enz.aangezogen worden.
instens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

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

VERBINDING STEKKER EN STOPCONTACT (geldt alleen voor de
modellen geleverd zonder stekker): een genormaliseerde stekker,
(2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen
uitgerust met zekeringen of een automatische schakelaar; een
speciale terminal van de aarde moet verbonden worden met de
aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel 1 (TAB.1)
geeft de aanbevolen waarden in 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.
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Voor de operaties van verandering van spanning moet men naar
de binnenkant van de lasmachine gaan, het paneel wegnemen en
het klemmenbord verandering spanning zodanig voorinstellen dat
er een overeenstemming is tussen de verbinding aangeduid op de
desbetreffende kentekenplaat en de beschikbare spanning van
hetnet. Fia. F

ig.

]
Het paneel zorgvuldig terug monteren en hierbij gebruik maken
van de desbetreffende schroeven.
Opgelet! De lasmachine wordt in de fabriek vooringesteld op
de hoogste beschikbare spanning van de gamma, voorbeeld:
U, 400V < In de fabriek vooringestelde spanning.

AANSLUITING OP HET NET

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

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

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-
11 (Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie
hebbenkleiner dan Zmax =0.1 ohm.

De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN
61000-3-12.

A OPGELET!

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

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN

UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE

UITGESCHAKELD

IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

VOEDINGSNET.

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

Verbmdmg met de gasfles (indien

(*) Toebehoren
product geleverd.

?ebrunkt)
(kaasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 20
g
De drukreductor(*) vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij
de speciale reductie tussenplaatsen die als accessoire wordt
geleverd, wanneer gas Argon of een mengsel Argon/CO, wordt
ebruikt.

e ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het
strook|e in dotatie vastzetten.
De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten
voordat de klep van de gasfles geopend wordt.
geschelden te kopen indien niet samen met het

Verbinding retourkabel van de lasstroom

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

Verbinding toorts (alleen voor de versies met aansluiting EURO)

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

Verandering polariteit
(alleen voor de versies GAS-NO GAS)
Fig. G
De ruimte haspel openen.
MIG/MAG lassen ( gasd)
- De kabel van e toorts afkomstig van de draadtrekker
verbinden met de rode klem (+).
- Deretourkabel tang verbinden metde zwarte klem (-).

FLUX -lassen (geen gas):

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

- Deretourkabel tang verbinden met de rode klem (+).

De ruimte haspel sluiten.

Aanbevelingen:

De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch
contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de
connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage en
verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de
lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en
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onbevredigende resultaten geven voor hetlassen.

LADING DRAADSPOEL (FIG. H)

OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE

LAADOPERATIES VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
ISVAN HETVOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL
DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS
OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE
DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT
GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE
DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.

De ruimte hasFeI openen.

De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van
de draad naar boven houden, controleren of de aandrijfpin van de
haspel op correcte wijze in het voorzien gat behuisd is (1a).

De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de
onderste rol/rollen (2a).

Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de
gebruikte draad (2b).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht
en zonder bramen afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers
van de klok en het uiteinde van de draad in de draadgeleider van
de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider van de
aansluiting toorts (2c) duwen.

De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een
gemiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in
de ulthollln? van de onderste rol (3).

De haspel lichties afremmen door in te grijpen op de
deﬁl(yeér)effende stelschroef geplaatst in het midden van de haspel
ze .

De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a) .

De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine
aanschakelen, de drukknop toorts of de drukknop voorwaartse
beweging draad op het bedieningspaneel (indien aanwezig?]
indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij
heel het omhulsel van de draadgeleider doorlopen heeft 10-
I15?m uit het voorste gedelete van de toorts steekt, de drukknop
oslaten.

A OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder
elektrische spanning onderworpen aan mechanische

inspanningen;

indien men niet de geschikte

voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor
elektroshock, kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.

Hetmondstuk van de toorts niettegen lichaamsdelen richten.

De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspel
ijken op de mogelijke minimum waarden en hierbij verifiéren of de
draad niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van de
stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken
wegens een excessieve inertie van de spoel.

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

De ruimte haspel sluiten.

6 LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

De retourkabel aan het te lassen stuk bevestigen.
De polariteit verifiéren (FLUX).
Als de massieve draad wordt gebruikt, dient tevens de
toevoer van het beschermings?as metbehulp van de drukregelaar
te worden geopend en afgesteld (5/7 I/min.).
LET OP! Vergeet niet het beschermmgsgas af te sluiten na
beéindiging van de werkzaamheden.
Het lasapparaat aanzetten en de lasstroom met de schakelaars of
de draaicommutator (indien aanweZ|g) instellen.

Fig.1

Om hetlassen te starten de drukknop toorts indrukken .

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

WERKING PUNTLASSEN (indien voorzien)
Fig. L

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

7.0NDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES

UITVOERT, MOET MEN_VERIFIEREN OF DE LASMACHINE

UITGESCHAKELD

IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

VOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN



UITGEVOERDWORDEN DOOR DE OPERATOR.

Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme

stukken; dit zou het smelten van de isolerende materialen kunnen

veroorzaken en bijgevolg de toorts snel buiten werking stellen.

Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen

controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5

bar) in het omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan

verifiéren.

Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid

van de montage van de uiteinden van de toorts controleren:

sproeier, contactbuisje, gasdiffusor.

Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker
verifiéren, regelmatig het metalen stof wegnemen dat zich heeft
afgezet in de tractiezone (rollen en draadgeleider van ingang en
uitgang).

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

AOPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE

LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de
binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks
veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.
- Regelmati%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 10 bar).
Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte
borstel of geschikte oplosmiddelen.
Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan
de isolering vertonen.
Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.
Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open
lasmachine.

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

AL

GIV AGT: LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR
MASKINENTAGES | BRUG.

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG
FLU)éLYSBUESVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRU

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

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDROQRENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal sattes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakrzaevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.
(Jaevnfer standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9:Installation og anvendelse").

TN

- Undga direkte beroring med svejsekredslgbet;
Pul]g»pandingen fra svejsemaskinen kan | visse tilfalde veere

arlig.

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

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for
braenderens sliddele udskiftes.

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

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

- Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser
ellerudendorsiregnvejr.

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

A A

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

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

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

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

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller
findes egnede midler til fiernelse af svejsedampene i
naerheden af svejsebuen; der skal iveaerksaettes en
systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udszaettelsens varighed.

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

PO LG

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgaengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder siginzerheden.

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

- Man skal altid beskytte ojnene ved at anvende masker eller

hjelme med stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandteette beskyttelsekleeder, saledes at
huden ikke udsattes for de ultraviolette eller infrarode
straler, som lysbuen frembringer; man skal desuden sgrge
for, at de andre personer, som befinder sig i narheden af
lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller
gardiner.

HO®AO®®

- Svejsestrommens gennemgang frembringer
elektromagnetiske felter (EMF) i nzrheden af
svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt

lzegeapparatur (f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser

9

osV.).

Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at
vaerne om patienter, der anvender sadant apparatur. Dette kan
for eksempel gores ved at forbyde adgang til svejsemaskinens
driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder de
grundleggende graenser for personers udsattelse for
elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge de nedenstidende procedurer for at

begrzense udsaettelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastgorde to svejsekabler s& teet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaeek som muligt fra
svejsekredslobet.

- Vikl under ingen on
kroppen.

- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i
svejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

- Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal
svejses, sa taet som muligt pa samlingen.

- Undlad at svejse i narheden af svejsemaskinen, samt at
sidde paeller lzene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i naerheden af
svejsekredslobet.

- Minimal afstand d=20cm (Fig. M).

- Apparatur horende 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.

blerne rundt om

digheder
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A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- lomgivelser, hvor der er agetrisiko for elektrochok;
- Paafgreensede 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 nedindgreb, til stede under
udforelsen.
Det er STRENGT NODVENDIGT at anvende de tekniske
veaernemidler, 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 maskinoperatoren holder
svejsemaskinen eller tradtilforselsanordningen (f.eks. ved
hjeelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star
pa grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER
BRAENDERE: hvis der arbejdes med mere end én
svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne
emner, kan der opstd en kombination af farlige
nulspandinger mellem to elekirodeholdere eller braendere,
hvis veerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksimumstzersklen.
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende
udfarer instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici
og om der kan traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger i
henhold til punkt 7.9 i standarden "EN 60974-9: Udstyr til
lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse".

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet hzelder,
eruregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den vaelter.

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

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid
fastgores med egnede midler, for at hindre, at den vaelter ved
ethandeligt uheld (hvis denne anvendes).

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens
indpaknings bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for
svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
tradtilforselsanordningens bevaegelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Iszetning af tradspole;

- Rengoring af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende

omrade;

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

- Deterforbudt at lofte svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN

BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til Iysbuesvejsnin?, der er
specielt beregnet til MAG-svejsning af kulstofstél eller svagt legerede
stélarter v.hj.a. beskyttelsesgas i form af CO, eller blandinger af
Argon/CO, og fyldte eller bevaegelige (rarformede) elektrodetrade.
Den kan desuden anvendes til MIG-svejsning af rustfrit stal med
Argon +1-2% og aluminium med Argon. Elektrodetradene skal
afpasses arbejdsemnet (kun modeller pa Fig. B1).

Det er derudover muligt at benytte velegnede bevaegelige trade uden
beskyttelsesgas, hvorved breenderens polaritet skal svare til
tradfabrikantens anvisninger (Modellen pa Fig. B2 anvender kun
fyldttrad).

STANDARDTILBEHQR:

-breender;

- returkabel forsynet med jordklemme;
- hjulseet (til modeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og
preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med

felgende betydning:

Fig. A

1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrerende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i

omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrisk stad (f.eks.

umiddelbartinzerheden af storre metalgenstande).

Symbol for forsyningslinien:

1~:Enfaset vekselspaending.

3~:Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
graenser +10%):

- I naxt Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke

8- Svejsekredslobets praestationer:

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

- IL/IU,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strem (samme
spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min's arbejdscyklus
(..deks.)so% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for en
omgivende |ufttemperatur pa 40°C? overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrommens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspzending.

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

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

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

o
d

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

ANDRE TEKNISKE DATA:

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

Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
KONTROL-, REGULERINGS- OG
FORBINDELSESANORDNINGER

Fig. B1, B2
5. INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT

SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELSTINSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORNGDNE KVALIFIKATIONER.

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

Samling af beskyttelsesmaske
Fig.D

Samling af returkabel-tang
Fig. E

FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er
forsynet med et loftesystem.

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor koleluftind- og
udlebsabningerne ikke er speerrede pa nogen made (tvungen
luftcirkulering med ventilator, safremt denne forefindes); check
endvidere, at der ikke kommer stremforende stov, korrosive dampe,
fugto.l.indimaskinen.

Sorg for, at der et tomrum p& mindst 250mm rundt om
svejsemaskinen.
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A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,

som kan holde til maskinens vagt, saledes at der ikke opstar fare
for veeltning eller farlige forskydninger.

FORBINDELSE AF STIK OG STIKDASE (gzelder kun for modeller,
der leveres uden stik): Forbind fodekablet med et passende
standardstik (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil

beregnede jordklemme skal forbindes med

‘orsyningsliniens

jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser

veerdierne,

udtrykt I ampere, der anbefales for forsinkede

liniesikringer, som vaelges med henblik pa den maksimale
nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspanding.

Hvis der opstar behov for omstilling af spaendingen, skal man
fierne panelet for at fa adgang til svejsemaskinens indre, hvor man
skal indstille spaendingsvekselklembraettet saledes, at
forbindelsen, som er angivet pa det szerlige signaleringsmeerkat,
stemmer overens med netspg_endianen, som star til radighed.

ig.

Psnelet skal genmonteres omhyggeligt ved hjeelp af de szerlige
skruer.

Giv agt! Pa fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets
hgjeste mulige spaendingsstyrke, for eksempel:

U, 400V < Spanding som indstilles pa fabrikken.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til
den netspaending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et
forsyningss¥stem med en jordforbundet, neutral ledning.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales "det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens
interface-steder med enimpedans pa under Zmax =0.1 ohm".
1S%/ejsemas:kinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-

A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan

medfore, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med folgende risiko for
personer (f.eks. elektrisk stod) og genstande (f.eks. brand).

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE

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

Tabel 1 (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i
Imm2) i betragtning af den maksimale streamstyrke, maskinen kan
evere.

Forbindelse til gasbeholderen (hvis denne anvendes

)
Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stotteflade til
beholderen: maks 20kg.
Skru trykreduktionsanordningen(*) fast pa gasbeholderens ventil
og indszet det saerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbehaor,
hvis deranvendes Argon-gas eller Argon/CO, blandinger.
Forbind gastilferselsreret med reduktionsanordningen og stram
denmedleverede klemme.
Losn trykreduktionsanordningens reguleringsring, for der abnes
for beholderens ventil.

(*) Tilbehor, der skal kebes saerskilt, hvis det ikke felger med
produktet.

Forbindelse af svejsestromreturkablet
Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
sé teet som muligt pa den sem, der er ved at blive udfort.

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

Saet breenderen fast pa den tilherende konnektor og spzend
lasebolten helt i bund med handkraft. Klarger den til den forste
tradpéseetning ved at afmontere dysen og kontaktreret, s& den har
lettere ved atkomme ud.

Polaritetsskift (geelder kun for versionerne "GAS”-"NO GAS”)

Fig. G

Abn hasxerummet.

MIG-/MAG-svejsning (gas):

- Forbind braenderkablet fra tradtreekkeanordningen med den
rode klemme (+).

- Forbind tangreturkablet med den sorte kiemme (-).

FLUX-svejsning ("no ias" :

- Forbind breenderkablet fra tradtreekkeanordningen med den
sorte klemme (-).

- Forbind tangreturkabletmed den rade klemme (+).

Luk hasperummet.

G

ode rad:

Dre?' svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(safremt disse forefindes), séledes at der sikres en optimal
elektrisk kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes,
hvorved de hurtigt edelaeegges og begynder at fungere darligere.
Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke herer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestremreturkablet; dette kan veere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

ISETNING AFTRADSPOLE (FIG.H)

GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER

ISETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN CHECKE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG
BRENDERENS KONTAKTR@QR PASSER TIL DEN ANVENDTE

M

TRADS DIAMETER OG TYgE, SAMT AT DE ER KORREKT

ONTERET. ER ANVENDES

D KAL IKKE
BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN FORES IND.

bn hasperummet.
Anbring tradspolen p& haspen O?(szrg
opad; undersgg om haspens traekpin
1

for, at tradens ende vender
befinder sig i det rigtige hul

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

Undersag om treekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).
Friger tradens ende, skeer det ujeevne stykke lige over uden at
danne grater; drej spolen mod uret og stik tradens ende ind i
indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i breenderens
forbindelsesstykkes tradleder (2c).

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

Nedszet haspens hasti%hed en lille smule ved at dreje pa
reguleringsskruen midt pa haspen (1b).

Fjerndysen og kontaktroret (4a).

Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
p& brenderknappen eller tradfremferingsknappen pa
stgrepanelet (safremt dette forefindes) og slip den forst, nar
tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af breenderen efter at
have gennemlgbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for

spanding og mekanisk kraft. Hvis man

ikke traeffer de

nodvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk
stod, lzesioner og teending af elektriske lysbuer:

Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroPpen.

Sorg for at breenderen ikke kommer i nzerheden af gasbeholderen.
Montér kontaktreret og mundstykket pa braenderen igen (4b).

Sorg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og
haspens bremsning sa lavt som muligt, og pas pa, at traden ikke
glider ind i hulrummet, og at vindingerne ikke losnes ved
standsning, fordi spolen er for traeg.

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

Luk hasperummet.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Forbind returkablet med arbejdsstykket.

Kontrollérom polerne er rigti?e (FLUX).

Hvis man anvender en fyldt trad, skal man abne for og
regulere beskyttelsesgasstrommen v.h.a.trykregulatoren.

BEMAERKNING: Man skal huske at slukke for beskyttelsesgassen
efterbru

Twndg for svejsemaskinen og indstil stromstyrken med
aflederne elIerdrejeomskiﬂereFr] (hvis de forefindes).

ig.
Svejsningen startes ved at trykke pa breenderknappen.
Svejseparametrene kan reguleres (s&fremt mulig) ved at indstille
tradens hastighed ved hjeelp af den seerlige drejeknap, indtil der
opnés en regelmaessig svejsning. (Fig.B-3();.

PUNKTSVEJSEFUNKTION (safremt mulig)

Fig. L
Svejsetiden kan eendres ved s?1j=>~slp af reguleringsdrejeknappen
(Fig.B-5).

ADVARSEL:
| nogle modeller er tradlederen normalt udsat for speending;
man skal sgrge for undga en pludselig igangsaettelse.
Signallampen tesendes i tilfeelde af overophedning,
hvorved stromtilforslen afbrydes; efter et par minutters afkeling
genoprettes den automatisk.

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
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SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER

SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINARVEDLIGEHOLDELSE:

MASKINOPERATOREN KAN UDFORE DEN ORDINARE

VEDLIGEHOLDELSE.

Breender

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

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrerene og
overgangsstykkerne er helt teette;

- Hvergang tradspolen udskiftes, skal der blaeses tor trykluft (maks.
5 bar) ind i tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt;

- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om braenderens
endestykker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, kontaktrgret og gassprederen.

Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og
jeevnligt fierne metalstovet, der laegger sig i treekomradet (ruller og
tradleder ved indgang og udgang)

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

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS

PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den

tilfores spzending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved

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

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor
stovet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre
og fierne det stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og
opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10bar)

- Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens
dem om ngdvendigt med en meget blod borste eller egnede
oplesningsmidler.

- Benytlejligheden til at undersage, om de elektriske forbindelser er
ordentligt speendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nér disse operationer er udfert, skal man pamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne
fuldsteendigt.

- Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage
svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

(SF)
OHJEKIRJA

AL

HUOM.: ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA.

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN
LANGAN HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-
KAARIHITSAUKSEEN.

Huom.: jatkossa kdytetdan pelkkaé nimitysté “hitsauskone”.

1.KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvén hyvin koneen
turvallinen kayttétapa seka kaarihit toimer isiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettédva, “kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myds normi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto").

- Valtd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjdkdyntijdnnite voi olla
vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sédhkoéverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai minkdén tarkistus- tai
korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sédhkéverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennét yleisten turvallisuusmaéraysten
mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainc 1 syottojarj
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siité, ettd sy6 totulppa on oikein maadoitettu.

- Ala kédyta hi konetta k tai méarissd paikoissa
4léka hitsaa sateessa.

- Ala kdyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennit ovat 16ysét.

- Ala hitsaa séili6ita tai putkia, jotka ovat siséltdneet helposti
syttyvid aineita ja kaasumaisia tai nestemiisia polttoaineita.

- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden ldheisyydessa.

- Aléhitsaapaineenalaistenséilidlden paalla.

- Poistatydskentelyalueelta kaikki helposti syttyviat materiaalit
(esim.puu, paperijne.).

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

- Alé sdilytd kaasupulloa (jos sitéd kaytetdan) lammonléahteiden
lahella tai auringon paisteessa.

DOL®

- Huolehdi riittdvastd sdhkoneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tyostettdvdan kappaleeseen ja mahdollisiin
lahist6l1d maassa oleviin metalliosiin.

Sédhkoneristys voidaan normaalisti taata kayttamalla
tarkoitukseen sopivia suojakésineitd, -jalkineita, -paahinetta
javaatetusta ja eristévia lavoja tai mattoja.

- Suojaa aina silmat sopivilla maskiin tai kyparaan kiinnitetyilla

suojalaseilla.
Kdytd kunnon suojavaatetusta &léké altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunasiteille; myds kaaren
laheisyydessé olevat henkilét on suojattava ei-heijastavien
suojienjaverhojen avulla.

HO®AO®®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkémagneettisten kenttien
(EMF) syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.
Sa@hkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien
ladkinnéllisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja néiden laitteiden
kéyttéjille. Esimerkiksi on Kkiellettavéd péasy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.
Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristéssa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknisté
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa henkildiden
sdhkémagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousymparistossa.

Kéyttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettd

véhennetain sihkdmagneettikentille altistumista:

- Kiinnitd kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman
lahelle.

- Pida rakenteen paid ja runko mahdollisimman kaukana
hitsauspiirista.

- Ald koskaan kierré hitsauskaapeleita rakenteen ympdrille.

- Ald hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskellad. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

- Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

- Ala hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietéisyys: 50cm).

- Alé jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lahelle.

- Minimietéisyys d=20cm (Kuva M).

- Aluokanlamelstot

Tama h vastaa ainoast teollisuusympéristossa ja
ammattikdyttéon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd
standardia. Sdhkomagneettista yhteensopivuutta ei taata
kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
s@hkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

HITSAUSTOIMENPITEET, jotka suoritetaan

- ympaéristossa, jossaon lisddntynyt sdhkdiskun vaara,

- ahtaissatiloissa,

- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa,
TAYTYY arvioida etukédteen vastaavan asiantuntijan
toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkildiden lasnéollessa, jotta naméa voivat
auttaa mahdollisessa hatétilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9:
Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytt6" kohdissa
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7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia suojavilineita.
Hitsaus on KIELLETTY kayttédjin nostaessa langansyéttdlaitetta
(esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttéjén jalkoj
kéytetd turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
useammalla hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa
sahkoisesti kytkettya kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin
pitimen ja polttimen viélille voi syntyd vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittad sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
On valttamatonta, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa
laitteiden avulla maérittddkseen, onko olemassa riski ja
voidaanko kéyttda sopivia suojakeinoja, jotka kuvataan normin
"EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto"
kohdassa7.9.

ollessairti ellei

A JAANNGSRISKIT

KAATUMINEN: Hitsauskone on aina viselle.
sen painon kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim.
viettavilla tai epatasaisella lattialla) kone on vaarassa kaatua.

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

HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina kaasupullo
sopivilla apuvélineilld sen putoamisen vélttamiseksi (jos sitd
kéytetdan).

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttélaitteen suojien ja liikkkuvien
osien on oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemista
sahkoéverkkoon.

HUOMAA!:

Mikd tahansa langansyéttélaitteen liikkuvia osia

koskeva toimenpide, esim.

rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

langan asettaminen rulliin;

lankakelan asentaminen;

rullien, hammaspyédrien ja niiden alapuolisen alueen
puhdistus;

hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU
JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tamé& hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen,

erityisesti

hiiliteréksen ja seosterdsten MAG-hitsaukseen CO,-suojakaasulla tai
Argon/CO, -seoksilla hitsauslangalla.

Laite sopii lisdksi ruostumattoman teraksen MIG-hitsaukseen Argon-
kaasulla +1-2 % hapella sekd alumiinin hitsaukseen Argon-kaasulla,
my6s hitsauslangan kaytt6 on mahdollista hitsattavan kappaleen
mukaan (Vain kuvan B1 mallit).

Laitteella voidaan hitsata my&s ilman suojakaasua tarkoitukseen
sopivalla langalla vaihtamalla polttimen navat langan valmistajan
ohjeiden mukaisesti (Kuvan B2 malli kayttaa vain taytettya lankaa).

VAKIOVARUSTEET:

- poltin;

- paluukaapell maadoituspuristimella;
- pyorét (karrymalleissa).

3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot Iéythét kilvesta esitettyna
seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaén alla:

1-

2-
3-
4-

o
v

6-
7-

uva

EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja

valmistusta késittelevé viitestandardi.

Koneen sisdisen rakenteen symboli.

Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa

Ymparlstossa, jossa on korkea sahkéiskun vaara (esim. hyvin
helld suuria metallimaéria).

Syéttélinjan symboli:

1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;

3~:vaihtojénnite olmivaiheinen.

Vaipan suojausaste.

Syottélinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).

= | it Suurin linjan kdyttdma virta.

- l,.4: Tehollinen syéttovirta.

Hltsauspnrm toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakéyntijannite (avoin hitsauspiiri).

- IJU Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi
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tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % -maéraisend, 10 minuutin kierron perusteella
(esim.60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttékertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat
ympériston 40 asteen ldmpdtilaan) ylitetdan,
{Ilkuumenemlssuolaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
unnes sen ldmpétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran sé&atoalueen
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteelld.

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

0- =3

(minimi -

: Linjan suojaukseen tarkoitetun
kaynnistyksen sulakkeiden arvot.

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

viivastetyn

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitysta, hallussanne olevan hitsauskoneen tasmélliset
arvot on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.
MUUT TEKNISET TIEDOT:

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

Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSKQNEEN KUVAUS
OHJAUS-,SAATO- JALITANTALAITTEET

HITSAUSKONE
Kuva B1, B2
5.ASENNUS
HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI

SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKQSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU

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

Suojamaskin asennus
Kuva D

Paluukaapelin/puristimen asennus

HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Téssé ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysiima-aukot eivét ole tukossa
(siiven pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkoa
johtava pély, syévyttava hoyry, kosteus jne. pdése koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympaérille véhintdédn 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,

sen painon kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai
siirtymisen vélttdmiseksi.

PISTOKKEEN YHDISTAMINEN PISTORASIAAN (patee vain
ilman pistoketta toimitetuille malleille): Liitd verkkojohtoon
riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph)
ja kaytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetdan
syéttélinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL.1)
iimoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka
sy6ton nimellisjénnitteen pohjalta.

- Jénnitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen
sisdlld irrottamalla paneeli ja asettamalla jénnitteen vaihdon
kytkentékisko siten, ettd kilvessd osoitettu kytkentd ja
kaytettévissé oleva verkkojéinnite vastaavat toisiaan.

Kuva F
Asenna paneeli takaisin paikoilleen tarkoitukseen varatuilla
ruuveilla.
Huom.! Hitsauskoneen jénnite asetetaan tehtaalla
korkeimpaan sdadettévissa olevaan arvoon,esim.:
U, 400V < Tehtaalla asetettu jénnite.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemisté tarkista, etté hitsauskoneen
kilvessd ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kéytettévissé olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttojarjestelmiin, joissa
onmaadoitukseen liitetty neutraalijohdin.



- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemistd sahkéverkon
litdntakohtiin, joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0.1
ohmi.

- Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

HUOM.!
YIld olevien ohjeiden laiminlyominen tekee koneen
turvajarjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkilovahinkojen (esim. sdhkdisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN

TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA

Taulukossa 1 (TAUL 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat
arvot (yksikkd mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

Liittdminen kaasupulloon (jos sité kiytetaén)

- Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan
kaasupullon kannatintasoon: enintd&n 20 kg.

- Ruuvaa paineenalennin(*) kiinni kaasupullon venttiilin ja laita
valiin mukana toimitettu tarkoitukseen varattu valitys, kun
kaytetdan Argon-kaasua tai Argon/CO,-seosta.

- Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana
toimitettu sinkil&.

- Loysada paineenalentimen s&atérengas ennen kaasupullon
venttiilin avaamista.

(k*) Tarvike on hankittava erikseen, ellei sitd ole toimitettu tuotteen

anssa.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta
Kytketéén suoraan tybkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtdvaa hitsaussaumaa.

Polttimen liittdminen

Liitd poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitd varmistusrengas
ohjaan asti kasin. Valmista poltin langan asentamista varten
irrottamalla siitd kosketusputki ja suukappale langan ulostulon
helpottamiseksi.

Napojen vaihtaminen (ainoastaan versiot KAASU-El KAASUA)
Kuva G

- Avaakelatila.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liita langansyéttélaitteesta tuleva polttimen kaapeli punaiseen
littimeen (+)
- Liita paluukaapeli mustaan liittimeen (-).
- FLUX-hitsaus (ei kaasua):
- Liitd langansyéttdlaitteesta tuleva polttimen kaapeli mustaan
liittimeen (-).
- Liitd paluukaapeli punaiseen liittimeen (+).
- Sulje kelatila.

Suosntuksna
Kierré hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissé (jos
sellaisia on) taydellisen sahkokontaktin takaamiseksi; mikali nain ei
tehda, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvatnopeastl ja
tapahtuutehonmenetysta

- Kayta mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

Ala kéaytd tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita

hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa

vaaratilanteeseen tai epatyydyttavaéan hitsaustulokseen.

LANKARULLAN ASENTAMINEN (KuvaH)

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN

ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN
SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT
KAYTETTAVAN, LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA
TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA
SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.
Avaa kelatila.
- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pydrityksen
sulkuhaka on asetettu oikein sille varattuun reikéan (1a).
- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja vedd se/ne pois
sisarullan/rullien luota (Za?.
- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéytettavaan
lankaan $2b).
- Vapautalangan péé ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kdénné kelaa
vastapdivdan ja aseta langan p&a langanohjaimen aukkoon
tyéntaen sitd noin 50-100 mm 2c?.
- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéytettdvaén
lankaan.
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sdada paine
keskivertoarvoon ja tarkista, etta lanka on oikein sisarullan raossa

3).
- Jarruta kelaa kevyesti kayttden kelan keskellda olevaa,

tarkoitukseen varattua saatéruuvia (1b).
- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kéynnisté hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttopainiketta (jos
sellainen on). Odota, ett4 langanohjaimen suojaputkesta esiin
tuleva langanpaa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja
vapauta sitten painike.

A HUOM.! Tdmén toimituksen aikana langassa on
sadhkojannite ja se on mekaanisen voiman alainen. Mikali
turvallisuusohjeita ei noudateta, voi seurauksena olla
sahkoisku, tapaturma tai sdhkokaari:

Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

Pida kaasupullo ja poltin etaélla toisistaan.

Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

Tarkista, ettd lanka etenee saannéllisesti. Aseta rullien paine ja

kelan jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ett&

lanka ei pddse luistamaan rakoon ja ettd pysdhdyksen

tapahtuessa syo6tto ei I16yséa langan kierroksia keskipakovoiman

ansiosta.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan p&a 10-15 mm
mittaiseksi.

- Sulje syéttajan luukku.

- Suljekelatila.

6.HITSAUSMENETTELY

- Kiinnittdkaé paluujohto tydkappaleeseen.

- Tarkista napaisuus (FLUX).

- Taytta lankaa kdytettdessa avatkaa ja saatdkda suojakaasun
virtaus ventiilin valityksella.
HUOM. Muistakaa tyon p&éatyttya katkaista suojakaasun tulo.

- Pankaa hitsauslaite paalle ja saatdkaa virta katkaisimien avulla
(mallin mukaan).

Kuva |

- Aloita hitsaus painamalla polttimen painiketta.

- Hitsausparametrejd muutetaan sdatdmaélla langan nopeutta
vastaavalla nupilla, (mikali kéytettdvissd) kunnes saavutetaan
saannéllinen hitsaus. (Kuva B-3)

PISTETOIMINTO (mikéli kaytettévissa)
uva
- Hitsausaikaa sdadetaén saatonupilla (Kuva B-5).

VAROITUS:
- Joissakin malleissa langansy6ton padssa on normaalitilassa
ﬁnnite.Varokaakipinéité.
erkkivalo syttyy ja virrantulo katkeaa mikali
ylikuumenemista ilmenee. Laite k&ynnistyy uudelleen
automaattisesti muutaman minuutin jaédhtymisen jalkeen.

7. HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA

ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU
JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJA VOI
HUOLTOTOIMENPITEET.

SUORITTAA TAVALLISET

Poltln
Vélté polttimen fa sen johdon asettamista kuumien osien péaélle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdénndllisestiletkujen ja kaasun liitdnnat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5 bar) langanohjaimen
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista
ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran péivédssa polttimen kuluminen ja sen
&&ssé olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki,
aasusuutin.

Langansyéttélaite

- oista sdannodllisesti syéttdjan ymparille (rullat ja langanohjaimen
sisd- ja ulkoaukot) kerdantynyt poly tarkastaaksesi
langansyéttérullien kulumisen.

ERIKOISHUOLTO: i
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi
johtaa vakavaan sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone sé&énndllisesti kayttomaarien ja tydalueen
pélyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisépuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan péélle kerdantynyt poly
kuivalla paineilmalla (max 10 bar).
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Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
hyvin pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
Tarkista vahéan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jélleen paikoilleen kiristéden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
AlaI mlsr:,aan tapauksessa suorita hitsaustéitd koneen ollessa
vield auki

(N)
BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL:
FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN NQYE.

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR

BUESVEISING MIG/MAG OG FLUX FOR

INDUSTRIELT OG

PROFESJONELT BRUK.
Bemerk:iteksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren méa’‘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").

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

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og
frakopletfra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra
stremforsyningsnettet fér du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

Kontroller attilforselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis uteiregnet.

Bruk ikke kabler med utslittisolasjon eller lose kontakter.

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller
harinneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.
Unnga & arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige lesemidler eller i nzerheten av slike losemidler.
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 fjerning av
sveisergyk i naerheten av buen; det er viktig a utfore en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveiseroyken |
overensstemmelse med sammensetningen,
konsentrasjonen og varigheten av kontakten.
golﬂ l):eholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
rukt).

PO LO

Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til
elektroden, delen som bearbeides og eventuelle
metallstykker med jordeledning i naerheten (tilgjengelige).
Dette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte hansker, skor,
hjelm og tey og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid syene med spesialglasset som er montert pa
maskene og hjeimene.

Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for & unnga a
utsette huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning
produsert av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i
naerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke
reflekterer lyset.
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HOPAROO®

- Overgangen av sveisespenningen farer til
elektromagnehske felt (EMF) ved sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen

medisinske apparater (f.eks. pace-maker, andningsmaskiner,

metallproteser etc.).

Det er nedvendig a utfore verneprosedyrer for personene som

skal ha pé seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga

bortisveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets

tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for

profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse

med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felti hjemmet for mennesker.

Operateren skal bruke folgende prosedyrer for & minke all

kontakt med elektromagnetiske felt:

- Installer de to sveisekablene sa nzere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen s& langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

- Lindealdrig sveisekablene rundt kroppen.

- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold
begge kablene pa samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sé nre soms mulig til skjoten som skal dannes.

- Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved
helt nzere sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

- La aldrig magnetiske formal av jern vare i nerheten av
sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig. M).

- Apparatavklasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets
tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljger 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:
- Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Ingerveer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert i naerveer av andre personer med ngdvendige
kjenndommer i fall av nodsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er
beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater
til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk".
Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller tradferer
holdes av operatoren (f.eks. ved hjelp avremmer).
Det er forbudt a svelse med operatoren opploft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER:
hvis du arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler
som er koplet mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig
elektrisitet pa tomgang oppstd mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vare
dobbelt sa stort i henhold til tillatt grenseverdi.
Det er nadvendig at en organisater med erfareinger avgjor
hvis der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr
som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen "EN 60974-9:
Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk".

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.

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

- BEVEGELSE AV SVEISEREN: forsikre deg alltid at beholderen
er fastsatt med passende utstyr for & forhindre eventuelle fall
(hvis brukt)..

AN

Verneutstyrene og de b li a iserens utside og
tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler

del




sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren,
f.ekst:

- Utskifting av valser og/eller tradferer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under

disse;

.- Smoring av tannhjulene. R
MA UTFQRES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET
NETTET.

- Deterforbudtalofte sveiseren.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stromkilde for buesveising,
spesialkonstruert for MAG-sveising av kullstal eller svake legeringer
med vernegass CO, eller blandninger Argon/CO, ved & bruke trader
med fulle elektroder eller elektroder mer kjerne (tuboleere).

Dessuten kan de brukes for MIG-sveisir:jg av rustfritt stal med Argon-
gass + 1-2% syre og aluminium med Argon-gass, ved & bruke
elektrodtrader for analys som eri henhold til stykket som skal sveises
(kun modelleriFig.B1).

Dessuten er det mulig & bruke trader med kjerne som er egnet til bruk
uten vernegass ved a tilpasse sveiserens polaritet til de tekniske data
som er indikert av tradfabrikanten (Modell i Fig. B2 bruker kun trad
med flux-kjerne).

TILBEHOR SOM MEDFOLGER:

-sveiser;

- returkabel utstyrt med jordeledningsklemme;
- hjulsett (imodeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

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

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3-Symbol for sveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje
med stor risiko for elektrisk stet (f.eks. i naerheten av store
metallmasser).

5- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstrom;
3~:trefas vekselstrom.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U;: vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser+10%).

- I max: Maksimal stram som absorberes fralinjen.

- 4 faktisk forsyningsstrom.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning (4pen sveisekrets).

- 1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strem (samme soyle). Uttrykti %, i henhold til
en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
ﬁause,etc. .

vis bruksfaktorene (pa skiltet for miliger med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir
i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

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

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummerforidentifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av
reservedeler, sgking av produktets opprinnelige eier.

10- -===:Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitti kapittel 1 "Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og
nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se
direkte pa sveiserens skilt.
ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1)
- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2)

Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1)
4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE

ANORDNINGER FOR KONTPOLBL, RBEGULERING OGKOPLING
ig. B1, B2
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5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFQR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATTFRA OG FRAKOPLET NETTET.

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

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfor montering av delene i esken.
Fig.C

Montering av vernemask
Fig.D

Montering av returkabeln-klemme
Fig.E

SVEISERENS LOFTEMODUS
Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen er ikke
utstyrt med loftesystem.

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er
hinder i heyde med avkjelingsluftens inngangsépning og
utgangsapning(forsert sirkulering” ved hjelp av ventilator, om
installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stov, korrosive
anger, fukt, etc.blirsugtopg.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en
kapasitet som passer til vekten for a forhindre velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING AV KONTAKT OG UTTAK (gjelder kun til modeller som
er levert uten kontakt): kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P +T
-1ph, 3P + T - 3ph) med passende kapasitet og bruk et nettuttak
utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal
koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell 1
(TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer ilinjen som
valgts | henhold til maksimal nominal strem som blir forsynt av
sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

- For operasjoner som spenningsskifte, skal du soke ad?ang il
sveiserens innside ved a fjerne panelet og stille Tinn
spenningsskiftsenheten slik at koplingen som er indikert pa skiltet
og tilgjengelig nettspenning er samme.

Fig. F
Monter tilbake panelet ved hjelp av skruene.
Bemerk! Sveiseren er innstilt pa det hoyeste stromsverdiet
tilgjengelig, f.eks.:
U, 400V < Spenning som blir innstilt i fabrikken.

KOPLING TIL NETTET

- For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pé installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med naytralg’ordeledning.

- For a oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler
vi deg a kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i
(s)tmmforsyningsnenet med en impedans som understiger Zmax =

.1ohm.
- ?Zeisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan
sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke
fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks.
elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV 0G
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm®) i
henhold til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

Kopling til gassbeholderen (hvis brukt).

- Ladningsbar gassbeholder pa sveisebrennerens stotteskive:
maks. 20 kg.

- Drei trykkredusereren(*) pa gassbeholderens ventil ved a stille
reduksjonen som medfolger d& du bruker Argongass eller en
blanding av Argon/CO,,.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm béandet
som medfelger.

- _Lasne patrykkreguleringsringen for du apner beholderens ventil.

(*) Tilbeher du kjeper separat hvis den ikke medfalger produktet.

Kopling av sveisestrommens returkabel
Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pé, sé like som mulig til skjeten som blir utfort.



Kopling av brenneren (kun for versjoner med EURO kobling)
Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm
blokkeringsringen manuelt helt til slutt. Forbered den for tradens forste
Ia\tdlr)ing,t ved a montere munstykket og kontaktspissen for a lette
utslippet.

A

Polaritetsskifte
(bare for versjoneFr_ GI(\SSS-INGEN GASS)
. ig.
Apne spindelrommet.
IG/MAG-sveising (gass?:
- Kople sveiserens kabel fra tradfereren til kabelfestet rad (+).
- Kople returkabelns kiemme til det sorte kabelfestet (-).
FLUX-sveising (uten gass):
- Kople kabeln pa brenneren fra tradfereren til det sorte
kabelfestet(-).
- Kople returkabelns tang til det roede kabelestet (+).
lukk spindelens rom.

nbefalinger:

Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers
kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til
kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

MONTERING AVTRADSPOLER (Fig. H)

ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER

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

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL

TRADFORINGEN OG KONTAKTSPISSE

TIL BRENNEREN

PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV TRAD SOM BRUKES OG
KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET. UNDER
FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA PA
DEGVERNEHANSKENE.

pne spindelrommet.
Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre
deg om at spindeltappen er plassertriktig i hullet sitt (1a).
Lesne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre
valsen/e (2a).
Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad

Losne tradenden og skjeer av den bgyde enden, og pass pa at
skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og tre enden av
traden inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til 100 innover

2c).

gett tilbake mottré/kksvalsen, og sett trykket til middels verdi.
Kontroller at traden er korrekt plassert i sporet pa den nedre
valsen (3).

Bruk justeringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pa
spindelen (1b).

Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa
sveisebrennerens tast eller pa tasten for trédfrz’rin? pa
kontrollpanelet (hvis installert) og vent til tradenden lgper lang
hele tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra
brenneren og slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromforende, og
utsatt for mekaniske belastninger.Ta nedvendige forholdsregler
for at traden ikke skal kunne gi elektriske stot, skader og
utilsiktet tenning av sveisebuen:

Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).
Kontroller at trddmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens
bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir i
sporet, og at det ikke lgsner trad pa grunn av treghet i spolen nar
matingen stanser.

Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra
munnstykket.

Lukk spindelens rom.

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Kople returkabelen til enheten som skal sveises.
Kontroller at polariteten er korrekt (FLUX).
Om en massiv trdd anvendes, ma gassflyten justeres med
trykkreduksjonsventilen.
MERK: Husk & stenge av dekkgassen nar du er ferdig med
sveisingen.
Sla pa sveiseren og still inn sveisestrammen med vekslerne eller
med vriveksleren (hvis monteFr.t)A |
ig.
Trykk pa lampens bryter for & starte sveisingen.
For a regulere sveiseparametrene, still inn tradens hastighet med
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den dertil egnede knotten til en jevn sveising oppnas (Fig. B-3).
PUNKTSVEISINGSFUNKSJON (der denne er forutsatt)
Fig. L
- Foraendre pa sveisetiden, vri pa reguleringsknotten (Fig. B-5).

ADVARSEL:

- | noen modeller er kontaktspissen stromferende, pass pa sa du
unngar utilsiktet start av sveisingen.

- Trykk pa sveiserens sveisehandtak til traden kommer ut fra
kontaktspissen.

- Ved en overopgheting tennes varsellyset samtidig som
sveisestrammen brytes. Den blir tilkoplet igjenautomatisk etter
noen fa minutter narmaskinen er tilstrekkelig avkijelt.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED

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

ALMINDELIGVEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
FULLFORES AV OPERATOREN.

Sveisebrenner

- Unn?é a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme
overflater; dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og
ikke lenger kan brukes;

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette;

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase
gjennom den med trykkluft (maks. 5 bar) i tradkappen og
kontrollere at slangen eriorden;

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffusgren.

Tradmater

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern
metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og
tradmater ved inngang og utgang).

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID: .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN
FULLFORES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER I
DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR

ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET

STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under

spenning, kan fore til alvorlige stromstoet og/eller skader som

folge av direkte beroring av stromferende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stavfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern
eventuelt stov som kan ha lagt seg pa transformatoren,
reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med ter
trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjor disse neye med en meget myk berste eller passende
rengjeringsmidler.

- P& same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og atkablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme festeskuene helt il slutt.

- Unngaabsolutt a utfere sveiseoperasjoner med &pen sveiser.



(S)
BRUKSANVISNING

i A

IGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
SVETSEN.

SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FQR BAGSVETSNING AV
TYPEN MIG/MAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmérkning: i den text som féljer kommer vi att anvédnda oss av
termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vl insatt i hur svetsen ska anvéandas pa
ett sdkert satt, vidare méaste han vara informerad om riskerna i
samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgérderna och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvéndning").

A\

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spéanningen pa
;orrgéng fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
arlig

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller
reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut férslitningsdetaljer pa skarbrénnaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sakerhetslagstiftning.

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

- Forsdkraerom attnéatuttagetar korrektanslutet till jord.

- Anvéndinte svetsenifuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvind inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller
eller har|nnehéllltbrandfarllga amnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i ndrheten av saddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomréadet.

- Forsakra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller
anvénd er av nagot hjalpmedel fér utsugning av svetsgaserna
i ndrheten av bagen; det dr nédvandigt med en systematisk
kontroll for att bedoma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning och
koncentration samt exponeringens ldngd.

- Hall gastuben pa avstand fran vdarmekallor, inklusive solljus
(om sadan anvands).

PO LG

- Se alltid till att ha en l1amplig elektrisk isolering i férhallande

till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner siginarheten (dtkomliga).
Detta kan i normala fall uppnds genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd fér huvudet och skyddsklader
som &r avsedda fér &ndamalet samt genom anvéndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas

monterade pa mask eller hjalm.
Anvénd for detta avsedda ej brdnnbara skyddsklader och
handskar, och undvik att utsatta huden for ultraviolett och
infrardd stréalning fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i ndrheten av bagen maste skyddas med hjalp av
icke reflekterande skadrmar eller draperier.

ZOOROO®

- Svetsstrémmens genomgang fororsakar uppkommandet av
elektromagnetiska félt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka stérningar pa viss

medicinteknisk utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgérder ska vidtas for personer som bér en
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sadan utrustning. Till exempel kan de férbjudas tilltrade till det
omrade som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter
som enbart dr avsedda att anvdndas inom industrin och fér
professionellt bruk. Overensstimmelse med de grundlaggande
begrénsningarna fér méansklig exponering av elektromagnetiska
féalti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillimpa foljande forfaranden for att minska

exponeringen av de elektromagnetiska félten:

- Fixeraenheten sa néra de tva svetskablarna som majligt.

- Huvudet och dverkroppen ska hallas p4 s langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

- Snurrainte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada
kablarna pa samma sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa nara som méjligt den fog som haller pa
attbearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd
mot den (minimiavstand: 50 cm).

- Léamna inga ferromagnetiska féremal i néarheten av
svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig. M).

- Apparatavklass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter
som endast dr avsedda att anvdandas inom industrin och fér
professionellt bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i by?gnader som é&r
direkt kopplade till ett elnat med lagspénning for eldistribution
till hushallsbyggnader garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE
imiljé med 6kad risk for elektrisk st6t;

- iangrénsande utrymmen;

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE forst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid
utféras i ndrvaro av andra personer som ar skolade for ett
eventuelltingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvénda sig av de tekniska skyddsmedel
som beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9:
Apparater fér bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvédndning".

- det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatéren (t.ex. med hjalp av
remmﬁ

- det MASTE vara foérbjudet att svetsa med operatéren upplyft
frdn marken, forutom vid en eventuell anvandning av en
sakerhetsplamorm

- 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
spénning pa tomgéang mellan tva olika elektrodhallare eller
skarbrannare, dnda upp till ett virde som kan uppna det
dubbla jamfért med den tilldtna grénsen.

Det ar nodvéandigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmétningen fér att avgéra om det finns nagon risk,
for att kunna anvanda skyddsatgarder som &r lampliga sa
som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for

dq

bagsvetsning. Del 9: Installation och andning".

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamnt golv, etc.) finns det risk fér att den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat én vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fast alltid gastuben med hjilp
av lampliga medel for att forhindra att den ramlar (om sadan
anvands).

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

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar,
som tillexempel:

- byte av rullar och/eller tradledare;

- mfornmg av traden i rullarna;

- laddning av tradrulle;

- rengdrning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa ;



- smorjning av kugghjulen .
MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.
- Det dr forbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for
MAG-svetsning av kolstal och laglegerat stal med antingen CO, eller
Argon/CO,-blandningar som skyddsgas, med anvéndning av massiva
elektrodtradar eller fyllda tradar.

Den lampar sig ocksa fér MIG-svetsning av rostfritt stal med Argon-
gas + 1-2% syre eller av aluminium med Argon-gas, med anvéndning
av elektrodtradar l&mpade for det arbetsstycke som ska svetsas.
(enbart modelleriFig.B1).

Vidare kan man anvdnda sig av fyllda tradar anpassade for
anvéndning utan skyddsgas genom att anpassa skarbrénnarens
polaritet efter tradtillverkarens indikationer (modellen i Fig. B2
anvéander enbart fylld trad).

STANDARDTILLBEHOR:

- skérbrénnare;

- aterledarkabel utrustad med tang for massa;
- hjulsats (for modeller pa hjul).

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

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

Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av
maskiner fér bagsvetsning.

2- Symbol for maskinens inre struktur.

3- Symbol fér den svetsningsprocess som férutses.

4- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad risk
Or elektrisk stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

5- Symbol fér matningslinjen:
1~:enfas vaxelspanning;
3~:trefas vaxelspanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Vaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen

(tillatna gréanser £10%).

= |, max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- |, Reellmatningsstrom.

Svetsningskretsens prestationer:

- U,: Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen

Oppen).

1,/U,: Motsvarande normaliserad strdm och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

X: Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan férdela den motsvarande strémmen (samma kolonn). Detta

uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6

minuters arbete 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C

omgivande temperaur) dverskrids kommer det termiska skyddet

att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur liggerinom grénserna).
- A/V-A/V: Indikerar skalan for instéllning av _svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10- ===~ :Varde for de férdréjda sakringar som ska anvandas fér
att skyddallinjen.

11-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allmanna sakerhetsanvisningar for
bagsvetsning”.

-]
T

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér dr symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska
data maste avlasas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

Oé/RIGé TEKNISKA DATA:

se tabell 1 (TAB.1)
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2)

Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVNING AV SVETSEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH
ANSLUTNING

Fig.B1, B2

5. INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCHFRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

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

IORDNINGSTALLNING Fig. C
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna
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somfinns i férpackningen.
Montering av skyddsmask Fig. D
Montering av aterledarkabel-tang Fig. E

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

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats déar 6ppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att
blockeras, forsékra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt m.minte kan sugas ini svetsen.

Lamna alltid ett ritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

AVIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig

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

ANSLUTNING STICKPROPP OCH UTTAG (giller endast for
modeller som levereras utan stickpropp): anslut natkabeln till en
stickpropp av standardmodell (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) av lamplig
kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med sékringar eller med en
automatisk brytare, terminalen foér jord méste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/gron). | tabell 1 (TAB.1) indikeras de
rekommenderade vardena i ampere for Iinjlens férdroéjda sakringar,
som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas av
svetsen samt av elnétets nominella matningsspéanning.

- Foratt utféra arbetsskedena for byte av spénning ska man arbeta
inne i svetsen, tag bort panelen och férbered terminalplattan fér
byte av spénning pa sa satt att den anslutning som indikeras pa
den for detta avsedda skylten motsvarar den reella natspanning
som finns tillgénglig.

Fig. F
Montera dit panelen noggrangnt igen med hjélp av de for detta
avsedda skruvarna.
Viktigt! Svetsen stélls pa fabriken in fér det hogsta
spanningsvardetinom den tillgédngliga skalan, till exempel:
U, 400V < Spénning for vilken svetsen stillts in pa fabriken.

ANSLUTNING TILL ELNATET
Innan den elektriska anslutningen sker méste man férsékra sig
om att de varden som indikeras pa informationsskylten pa
svetsen motsvarar den natspanning och -frekvens som finns
tlllgangh%a painstallationsplatsen.

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

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for
glioprf)llng till elnatet som har en impedans pa mindre &n Zmax =

- Svetsenomfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte fdljs har
sikerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1)
ingen effekt, vilket betyder att det finns risk fér skador pa
personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell 1 (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena for
svetskablarna (i mm®) pa basis av den maximala strém som férdelas
av svetsen.

Anslutnmg till gastuben (om sadan anvénds).
Gastub som kan laddas pa svetsens stddyta for gastub: max 20

- Siruva fast tryckreglaget(*) vid gastubens ventil, placera det fér
detta avsedda reducerstycket, som levereras som tillbehér,
emellan om ni anvénder er av Argon-gas eller Argon/CO-
blandning.

- Anslutslangen fér matning av gas ill reglaget och drag at det band
som levereras tillsammans med svetsen.

- Lossa pa lagret for reglering pa tryckreglaget innan ni 6ppnar
ventilen p& gastuben.

(*) Om utrustningen inte medféljer produkten ska den inhandlas

separat.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetssdycket eller till den arbetsbénk pa vilken
stycket &r placerat, s nara den fog man haller pa att svetsa som
mojligt.

Anslutning av skédrbrannare (enbart for versioner med faste av
typen EURO)

Koppla in skarbrannaren till det fér detta avsedda kogplingsdonet och
drag at lagret fér blockering ordentligt fér hand. Férbered
skarbrannaren for den forsta laddningen av trad, demontera



munstycket och kontaktroret for att géra det enklare att fa ut traden.
Anslutning av skérbrénnare

Koppla in den strémférande kabeln till den for detta avsedda
snabbkopplingen (-)/~. Anslut kopplingsdonet med tre poler ﬁknapp pa
skérbrénnaren) till det for detta avsedda utta?et Anslut gasslangen till
skarbrannaren via den fér detta avsedda anslutningen.

Byte av polaritet (enbart for ve'_f_siogerna GAS-NO GAS)
ig.
Op (gna utrymmet med haspeln?
/MAG-svetsning (gas;
- Anslut skarbrannarens kabel som kommer fran traddragaren till
denrddakldmman (+).
- Ansluttangens aterledarkabel till den svarta klamman (-).
FLUX-svetsning (no gas):
- Anslut skarbrannarens kabel som kommer fran traddragaren till
den svarta klamman (-).

- Ansluttangens aterledarkabel till den réda kidmman (+).
Sténg utrymmet med haspeln.

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna
(om sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk
kontakt; i annat fall kan det leda till en éverhettning av sjélva
kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstorda snabbt
och att svetsens effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som méjligt.

Undvik att anvénda metallstrukturer som inte ar en del av stycket
som bearbetas som erséttning for aterledningskabeln for
svetsstrém; detta skulle kunna satta sékerheten pa spel och ge
upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

LADDNING AVTRADRULLE (FIG.H)

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR
ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AVTRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN
OCH SKARBRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER
MED DEN TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT
ANVANDA, SAMT ATT DE AR KORREKT MONTERADE

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE
BARA SKYDDSHANDSKAR.

Oppna utrymmet med haspeln.

Placera tradrullen pa haspeln med tradens &nde uppat, forsékra er
om att haspelns drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda
halet(1a).

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den
nedre rullarna/rullen (2a).

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar 1&mplig/lampliga for
den trad som anvands (2b).

Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd
rérelse och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och for in
tradénden i tradhylsan, tryck den ’50-100 mm in i tradledaren i
skarbrannarens anslutnln? (2c).

Sétt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett
mellanvarde, kontrollera att traden &r korrekt placerad i den undre
rullens skara (3).

Bromsa haspeln nagot med hjélp av den tillhérande skruven fér
reglering som sitter mitt pa sjélva haspeln (1b

Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

Stick in stickproppen i nétuttaget, satt igdng svetsen, tryck pa
knappen pé skarbrénnaren eller pa knappen for frammatnlng av
trad pa kontrollpanelen (om sadan finns) och invénta att tradanden
passerar genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den
framre delen av skarbrannaren, slapp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk
spénning och &r utsatt fér mekanisk belastning; om man inte
vidtar de nédvéndiga forsiktighetsatgérderna finns det risk fér
elektrisk stot eller andra skador samt for oavsiktlig tindning av
elektriska bagar:

Rikta aldrig skérbrénnarens munstycke mot nagon kroppsdel.
Latinte skarbrannaren kommainarheten av gastuben.

Satttillbaka kontaktroret och munstycket pa skarbrannaren (4b).
Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala méjliga vérden. Férsakra er om
atttraden inte glideri skaran och att den trad som &r rullad pé rullen
inte blir16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfér stora tréghet.
h(gp1p5av tradédnden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa
Stang utrymmet med haspeln.

SVETSNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT
Anslut aterledarkabeln till stycket som ska svetsas.
Kontrollera polariteten (FLU
Vid anvandning av fylld trdd Oppnar och
skyddsgasflédet med hjalp av reduceringsventilen.
OESERVERA: Glom inte att stdnga av skyddsgasen efter avslutat
arbete
Ténd svetsen och stéll in svetsstrmmen med omkopplaren alt.
ratten (om sadan finnes). Fia. |

ig.

e

reglerar Du
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For att pabdrja svetsningen ska man trycka pa knappen for

skarbrannaren

Fér att reglera svetsparametrarna ska man stélla in tradens

hastighet (i de fall sadan &r férutsedd) med hjélp av den for detta

?I\zlseBdg) ratten tills man uppnatt en regelbunden svetsning.
g

HI'-'\FTSVETSNINGSFUNKT'!ON (i de fall sadan ar forutsedd)

9

For att modifiera svetstiden ska man vrida pa den for detta
avsedda ratten for reglering (Fig.B-5).

AVARNING

Pa nagra modeller har trddmunstycket spénning; iaktta stor
forsiktighet s& att du undviker oavsiktliga tandningsgnistor.
Varningslampan ténds vid en eventuell Overhettning och
strommen bryts; aterstélining sker automatiskt efter nagra
minuter.

7.UNDERHALL

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

ORDINARIE UNDERHALL:
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN
UTFORAS AV OPERATOREN.

Skarbrannare

Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skérbréannaren
kommer snabbt att bli oanvéndbar.

Kontrollera med jdmna mellanrum att slangar och gasanslutningar
héller tatt.

Varje gang ni b ter ut tradrullen ska ni blasa genom tradhylsan
med torr tryckluft (max. 5 bar) for att kontrollera att den &r hel.
Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbrannarens yttre
delarinte arutslltna samt att de ar korrekt monterade: munstycke,
kontaktror, gassprldare

Tradmatare

Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och
avlagsna med jamna mellanrum det metalldamm som ansamlats i
matningsomradet (tradrullar och ingdende/utgéende tradledare).

EXTRA UNDERHALL: _ . R
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM
DETELEKTRISKA OCH MEKANISKA OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.
Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nir denna ar
under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spéanning och/eller
skadorp g.a.direkt kontakt med organirérelse.
Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som
ansamlats p& transformatorn, reaktansen och flikriktaren med
L}alp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

ndvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten,
rengdr eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for
detta ld&mpliga I6sningsmedel.
Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
atdragna och att kablarnasisolering inte uﬁpwsar nagon skada.
Efter "att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras ditigen, drag at skruvarna fér fixering ordentligt.
Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen ar éppen.



(GR)
ErXEIPIAIO XPHEHE

A

MPOZOXH: MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZXYIFKOAAHTH
AIABAZTE NPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHE.

SYTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ LYPMATIA ZYTKOAAHEH TOZOY
MIG/MAG KAI FLUX NOY MPOBAEMONTAI A BIOMHXANIKH KAl
EMNATTEAMATIKH XPHZH.

Znueiwon: ZT10 Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoiyoTroigital o 6pog
“OUYKOAANTAG” .

1.FENIKHAZ®AAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TO=0OY

O XeIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTUPKWG EVIIHEPWHEVOG TTAVW 0TV
ao@aAn xpon Tou uykoAANTH Kai TTANPOPOPNHEVOG WG TTPOG
TOUG KIVOUVOUG TTOU OXETI{OVTaI HE TIG S108IKATIEG TUYKOAANONG
TOZOU, Ta OXETIKA UETPA TIPOOTACIAG KaI E€mMEPBAONG OF
TIEPITITWON EKTAKTOU KIVOUVOU.

(Kavte avagopd ka1 oTov Kavoviouo "EN 60974-9: Zuokeuég yia

ouyKOAAnon 16gou. Mépog 9: EykatdoTtaon kai xpion").

- ATOQEeUYETE GUECEG ETTAPEG UE TO KUKAWUA o’uyKéAAnar}\g. H
TAOT O€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTapEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH
O€ OPICHEVEG ouvﬂr’lxsipﬂopti va gival miKivduvn.

- H ouvdeon Twv kKoAwdiwv OuykOAANONG, Ol EVEPYEIES
€MAANBOEUONG KAl ETTIOKEVNG TIPETTEI VA EKTEAOUVTAI HPE TO
OUYKOAANTH “OBNOTO KAl OTTOOUVOEPéVO aTmd TO diKTUO
TPOPOd0Tiag.

- ZBNAOTE To CUYKOAANTH Kal ATTOCUVSEDTE TOV aTrd TO SiKTUO
TPOPOSOTiag TPIV AVTIKATACTACETE TURHATA AGYyw @BOopdS.

- EkTeAéoTE TNV NAEKTPIKN EYKATACTACT CUHQWVA HE TOUG
10XUOVTEG VOHOUG KOl KAVOVIOHOUG.

- O ouykoAANnTAg TPETTEl Vo OUVBEETAI OTTOKAEIOTKG Of
oUOTNUA TPOPOSOTIAG PE YEIWHEVO OUBETEPO aywYod.

- BeBaiwBeite OTI mpila Tpogodogoiag Eival owaoTd
ouvdedepévn 0T YEiWON TTPOOTATIAG.

- Mn xpnoiyotroleiTe To CUYKOAANTH o€ uypd TrepIiBaAAovTa i
KATW 16 Bpoxn.

- Mrs\ XpnoigoTroleite KaAwdia pe @Bappévn poévwon n
XOAApwWHEVEG TUVBETEIG.

- Mnv ouykoMAcite o€ Boxeia 1) CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1
TTou TepIEiXav EVQAEKTA UYPA 1 aépla TTpoiovTa.

- ATOQEUYETE VO EPYAJEOTE OE UAIKA TTOU KaBapioTnkav ME

Awpouxa SIAAUTIKA 1] KOVTA OE TTAPOHOIEG OUTIES.

- nv ouykoAAeite o€ Soxeia uTTo Trigon.

- ATTPAKPUVETE aTT6 TNV TTEPIOXN EPYOTiag OAeg TIG EUQPAEKTES
0ouoieg (.. §UA0, XapTi, TTaVIA KATT.).

- EZao@aliGete TNV KatdAAnAn kukogAopia aépa f péoa
KardAAnAa yia va a@aipouv Toug Kamvoug ouyk6AAnong
KovTd oTo T16%0. Eival amapaitnTo vo AapBdvers uréyn pe
OUCTNHATIKOTNTA Ta Opla £kKBeEong OTOUG KATVOUG
ouyKOAANONg 0E oUVAPTNON TNG CUVOEDNG, CUYKEVTPWONG
Kol TNG S1apKelag Tng idlag TG ékBeong.

PO LG

- Yi00eTeiTE pia KATAAANAN NAEKTPIKN HOVWON OE OXEON PE TO
NAekTp6S810, To pETaAAO emedepyaciag Kal evdexopeva
lewuévu HMETOAAIKG PPN TOTTOBETNHEVA KOVTA (TTPOCTITA).

UTO ETITUYXAVETAI QOPWVTOG TAKTIKA YAVTIA, UTTOSAUaATA,
KGAUppa KEQAAIOU Kal evEUpATA TToU TTPORAETTOVTAI Yia TO
OKOTIO QUTO Kal HEOTW TNG XPAONG SATTESWYV KAl HOVWTIKWV
TATINTWV.

- MpooTareleTe TAVTA TA MATIO PE EISIKA AVTIAKTIVIKA YUaAId
TOTTOBETNPEVA TTAVW OTIG HAOKES /) OTA KPAVN.
XPNOIPOTIOIEITE €18IKG TTPOCTATEUTIKG EVSUMATA KATA TNG
QWTIAG OTToPEUyoVUAG Vo EKBETETE TNV emIBeppiSa OTIG
UTTEPIWSEIG Kal UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TrapdyovTal aTro To
16%0. H TrpooTacia TPETTEl va ETTEKTEIVETAI Kol OTa GAAQ
dTopa TTou BpioKovTal KOVTA OTO T Sia HEOOU TOIXWHATWY
1] KOUPTIVWV TTOU VA JNV avTavaKAOUV.

QOEARO®®

- H 3iéAevon ToOU p:ﬁpa'roin OUYKOAAnong dnuioupyei
nAektpopayvnrikd media (EMF) yipw amo 1o KUKAwpa
OuyKOAANnonNG.

Ta nAekTpopayvnTmikd Tedia pmopolv va TrapéuBouv pE

OPICHEVES IATPIKEG OUOKEUEG (TrX. Pace-maker, avatrveuoThpeg,

ETOAAIKEG TTPOTONKEG KATT.).
pémel va AauBdvovTtal KatdAANAa TTPOOTATEUTIKE PETPA WG

TPOG _Ta GTOUO TTOU QEPOUV TETOIOU €idoug OUOoKeuts. MMa

Tapadeiypa va atrayopedeTal N mpoéoBacn oTnv TepIoxn

XPNONG TNG CUYKOAANTIKI|G CUGKEURG.

AuTi n GUYKOAANTIKI PNXAVR IKAVOTTOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT

POIOVTOG x\ld OTTOKAEIOTIKA Xpr’]an o€ Blounxaviké epiBdAAov
10 ETTOYYEALUATIKO OKOTO. Agv gyyudTal n aviamrokpion oTa
aOIKG Opld TTOU O@OopoUV Tnv €kBeon Tou avBpwirou oTa

NAEKTPOMAYVNTIKA TTESiO O€ OIKIOKO TTEPIBGAAOV.

O XeIPIOTAG TPEMEI VO EQAPHOTEl TIG akOAouBeg dladikaoisg

WOoTe va Teplopileral ) ékBeoT oTA NAEKTpOpAYVNTIKG TrESia:

- ZTEPEWVETETE Yadi 000 TO DUVATOV TTIO KOVTA Ta Suo KaAwdia
OUYyKOAAnoNG.

- AiaTnpeite TO KEPAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO
SUVATOV TTI0 HOKPUG aTré TO KUKAWHA CUYKOAANGNG.

- Mnv Tuhiyere ToTé Ta KaAWwdia cuyk6AAnong yopw améd To
gwpa.

- Mnv ouykoAAeitTe pe TO OWPA OVAPESA OTO KUKAWHO

OUuyKOAANONG. AlaTnpeite ap@oTepa Ta KaAwdia oTnv idia

TTAEUpd TOU Uo’uuu?oi.

ZuvdéoTe TO KAAWSIO €MICTPOPHG TOU PEUNATOG

OUYKOAANGNG 0TO HETAAAO TTPOG OUYKOAANON 600 TO SUvaToV

10 KOVTA OTO ONUEIO OUVEEDNG UTTO EKTEAEDT.

- Mnv ouykoAAgiTE KOVTd, KOBIGHEVOI I} OKOUMTTIOHEVO! TTAVW
OTN GUYKOAANTIKNA gnxavr’] (eAdxioTn améoTaon: 50cm).

- Mnv a@nvere oI6GnpopayvVNTIKA OVTIKEIHEVO KOVTA OTO
KUKAWwPO OUYKOAANONG.

- EAdxioTn amwéoraon d=20cm (Eik. M).

- ZUuoKeun Katnyopiag A:

AuTi] n_OUYKOAANTIKA UNXAVA IKAVOTIOIEI TIG OTTAITAOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG YIA OTTOKAEIOTIKA XPAON OF
Bropnxaviké TepIBGAAOV Kal Yo £TTOYYEAHOTIKGO OKOTO. Agv
gyyuartai qvwrroxklcn OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA oupBaTéTnTA
o€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV KOl OTTOU UTTApXEl dueon ouvdeon ot
SikTUO TPOPOBOTiag XOUNARG TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

EMINAEON MPO®YAAZEIX

OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHEZHE:

- oemepIBaAAov pe augnuévo kivduvo nAekTpoAngiag.

- OETEPIOPICHEVOUG XWPOUG.

- OETTAPOUCIA EUPAEKTWV I} EKPNKTIKWV UAGV.
MPEMEI nponvouuévwg Vva EKTIHNBOUV amrd évav “Texviko
YmeuBuvo” Kal va €KTEAOUVTAl TTAVTA Trapouadia GAAwv
ATOUWV EKTTAISEUPNEVWV WG TIPOG TIG ETMEPPRACEIS OF
TEPITITWOT GUETOU KIVEUVOU.
MPENEI va ui08£To0VTaI TA TEXVIKA HECA TTPOOTOCIAG TTOU
neglvpd(povwl oto 7.10; A.8; A.10 Tou kavoviopoU "EN
60974-9: Tuokeuég yia OUuykOAAnon Tto6gou. Mépog 9:
Eykardortaon kai xpion".

- MNPENEI va arayopgUeTal | GUYKGAANGN 6Tav 0 GUYKOAANTHG
g 0 TPO(PoBOTNG CUPUATOG GTNPIJETAI ATTG TO XEIPIOTH (TT.X.

10 MEGOU IHAVTWV).

- NPENEI va amayopedetal n o’uyKéAAno’g av_o XEIPIOTAG
BpiokeTal avupwpevog o oxéon Me To dAmedo, EKTOG av
¥Rgc| 0TTo10UVTaI E151KA SATTES aqospa)\ziuﬁ. .

- HANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd

TNV £Pyaoia PE TTEPICOOTEPOUG CUYKOAANTEG TTAVW OTO B0
KOUHOTI /) O€ TTEPIOOOTEPA KOUPATIA GUVDESEPEVO NAEKTPIKG,
pTropei va Enuloup\g]eu £va £TMIKIVOUVO dBpoloua TAOEWV EV
KEVW avdpeoa o€ SUo S10QOopETIKEG BAOEIG nASK'ngSiwv n
AGuTTEG, OE TIPN TTOU MTTOPEl VA @QTACEl WG TO dITTAG Tou
EMITPATEPEVOU Opiou.
Eival avaykaio évag TETEIPAPEVOG GUVTOVIOTHG VO EKTEAETEI
m g]é'rpno’n HE Opyava woTe va KaBopioel av UTTApXEl
Kivduvog Kal va pTropei va U|oetr9'crr.| KaTdAAnAa pETpa
w&ooruoiq OTTWG TEPIYPAPETAI 0TO 7.9 TOU kavoviopoU "EN
60974-9: Xuokeuég yia OuykOAAnon To6fou. Mepog 9:
Eykardoraon kai xpnon".

YNOAOINOI KINAYNOI

- ANATMOAOTIYPIZMA: TOomOBeTAOTE TO OUYKOAANTH OF
opiZovTio emitredo pe KATAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. Z€
avTiBeTn TEPITITWON (TTX. KEKAIPEVA, avwpaAa 5ATreda KATT.
um’x%n KiVi uvo&avurro 0YUPIoHOTOG).

- AKATAAAHAH XPHZH: gival emikOvSuvh n ykatdoTaon Tou
OUYKOAANTH YIO OTTOIOSTTOTE EPYATia DIAPOPETIKN ATIO TV
gpop)\)tnéusvn (Tr.X. EeEMAYWHA CWANVWOEWV aTTO TO 1I5PIKO

iKTUO).

O1 TTpooTasieg Kal Ta KIVNTA péPN TNG OUOKEUACIOG TOu
OUYKOAANTH Kai TOU TPO@QOSOTN CUPHATOG TTPETTEI VA BpioKovTal
oe 0éon, mpIv ouvdéceTe TOo OUYKOAANTH OTo SikTuo
TpOo@odoaiag.

MPOZOXH! OToIadATIOTE XEIPWVAKTIKN EVEPYEId TIAVW OF
TUAHATA TOU TPOQOSOTN CUPHATOG, OTTWG:
- aVTIKATAoTOOoN KUAIVOpWY Kai/fy GTTIpdA;
- &1I0aywyn oUpparog oToug KUAivEpoug;
- TOTroBETnOn TOU TTNViou CUPHATOG;
- KaBaplopog KUAiVEpwY, ypavadiwv Kal TG TTEPIOXNS
TToU BPICKETAI TTIO KATW;

- AGdwpa vguvu?wv.
MNPEMElI NA EKTEAEITAI ME TO ZYFKOAAHTH IBHITO KAI
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AMNOZYNAEAEMENOAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAEL.
- ATrayopeUeTal N avUPwor Tou GUYKOAANTH.

2.EIZArQrH KAIFENIKH NEPIFPA®H
Autég o cuvKo)\AnTr'%g €ival pia TIyR PEUPATOG yia TN CUYKOAAnON
160U, €IBIKA OXEOIAOPEVOG  YIo TN OUYKOAnon MAG Twv
avBpakoUxwy XxaAUBwv xapnAou kpduatog pe aépio rpooTaaiag CO,
A piygata Argon/CO,, XpnOIYOTIOIWVTAG oUpUATA NAeKTPOdiou
Hspc’ncx 1 TTapayepIopéva (chqvad)z.
poa@EépETal Enio&g yia Tr]I ouykoAnon MIG Twv avogeidwtowv
XaAUBwv pe aépio Argon + 1-2% oguyovou kai aAoupiviou pe aépio
Argon, XpnolpoToiwvTag oUppata nAekTpodiou ouUvOeang
EaTdé)\r)])\ng TIPOG TO KOUPATI TTou Ba ouykoAAnBei (Mévo povtéAa
IK. B1).

Mrrogouv ermiong va xpnoipotioinBolv Trapayepiopéva aUppaTa
KOTGAANAQ_ yio QuT Tn XPAon Kol XWwpPiG OEPIO TTPOCTACIAG,
TTpocapuélovTag TNV TTOAIKOTHTA Tr]é QUTTaG OTIG €EVOEIEEIG TOU
KataokeuaoTy) oUppatog (Movtélo Eik. B2 xpnoipotroiei pévo
TAPAYEUIOHEVO auppu?.

BA{.[KA EZAPTHMATA:

- AdyTa;

- KaAWdIO £TTIOTPORrG £QOdIaoEVO Pe Aaida yeiwong ;
- KITTPOXWV (0T CUPOUEVA HOVTEAQ sl

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta KUpIa OTOIXEIQ TTOU OXETIOVTAI UE TN XPrON Kal TIG aTrodO0EIG TOU
OUYKOAMANTRA GuvowidovTal GTOoV TTVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWY YE TNV
akoAouBn évvola: B A

IK.

1- EYPQIMAIKOZ Kavoviopdg avagopds yia TV ac@aAeia kai TV
KOTAOKEUR HNXOVWYV \gu ouyKOAANon Tdgou.

2- 20PBOAO EOWTEPIKIG GOUNG OUYKOMNTH.

3- ZUpPolo TpoBAeTTOpEVNG dladiKaaoiag.

4- Z0pBolo S: deixvel OTI PTTOPUV va ekTEAOUVTAI OUYKOAAAOEIG O€
TEPIBAANOV UE augnuévo KivBuvo NAEKTPOTTANGiag (TT.X. TIOAU
KOVTA G€ JETAAAIKG OWpaTA).

5- Z0pBoAo ypauung TPoPodoaiag:
1~ evaANAOOTOUEVN HOVOYATIKT) TAOT.
3~: evaAAaoOOUEVN TRIPATIKN TAGT.

6- Babudg mpooTaoiag TAaigiou.

7- Tsl}vn(d APAKTNPIOTIKA TNG YPAUUAG TPOQOB0Tiag:

- U,: EvaAAacodpevn Taon kal ouxvoetnta Tpo@odoaciag
OUYKOAANTH (aTTOdEKTA 6pIa £10%).

= | max: AVWOTATO ATTOPPOPNUEVO PEUPA OTTO TN YPAUMA.

- |,q: MpaypaTikd pevpa TpoPodoaiag .

8- ATT08060E€IG KUKAWPATOG GUYKOAANONG:

- U, : avwtatn 180N o€ avoixTé KUKAwUA.

- 1,/U,: Kavovikotroinpévo pelpa  kal  avriotoixn Téon Trou
pTopoUv va TapExovTal amd TO OUYKOAANTA kaTd Tn
OUYKOAANoN.

- X : Zxéon dlaAeimouoag Aeitoupyiag: deixvel TO XpOVo KaTd Tov
0TI0i0 0 CUYKOMANTIG UTTOPET va Trapéxel TO avTioTOIXO PEUHA
géla koA6va). Ekppadetal o€ % Baael evog kUkAou 10min (TT.x.

0% = 6 AeTTT@ epyaciag, 4 AeTTTa Tauong KATT.).
Ze TEPITITWON TIOU EETIEPAOTOUV Of  TTOPAYOVTES  XPAONG
(TexvikoU Trivaka, avagepopevol oe 40°C nepnBaMovm%,
emeppaeiveln Ssé)pmr’] TTpogTaTia g) OUYKOAANTAG pével o€ stand-
by pexpr TTou n BeppoKPATia TOu OeV KATERET OTAN ETITPETTOUEV

6pIa).

- AIV-AIV: Acixvel tTnv KAigaka puBpiong Tou pedpaTtog
OUYKOAANONG (EAAXIOTO - JEYIOTO) OTNV AVTIOTOIXN TGN TOEOU.

9- ApIBu6Gg UNTPWOU yia TNV avayvwpion Tou OUyKOAANTA
(amapaitnto yia TNV TEXVIKA oupgmapdcTtaon, {ATnon
avTaAAGKTIKWYV, avadriTnon KATOOKEUAG TOU TTPOIOGVTOG).

10- ===~ : Afjia Twv ao@aAeibyv KaBuGTEPNPEVNG EVEQYOTTOINONG
TIOU TTPETTEI VA TTPOBAEPTET IO TV TIPOCTATIA TNG YPAHUMAG.

11-Z0pBoAa avagepdpeva oe KavOVeEG ao@aleiag N onuagia Twv
OTIOIWV  OVOQEPETAI OTO  KEP. “Tevikh  aoc@daAeia yia TN
ouykOAAnon Tégou”.

Znueiwon: To ava@epduevo TOPAdElypa Tng TauTéAAg eival
EVOEIKTIKO TNG OnUaoiag Twv cUPBOAWY kai Twv Yn@eiwv. O1 akpiBeig
TIMEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWY TOU GUYKOAANTHA OTNV KATOXA OOG TTPETTEI
va OlaBacTolv KaTteuBeiav OTOV TEXVIKG Trivaka TOU idlou Tou
OUYKOAANTA.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYFKOAAHTHZ:BAéme mwivaka 1 (MIN.1)
- NAMNA: BAéme mivaka 2 (MIN. 2

To Bdpog Tou ouykoAANTH avaypdgeral otov Tivaka 1 (MIN.1).

4.NEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH
ZYZTHMATA EAEIXOY, PY%MIZBH Ké\l ZYNAEZH
IK. B1, B2

5. EFKATAZTAZH

MPOZMPOZOXH! EKTEAEITE OAEX TIZ ENEPTEIEX
ErFKATAZTAZH:Z KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYFTKOAAHTH AMNOAYTQZ ZBHXITO KAI AMNOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
MNPENEI NA EKTEAOYNTAI AMTOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO
KAIMENEIPAMENO NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHEH Eik. C
ATTOGUOKEUAOTE TO GUYKOAANTH, EKTEAECTE TN OUVAPPOASYNON Twv
BI0POPWYV TUNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIA.

Zuvuppo)\évncrkpdcxag TPOCTATING

K. D

ZuvappoAdynon Ku)\uéaiog £MIOTPOPRG-AaBidag
IK.

TPOMOZANYWQZHE TOY £YTKOAAHTH
OAoI 0l GUYKOAANTEG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO TTAPOV EyXEIpidIo, dev
SiaBéTouv ouoTApaTa aviywong.

TOMNOOETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvroTrioTe TOV TOTTO TOTIOBETNONG TOU GUYKOAANTH WOTE va pnv
UTTAPXOUV EUTTODIO OE OXEon WE TO Avolypa £10080uU Kal 60U Tou
agpa LpUir]vé £5AVAYKOAOPEVN  KUKAOQOpION HECW QVEPIOTAPA, Qv
uttapyel).  BeBaiwBeite Tautoxpova OTI dev  avavoppo@ouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOf ATHOI, UYPaGial KATT.

AlaTnpeite TouAdyioTov 250mm eAeUBepOU XWpPOU YyUpw amd To
OUYKOAANTA.

MPOZOXH! TomoBeTAOTE TO GUYKOAANTAN o€ opifovTio
emimedo KatdAANAng IKavoTnTag pog To BAPOG WOTE va
amo@peuxBoUV To avaTTOS0YUPIoHA I ETTIKUVEUVEG METAKIVOEIG.

ZYNAEZH @Iz KAI MPIZAZ (1o0x0gl pévo yia 1o HOVTEAQ TTOU
TpounBeUovTal Xwpig QIg): GUVOEDTE OTO KaAWwdIO Tpo%)éooicxg
€vav KOVOVIKOTIOINPEVO peupatoAlTTn (2P + T -1ph, 3P + T -
3ph)katdAAnAng 1kavaTnTag kal TPodiaBéaTe pia Tpia dIkTUOU
€QOOIOOLEVT) e QOQAAEIEG Kal AQuTOpaTO BIOKOTITN. To  €18IKO
TEPHATIKG YEIWONG TIPETTEI VA GUVOEBET OTOV aywy9 yeiwang (KiTpivo-
TIPACIVO) TG YPAMUNAG Tpopodoaiag. O Trivakag 1 (I‘IIN 1r} avagépel
TIG TIHEG TWV KABUOTEPNUEVWY “AOQOAEIWV OE ampere TOU
oupBouAevovTal BAoEl TOU QVWTATOU OVOUAOCTIKOU PEUHATOG TTOU
TIOPEXETAI ATTG  TO OUYKOAANTH Kal Tng OVOUOOTIKAG TAong
TPOPOSOTIAG.

- Na mg evépyeieg alayig Tdong, TpéTel va ETﬂfKBETE aTo
EOWTEPIKG TNG HNXOAVAG a@aipwvTag Tnv TTAGKA Kal
TTPOJIABETOVTAG TNV KAEPPA a)\)\agr']g TAONG WOTE va AVTIOTOIXOUV
n ouvdeon TTou deixveTal oTnv €I0IKN TTIVAKISa Kal n diaTiBéuevn
Té0oN SIKTUOU. EE

IK.

Tonoeur'lorzéavd TOV TTiVAKA XPNGIUOTIOIDVTAG TIG EISIKEG BidEG.
Mpoooxn! uuvKoAAn'rr]i gival TrpodladeTeInévog OTO
€PYOOTACIO Yyio TNV uwnAdtepn Tdon Tng diami@épevng
KAiJOKaG, yio TTapddeiypa:

U, 400V < Taon mpodiatedeipévn oTO EPYOOTATIO.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Tpiv ekteAéoeTe oTroIadATIOTE NAEKTPIKY 0UVEEDN, BeBaiwBeiTe OTi
Ta OTOIKEI TTIOU avAYPGPOVTAl OTOV TEXVIKO TIvaKa Tou
OUYKOAANTA avTIoTOIXOUV GTNV TAGN Kal GuxveTnTa Tou JIKTUOU
TTou SIaTIBEVTAI OTOV TOTTO EYKATACTAONG.

- O ouyKOAANTHG TIPETTEI VO OUVSEDET ATTOKAEIOTIKG O€ éva aUOTNUA
TPOPOBOCIAG UE YEIWUEVO AYWYO OUBETEPOU.

- Ia va IkavotroloUvTal ol cuVenKeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouvigTaral n o0vdeon TNG GUYKOAANTIKAG UNXAVAG OTa
onpeia dINETTAQG Tou BIKTUOU TPOYOBOTiag TTou TTAPOUCIAGoUV
oUvBeTn avtioTaon KatwTepn oo Zmax =0.1'ohm.

- H ouykoAAl TIKI”} Klr]é(avr'] TEPINOPBAVETQI OTIG QTTAITACEIG TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

MPOZOXH!
H pn TApPNONn Twv mapamdvw Kavovwv KabBioTtd
AVATTOTEAQCHATIKO TO oUOTNHA ao@aAgiag TTou TTPORAETETAI
amé Tov KaATaoKEuaoTh (karnyopia ) pe emakéAouboug
oofapoug Kivduvoug yia dropda (Tm.X. nAektpomAngia) kol
avTikeipeva (1r.x. Mupkayid).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKOANOYOEZ ZYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI O ZIYITKOAAHTHZ EINAI IBHZTOZ KAI
AMNOZYNAEAEMENOZ AMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avagépel TIg TIEG TTOU GUPBOUAEUOVTal YIa TO
KaAWdIa oUyKGANong (oe mm?) édca TOU PEYIGTOU PEUPATOG TTOU
TTAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH.

Z0vdeon oTn @IGAN agpiou (av XpnOIHOTTOIEITAI)

- @idAn agpiou TTou TOTTOBETEITAI OTO ETTITIESO OTAPIENG PIGANG TOU
OUYKOAANTA: max 20 kg.

- Bidwaote 1o peiwtpa Trieong(*) otn PaABida Tng @IGANg agpiou
TOTTOBETWVTAG  EVOIAUETT TNV KATAAANAN TTpOCQpPUOYH  TTou
TIpouNBeUETAl WG EEAPTNHA, OTAV XPnoIJoTIoEiTal agpio Argon i
piypaArgon/CO,.

- ZuvdéoTe TO OwARvVa €I06d0U OEPIOU OTOV TTPOCTPUOCTH Kal
o@aAiaTe TV TTpouNBeuduEVN Awpida.

- XaAapwaTe To 6aKTUAIO PUBUIONG TOU TTPOCAPHOCTA TTETNG TTPIV
avoigete T BaABida TNG QIGANG.

(*) E&dptnua mou TPETEl va  ayopdeTal EeXwploTd av  Sev

TIPOUNOEUETAI PE TO TTPOIOV.

Z0vdeon KaAwSiou ETOTPOPNG PEUHATOG CUYKOAANONG
ZuvdéeTal 0TO PETAANO TTPOG GUYKOAANGNG 1 OTO PETAAAIKG TTAyKO
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o6Tou oTnpideTal, 600 yiveTal MO KOVTG OTO onueio oUvdeong utrd

ETT!

Z0

e€epyaaia.

vSeon Adutrag (évo yia povTtéla pe oUvdeon EURO)

TomoBetNoTe T AQuTIa OTOV €IGIKG OUVOECUO OQAAICOVTAG HEXPI TO
TépUa 10 BIdWTO daKTUANIO PTTAOKApPioPATOG. MPOoETOINAOTE TNV YIa TO

TPWTO POPTWHA TOU GUPUATOG, APAIPWVTA

10 GKPOYUCIO Kal TO

OWANVOPAKI ETTAPAG Yia va SIEUKOAUVETE TNV £6006 TOU.

AAAayn TTOAIKOTNTAG (MOVO vlg wuguAAuyégAEPlO-OXl AEPIO)
IK.

Zu

avoIgTE TN OI"]KF\ Tou digova.
GUYKOAANG agpIo):
OAnon MIG/MAG (aépio)

- ZuvdéaTe TO KAAWSIO AAUTTAG TTOU TIPOEPXETAl OTIO TOV
szo%oéém OTOV AKPOBEKTN KOKKIVO (+).

- 2uvo£aTe To KaAwdio AaBidag oTov aupo akpodEKTN (-)

ouykoMnon FLUX (6x1 aépio):

- 2uvdéoTE TO KOAWSIO AGUTIOG TIOU TIPOEPXETAl OTIO TOV
T{Jocgoéém OTOV HOUPO OKPOBEKTN (-).

- 2uvoéoTe TO KOAWDIO EMOTPOPRG AaBidag OTovV KOKKIVO
OKPOBEKTI) (+).

KAgioTE TN BrKN TOU GgoVa.

OTAOEIG:
MNepioTpéwTe péXpl TO BABOG TOUg CUVOEOHOUG TWV KaAwdiwv
OUYKOAANONG OTIG  TaXEieg npigsg (av_ utrdpyouv) yia va
£EATQANITETE pIa TEAEIO NAEKTPIKA arra(pr’]S Z¢ avTiBeTN TEPITITWON
Ba dnuioupyBoUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV OIWV TWV GUVOECHWY HE
YPriyopn 9B0pd Toug KaI ATTWAEIN ATTOTEAEOUATIKOTNTAG.
PNOIUOTIOIEITE KAAWBIA TUYKOAANONG 600 TO BUVATOV HIKPOTEPOU
UAKOUG.
ATTOQEUYETE VA XPNONUOTIOIEITE HETAAAIKG PEPN TTOU DEV AVIKOUV
OTO KOPUATI TTIPOG CUYKOAANGT, WG aVTIKATAOTAoN Tou KaAwdiou
EMOTPOPAG TOU PEUHATOG OUYKO, Ar]crr]g. AuTd pTTopEl va gival
€TMIKIVOUVO yIo TNV 00@AAgla Kol va OWaoel Un IKavoTroinTIKG
atmoTeAéopaTa yIa T GUYKOAANGN.

TOMNOOGETHZH MHNIOY ZYPMATOZX (Eik. H)
A NPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TOMNOGETHZHZ

ZYPMATOZ, BEBAIQGEITE OTI
IBHITOZ KAI

O IYFKOAAHTHZ EINAI
AMOZYNAEAEMENOX AMNO TO AIKTYO

TPO®OAOZIAZ.
EAEF=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHZEIX YPMATOZ,

TO_ZMIPAA KAI_TO ZOAHNAPAKI

EMNAOHY THX AAMIAL

ANTIZTOIXOYN THAIAMETPO KAI 3 TH ®YZH TOY LY>PMATOX
NoYy OEAETE N KAl OTI EXQYN

A XPHZIMOMMOIHZETE

TOMOGETHOEI QOXTA. KATA TIZ QASEIX EIZAFQrH:z TOY
ZYPMATOZ, MHN ®OPATE MPOXTATEYTIKATANTIA.

50
va

AvoigTte TN Brkn Tou dgova.

TomroBeTrOTE TO TINVIO OTOV AgoVva, BIATNPWVTAG TO APXIKO HEPOG
TOU OUPPATOG TTPOG T TTAVW. BeBaiweeirte o1 n pikpry Bdon €A§ng
ToU OUPPATOG Eival TOTTOBETNPEVN OTNV EIDIKNA orrr%(1u X
ATTeEAEUBEPWTTE TOV/TOUG AVTIKUAIVEPO/AVTIKUAIVOPOUG TTiENG Kall
QATTOPAKPUVETE TOV/TOUG OTTO TOV/TOUG KATW KUAiVOpPOUG (Zu)\.
BeBaiwBeite 6T TO/TA KApPOUAI/a Tpogoéocriag ival katdAAnAo/a
TPOG Toexpr]olporrmoUpzvo oUppa. (2b).

ATmeAeuBepwoTe TO apXIKO PEPOG TOU OUPUATOG, KOWTE TV
TTOPAUOPPWHEVN  AKPN oplgovn'w KOl Xwpig UTTOAEippara.
MepioTpéWTe TTPOG OPIOTEPA Kal BAATE TO upémé TUAMA TOU
aupupaTog péoa atov 0dnyd TECOVTAG To Katd 50-100mm oTov
0dnyo g ouvéccni AdpTrag (2c).

TomoBeTnoTE TAAI TOV/TOUG QVTIKUAIVOpO/avTiKuAivdpoug
pubpifovTag Tnv Tieon o€ evOIAPETo eTTiTTESO, ETTAANBEUOTE OTI TO
cgJ’)pua €ival owoTd TOTTOBETNPEVO OTO KEVTPO TOU idlou Tou Ggova.

EVAPETE €AAPPA TOV dGgova avepywvrag otnv Bk Bida
PUBUIONG TOTTOBETNHEVN OTO KEVTPO TOU idlou Tou dgova (1b).
AQaIpEDTE TO AKPOPUOTIO KAl TO CWANVAPGKI ETTAPAG (4a).

Eiodyete T0 peupatoMiTITn oTnv Trpida Tpopodoaiag, avayTe To
OuyKOAANTA, TéoTe TO TAAKTPO AdPTTag TANKTPO
TIPOXWPAHATOG CUPHOTOG TIAvw OTOV  Trivakd eAéyxou (av
UTTAPXEI) KOl QVOPEVETE WOTE TO qp)SKc') UéPOg TOu CUPHATOG
SlavuovTag 0Ao 1o oTrpdA Pyer kara 10-15cm atd 10 PTTPOCTIVO
pépog TNG AduTrag. AprioTe UaTEPA TO TTARKTPO.

MPOZOXH! Katd Tn SIAPKEIN OUTWV TWV EVEPYEIWYV, TO

oUppa BPioKETAI UTTO NAEKTPIKN TAGT KAl UTTOKEITAI ceknxuvmﬁ
a

vapn. MTropei yia auTé, av Sev uloBeToETE KATAAANAQ PéTpa,
TpokaAéoel Kivduvo nAekTpomAngiag, TpavuaTta Kal va

TrapdAyel NAEKTPIKAG TOEA:

Mnv kateuBUveTe TO Gvolypa TNG AAUTIOg TTPOG PEPT TOU CWHATOG

0ag.

Mnv 1TANC14ZeTE TN AGUTTO OTN QIGAN.

TomroBeTAOTE AN OTN AGUTI TO OWANVOPAKI €TTAPAG KAl TO

akpoguaio (4b).

EAéyETe 611 TO npoxd)pnka Tou oUpHaTog gival ogaAd. PubpioTe

apxIkd TV TTiEan TWV KUAIVEpWV Kai T0 @PEVAPITHA Tou G§ova o€

TIHEG 600 TO BUVATOV XAUNAGTEPEG, EAEYXOVTAG OTI TO oUpua Sev

X 10TPd Kal 6T1 KATd TNV E)\gn Oev XOAApwVouV 01 EAIKEG CUPHATOG
Oyw UTTEPBOAIKAG adPAVEING TOU TTNVIOU.

KoéwrTe Tnv dkpn TOU GUpUaTOg TTou Byaivel aTréd TO akpo@Ualo o€

-15mm.
KAeioTe Tn Brikn Tou dgova..
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6.ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

TUVOEETE TO KAAWDIO ETTIOTPOPAG GTO KOUUATI TTOU TTIPOKEITAl VO

OUYKOAAOETE.

EAeyére Tnv ToAikéTn T (FLUX).

AV XPNOILOTIOIEITE TO CUUTTAYEG CUPWA, QVOIYETE KOl PUBUICETE TN
0f TOU TTPOOTATEUTIKOU QEPIOU WEOW TOU WelwTA Trieong (5-

I/min.).
ZI;IMERQZH: Na BupdoTe 010 TEAOG TNG £pYATIag Va KAeiveTe TO
Q€PIO TIPOCTATIOG. ol

Eik.
Na va apyioeTe Tn ouykOAANON TTIECTE TO TTARKTPO AGUTIAG .
MNa va puBpicete TIG TTAPaPETPOUG OUYKOAANGNG, (6TTOU
TIPORAETTETON) PUBUIOTE TIG TTAPAPETPOUG TaXUTNTAG CUPHATOG HE
IE £|6B|Kg) KOUMTTI MEXPI VO ETTITUYXAVETE WId OPOAR GUYKOAANGN.
1k.B-3).

AEITOYPIIA I'IONTAPIZEMATI?Z (61r0U TrPORAETTETCN)

IK.
Ma va peTaBAaAeTe To Xpdvo OUYKOAANGNG EVEPYAOTE OTO KOUTTI
pUBuIoNG (Eik. B-5).

MNPOZOXH:
Ze JEPIKA HOVTEAQ N akpr eTTagig aUppartog eival ouvrhBwg uttd
TAON: TIPOOEXETE WOTE VA OTOQelyeETE QVETIOUUNTEG
ﬂmppeuumlcag. i . . i

AGuTa onuarod6Tnong avaBel oe TTEPITITWON UTIEPBEPUAvVONG
SIOKOTITOVTAG TNV TTAPOXN I0XUOG" N ETTAVAPOPA YivETAl QUTOPATA
HETG OTTO PEPIKA AETTTA TTOU KPUWOEL.

7.ZYNTHPHZH

NPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPrEIEZ

ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAI
ZBHITOZ

KAl AMOZIYNAEAEMNEOX AMNO TO AIKTYO

TPODOAOZIAZ.
TAKTIKH ZYNTHPHZH:
Ol ENE

PFEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHIHZ MMOPOYN NA

EKTEAEZTOYNANNO TO XEIPIZTH.

Adptra

NV OKOUPTIATE TN AGUTTO Kal TO KAAWDIO TNG O€ BEPUE KOUPAETIA.
AuTé Ba pTTopoUcE va TIPOKAAECEI TRV TAEN TWV HOVWTIKWY UNIKWV
B£T0VTOG YPAYOPA Tr) GUCKEUK EKTOG AEITOPUYIAG.

EAéyxeTe TTEPIODIKA TO KPATNPA TNG OWAAVWONG KOl TwV
OUVOETEWV AEPIOU.

Ze KABe aVTIKATAOTACTN TOU TINViou oUPHATOC QUONETE e §npd
TEMEOPEVO aépa (max 5 bar) oto ompdA kai eAéygre Ty
QAKEPAIOTNTA TOU.

EAéyxETe, TOUMdXIOTOV Hia pOpa TV NUéPQ, Tr}\(peopd KOI TO OWOTO
HOVTAPIONA TWV TEPUATIKWY TUNUATWY TNG AQUTIAS: akpo@Uaolo,
OWANVapAKi ETTAPNG, dlavopéa agpiou.

Tpo@odoTn cUppaTog

EAéyxeTe ouxva Tr”\)eopd TWwV KUAIVEpwV Tpogpodoaiag, agalpeite

TTEPIODIKA TN METAAAIKT) OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE OTNV TTEPIOXN
€AgNG (KUAIVOpoOI Kal OTTIPAA e10650U Kal £§6dou).

EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPFEIEZX EKTAKTHZ XYNTHPHIHZI MPEMNEI NA

EKTEAO

NTAI ANOKAEIZTIKA ANO NPOzIQNIKO

Y
NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZXTON HAEKTPO-
MHXANIKO TOMEA.

ZYTKOAAHTH KAl
BEBAIQOEITE OTI O

MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MNAAKEX TOY
ENEMBETE :TO EZQTEPIKO THZ,

ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZITOXZ KAI

AMOZYNAEAEMENOZAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
Evbaxékzvm EAEyXOl HE NAEKTPIKN TAON OTO ECWTEPIKO TOU

OUYKOA.

nTA propouv va pokaAéoouv cofapn nAekTpomAngia

1o GUEDN ETTAPN PE PPN UTTO TAON Kai/i) TpaUupaTa opeIAOpEva
o€ Aueon ETTAPN JE 6pyava o€ Kivnon.

Mepiodikd Kal 0TTOGBATIOTE PE auUXVATNTA, avaAOya WE Tn XPrian Kal
TNV T00d8TNTA OKOVNG Tou TIEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO
EOWTEPIKO TOU OUYKOAANTA KOl Q@aIp€éOTe T OKOvn Trou
OUYKEVTPWONKE OTO UETATXNUATIOTH, QVTIOTACT KOl avopBwTr e
&npo etTeaévo aépa. (MEXPI 10 barrB.
Mn KaTeuBOVETE TOV TTETTIETUEVO AEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG.
KaBapioTe TG e pia TTOAU atraAr BoupTod ) KAaTaAANAC SIGAUTIKE.
Me Tnv eukaipia eAéyxeTe OTI O _NAEKTPIKEG OUVOECEIC Eival
OQANIOPEVEG KaI TO KAUTTAAPICUATA BEV TTAPOUTIALOUV BAdéag ot
Ovwon.
ETO TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV §AVATOTTOBETACTE TIG TTAGKESG TOU
OUYKOANTA 0QaNiovTag PEXPI TO TEPHA TIG BiBEG OTEPEWONG.
ATTOQEUYETE OTTOAUTWG VA EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANONG ME
QavoIXTO GUYKOAANTH.



(RU)
PYKOBO[ICTBO MOJb30BATENSA

A

BHUMAHME:NEPEQ TEM, KAK MUCMONb30OBATb MALLUHY,
BHUMATENIbHO NMPOYUTATb PYKOBOACTBO
NONb30OBATENS.

CBAPOYHBLIE AMMNAPATHI HEMPEPLIBHOW CBAPKW ANA
OYTOBOW CBAPKW MIG/MAG W BO o®JIOCE A4
NMPOMBIWLWNEHHOTIO U MPO®ECCUOHANBHOTO
NCMONb30BAHNA.

Mpumevanve: B npuBeneHHOM Aanee TeKCTe UCMonb3yeTca TePMUH
“cBapoYHbIi annapar”.

1. OBLLASA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU YTOBOW CBAPKE
Pa6ounit pgomkeH ObiTb XOPOWO 3HaKOM C Ge3onacHbIM
ucnonb3oBaHWEM CBapo4HOro annapata M O3HAKOMIeH ¢
pUCKaMK, CBfA3aHHbIMU C MPOLIECCOM AYroBOW CBapku, ¢C
COOTBETCTBYIOLMMU HOPMaMMu 3alWuUTbl U aBapUAHbIMK
CUTyaLUAMM.

(C™. Takxke ctanaapT "EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnsA Ayroson
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue™).

AN

- MW36eratb HemocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C 3MeKTPU4ecKUM
KOHTYpOM CBapKu, TaK Kak B OTCYTCTBMM Harpysku
HanpsikeHuWe, nojaBaeMoe reHepaTopoM, Bo3pacTaeT WU
MOXeT GbITb OnacHo.

- OTCcoeAMHATL BUIIKY MallMHbI OT 3N1IeKTPUYECKOI cCeTu Nepea
npoBefieHWEeM nOObIX paboT No coeAuHeHUIO Kabenen
CBapkun, MepoNpPUsATMIA NO NPOBEPKE N PEMOHTY.

- BbIKnoyaTb CBapoYHbI annapar U OTCOEAWHATbL NUTaHue
nepea Tem, Kak 3aMeHUTb U3HOLUEHHbIE AeTany CBapo4YHOMN
ropenku.

- BbINONMHUTBL 3MEKTPUYECKYIO YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C
[eACTBYIOIMM 3aKOHOAATeNbCTBOM U NMpaBUNaMy TeXHUKU
6e3onacHocTw.

- CoeAuHATL CBapOUHYH MalUMHY TONbKO C CeTbIo NMUTaHUA C
HeWTpanbHbIM NMPOBOAHUKOM, COEAUWHEHHbLIM C
3asemneHueMm.

- Y6eautbcs, YTO po3eTka CeTVM NpaBWUNbHO CoeAuHeHa C
3a3eMneHueM 3almnThbl.

- He nonb3oBaTbCA annapaToM B CbIpbIX U MOKPbIX
n Ly , U He NpC PKy noa AoXAeMm.

- He nonb3oBaTtbcs kabenem ¢ NoBpeXXAeHHON U3onALMen nn
C NNIOXUM KOHTaKTOM B COeAUHEHUSX.

A /A

- He npoBoauTb cBapo4HbIX paboT Ha KOHTENHEPaX, EMKOCTAX
unun Tpy6ax, KoTopbie copepxanu Xuakue wunu
rasoo6pasHble roptoume BelecTsa.

- He npoBoAuTb cBapouHbIX paboT Ha MaTepuanax, YMcTka
KOTOpPpbIX MpoBOAMNAaCb XNopocoAepXalWwnMu

aCTBOPUTENSIMA UITM NOGNN30CTY OT yKa3aHHbIX BelecTB.

= e np Tb PKYy Ha p pByapaxnon -

- Y6upatb Cc pabGouyero Mecta BCe ropluue MaTepuanbl

Hanpumep, AepeBo, Gymary, TpANKU M T.4.).

- 6ecneunTb [OCTAaTOYHYIO BEHTUNALMIO paGouyero mecra
WNWM Nonb30BaTbCs CReuuanbHbIMU BbITSXKaMU ANs
yAaneHus AbiMa, 06pas3yioLerocs B npouecce CBapku paaom
¢ payron. HeobxoauMo cucTemaTu4decku NpoBepsATh
BO3/eiicTBME AibIMOB CBapku, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTPaLum ¥ NPOAOIKMTENbHOCTY BO3AENCTBUSA.

- WU3beraiTe HarpeBaHusA 6annoHa pasnuyHbIMU MICTOYHMKaMKU
Tenna, B TOM YMCIe U NMPSIMbIMU COMTHEYHbIMM Ny4Yamu (ecnmn
ucnonb3yercs).

DO LG

- MpuMeHATbL COOTBETCBYIOILYIO 3ME€KTPOU3ONALUI0
anekTpoaa, CBapuBaeMoil AeTanu U MeTannau4yeckux yacren
c3a pacnornc no6nM3oCcTy (AOCTYMNHbIX) .
OToro MOXHO AOCTUYbL, HaAeB nepyaTku, obyBb, Kacky u
cneuoaexay, NpeAyCMOTPEHHble ANA Takux uenen, u
nocpeAcTBOM WCMOMNb30BaHUsA M3ONUpYIOWKUX nnatdopm
VNN KOBPOB.

- Bcerpga 3awuwartb rmasa cneuvanbHbIMA HEAKTUHUYHBIMKU
CTeKNnamMu, MOHTUPOBaHHbLIMU Ha MacKU U Ha Kacku.
Monb3oBaTbCcA 3alMTHOW HEBO3ropaemMoW cneLoAexaown,
msberas nogBepraTb KOXY BO3AeWCTBUI
ynbTpacdmonetoBblX U WHGpakpacHbIX nyvyemu,
Npou3BOANMbIX AYrOM ; 3aluTa AOMKHA OTHOCUTBLCA TaKkxKe K
NPOYMM NMLAM, HaXoAsALWMMCA MOGNM30CTU OT Ayru, Nnpu
MOMOLLM 3KPaHOB UMK He OTPaXKaloLMX LTOP.
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ZHOOAPOO®

- MpoxoxaeHne cBapo4YHOro TOKa MPMBOAUT K
BO3HUKHOBEHWIO 3NeKTPOMarHUTHeIx nonen (EMF),
HaXoAALWMXCA PSAOM C KOHTYPOM CBapKMy.

OneKTpoMarHuTHbIe NOMsi MOryT OTpuUaTenbHO BNUATL Ha

HeKoTOpble MeAUUMHCKME annapaTtbl (Hanpumep, BoauTenk

ce)p,qequoro PUTMa, pecnmpaTopkl, MeTannmyeckue NnpoTesbi U T.

a.).

Heob6xoauMo NpuHATE COOTBETCTBYHOWME 3aLUMTHbIE Mepbl B

OTHOWEeHMN nAeN, MMeWnX yKasaHHble annaparbl.

Hanpumep, cneayer 3anpeTuTb AOCTYN B 30HY paboTbl

CBapoYHOro annapara.

JTOT CcBapou4HbI annapaT YyAOBNETBOPAET TeXHUYECKUM

cTaHAapTam M3genua AnsA MCMONb30BaHMA UCKNIOYUTENBHO B

NpoMbIlWIIEHHON cpeAe B npodeccuoHanbHbIX uensax. He

rapaHTMpyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHLIM npeaenam,

KacaloWMMCs BO3AEWCTBUA Ha YernoBeka 3MeKTPOMarHUTHbIX

nonei B 6LITOBLIX yCIIOBUSAX.

OnepaTop AoMmkeH UCNoNb30BaTh crieAyioLive npoueaypbl Tak,

YTOObI COKPATUTL BO3/i€NCTBME 3NEKTPOMarHUTHbLIX NONen:

- [MpukpenuTb BMECTe KaKk MOXHO Grinike ABa kabens cBapku.

- [DepxaTb ronoBy M TynoBMllE KaK MOXHO pAanblie OT
CBapOYHOro KOHTYpa.

- Hwukorga He HamaTbIBaThL CBapOYHbIe Kabeny BOKpyr Tena.

- He BecTM cBapky, ecnu Balle Teno HaxOAUTCSl BHYTPU
CBapOYHOro KOHTypa. [lepxaTb 06a kabensa c oqHON U TOW Xe
CTOPOHbI Tena.

- CoeAuHUTb o6paTHbI KkabGenb CBapoO4YHOro TOKa CO
cBapuBaeMoi AeTanbio Kak MOXHO 6rnuxe K BbINonHseMoMy
COeZIMHEHMUIO.

- He BecTn cBapKy psioM CO CBapOYHbIM annapaToMm, cuas Ha
HEeM WM oNuUpasCb Ha CBapoYHbIN annapar (MMHUManbHoe

accTosiHue: 50 cm).

- He octaBnaTe ceppumariuTHble npeaMeTbl PAAOM CO
CBapOYHLIM KOHTYPOM.

- MwuHumaneHoe pacctosiiue d=20cm (Puc. M).

- O6GopynoBaHue knaccaA:

OTOT CBapoYHbI annapaT yAOBMETBOPSET TEXHUYECKOMY
cTaHAapTy U3Aenus AN UCMONb30BaHUA UCKITIOYMTENbLHO B
NPOMbIWMEHHOW cpeae B npodeccMoHanbHbIX LUensax. He
rapaHTMpyeTcsi COOTBeTCTBUE TpebGoBaHUAM
3MeKTPOMarHMTHON COBMECTUMOCTU B GbITOBLIX MOMELIEHUAX U
B NMOMeLLEeHUsIX, NPAMO COeAUHEHHBIX C 3NeKTPOCeThbI0 HU3KOro
HanpsxeHusi, noaatoLlel NMTaHWe B GbITOBbIE NOMeLIEeHUs.

OONONHUTENBLHbLIE NPEAOCTOPOXHOCTU

OMEPALIUV CBAPKMU:

- B MNOMELEHUN C BbLICOKUM PUCKOM 3NEKTPUYECKOro

pa3spsiaa;

B NOrpaHNYHbIX 30HaX;

- MPU HaNM4yMmn BO3ropaeMbIxX 1 B3pbIBYATbIX MaTepuanos;
EOBXOAWMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHLIW 3Kkcnept”
npeABapuTENbHO OLIEHUN PUCK U paGoTbl AOMKHbI
NPOBOAUTLCA B MPUCYTCTBUMU APYrUX NUL, YMEOLMUX
[elCcTBOBATb B CUTYaLMM TPEBOIU.
HEOBXOOUMO wucnonb3oBaTb TeXHUYECKUe cpencTBa
3awmThl, onucaHHble B pa3sgenax 7.10; A.8; A.10
craHpapta "EN 60974-9: OGopyanoBaHue AnsA AyroBow
cBapku. YacTb 9: YcTaHoBKa M cnonb3osaHue”.

- HEOBXOAMMO 3anpeTuTb cBapKy, Koraa CBapoOYHbII
annapaTt unuM nopaluwee YCTPOWCTBO MNPOBOMOKKM
noaAepxuBaloTcs paGouum - (Hanpum., NocpeAcTBOM
eMHeMN).

- EOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapkKy, korga pa6Gouui
NPUNOAHAT Haj NMOJIOM, 3a MCKIIOYEeHUeM cnyyaes, Koraa
ncnonb3yTcs nnarﬁo Mbl 6€30MacHOCTH.

- HAMPAXEHWE ME ;:8' OEPXATENAMW 3MNEKTPOOOB

UMW FOPEJIKAMU: paboTasi ¢ HECKONMbKUMU CBapOYHbIMMK
annapatamM Ha OAHOW [JeTany¥ WM Ha COeAMHEHHbIX
9NEKTPUYECKU [eTansAX BO3MOXHA reHepauusi onacHow
CyMMbI “XONOCTOro” HanpsikeHUs Mexay ABYyMs
Pa3nuy4HbLIMKU AepXxar 3NMeKTPOAOB MU ropenkamu, 4o
3HaYeHus, Moryliuero B ABa pa3a NpeBbICUTb AONYCTUMbINA
npegen.
KBanudmumpoBaHHomy cneuvanucty Heob6xoaumo
Nopy4uTb NPMGOPHOE U3MepeHe ANs BbISIBNIEHUA PUCKOB U
Bbl6Opa noAxoAsLWMX CPeACTB 3alUTbl COTNacHo pasaeny
7.9. ctaHpgapta "EN 60974-9: OGopyaoBaHue Ans OyroBou
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M Ucnonb3oBaHue".

A ICTATOYHbIN PUCK

- OMNPOKWAbLIBAHMUE: pacnonoxutb cBapo4HbIi annapar Ha
rOpPM3OHTaNbHON MOBEPXHOCTU Hecyllel cnocobGHocTH,
COOTBETCTBYHOLEW Macce; B MPOTMBHOM cryyae (Hanp., non
noJ HaKNIOHOM, HEPOBHbIW U T. A..) CyllecTBYeT ONacHOCThL
onpokuAbIBaHUA.



NEPEMELWEHWE CBAPOYHOIO ANMNAPATA:

NMPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHMIO: onacHo npumeHATb
CBapoYHbIii annapat Ans fobbix paboT, oTIUYalLWmxcs oT
npeaycMoTpeHHbIX (Hanp. Pa3mopaxuBaHue Tpy6
BOAONPOBOAHON CETH).

Bcerga

npuKpennaTb 6annoH cneunanbHbIMK v(7pe,l:|(:TBaMI/I,

HanpasBneHHbIMU Ha NpeaoT

cny' IX NageHumn

(ecnuucnonb3ayercs).

3aLLtMTI:-I U NoABUXHbIE YaCcTU KOXyXa CBapo4HOro annapara v

ychOﬁCTBa nogayn npoBOJSIOKU [OJNXKHbI
TpebyemMOM MNOmNoXeHuH,

HaxoauTbCcA B

nepes TeMm, Kak MOACOEAUHATb

CBapO‘lelﬁ annapart K ceTu NuTaHus.

BH

WUMAHUE! Jio6oe py4yHOoe BMelLaTeNbLCTBO Ha 4YacTsax B

ABNXKEHUn ychOﬁCTBa noaa4ym npoBONIOKU, Hanpumep:

3ameHa ponMKoB M/ HanpPaBnAOLWMX NPOBOMOKMU;
BeepeHMe NpoBONOKY B PONUKK;

YcTaHoBKa KaTyLIKu C NPOBOSOKOIA;

Ouunctka gonvn(oa, LIJeCTeJII)eHOK M 30Hbl, Haxoasiwewncs
nogHEOBXOAWMO BbIMNOJIHATL NPU OTKNIOYEHHOM U
gﬁﬁgEAﬂ_II{IElEHHOM OT CETU NMUTAHMUA CBAPOYHOM

- 3anpelyaeTca NOAHMMATL CBapOYHbLIN HUMMU.

2. BBEEHME N OBLLEE ONMMUCAHUE

[aHHbli annapaT npegHa3HavyeH AN SNeKTPOAYroBoil CBapKu,
BbINOSHEHHBIN cneunanbHo Ans ceapku MAG yrnepoaucTbix ctanemn
M HU3KOMErnpoBaHHbIX cTaneil, u paspaboTaH cneunanbHo ANs
CBapky C 3aLUTHbIM razom CO, unu rasoBoi cmeckto AproHa n CO,
Csapka NpoBOAMTCS C MOHOMMTHON NPOBOSIOKON MMM NPOBOMOKO C

n

1ocom (TpybuyaToit).

nnapatbl NOAXOASAT Takke Ans ceapkm MIG HepxaBetoLlen ctanu
rasom aproHom + 1-2% kucnopoga v antoMUHUS ra3oM aproHoMm, C

MCNoNb30BaHWEM 3MNEeKTpPoAOB C COCTaBOM,

NOAXOASALLMM  Ans

cBapvBaeMov AeTanu (Tonbko mogenu Puc. B1).

Bo3moxHO vcnonb3oBaTb NpOBOIIOKY C CbJ'IPOCOM, nogxogsdawyto onsa
ucnonb3oBaHus 6e3 3awmMTHOro rasa, ajgantupys noJsiApHOCTb

rop

erku COrnacHoO ykasaHusiM Npon3BoanTens npososnoku (Moaens

Puc. B2 ucnonb3yeT ToNnbKo NOPOLLKOBYHO NPOBOOKY).

CEl

PUAHBLIE NPUHAONEXXHOCTMU:
Opernka;
aTHLIN Kabernb C 3aK1UMOM 3a3eMINeHUs;
Habop konec (MoAenu ¢ Tenexkamm).

3. TEXHUYECKWUE OAHHbIE
Tabnu4ka gaHHbIX
TexHuyeckue AaHHble, xapakTepuaylolme paboTy U nornb3oBaHue

annapaTom,

npuBefeHbl Ha creuuanbHoW Tabnuuyke, uX

pasbACHeHWe faeTca HUXe:

1-

2-
3.
4-

5-
6-

7-

-]

9-

10-
-

uc. A

CoorBetcTByeT EBponeickum Hopmam 6GesonacHocTu U
Tpe6oBaHUSIM K KOHCTPYKLUM iyrOBbIX CBApOYHbIX annaparos.
BHYTpeHHsIs CTPYKTYpHasi CxeMa CBapO4HOro annapara.
CvmBON NpeaycMOTPEHHOTO TuMa CBapKu.
Cvmeon yKasblBAeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBapky B
NOMELLEHNUN C MOBbILUIEHHBIM PUCKOM 3NEKTPUYECKOTO — LoKa

anpumMep, psSAOM C METaNNMYeCcKUMn Maccamu).

H
éI/IMBOJ'I I'II/ITa}OLLleIZ ceTu:

OpHohasHoe NepeMeHHoe HanpshkeHue.
TpexdasHoe nepeMeHHOe HarnpshkeHune.
CTeneHb 3aluThbl Kopryca.

I'Iaﬂameprl AreKTPUYECKON CETU MUTaHMS:

- U, nepemeHHOe HarpsbkeHue u yactota

annapara (MakcumarnbHbIi gonyck+ 10 %).

| yaxe MAKCUMAIbHBIV TOK, NOTPEGNSIEMbIN OT CETH.

1, o 9D hEKTUBHBIV TOK, NOTPEONAEMbIV OT CEeTH.

I'Iaaameprl CBapOYHOrO KOHTYpa:

- Uo - makcumanbHoe HampsbkeHue 6e3 Harpyaku (OTKPbITbIN

KOHTYP CBapkw).

/U, - TOK W HanpsixeHue, COOTBeTCTBylLME

HOpPManu3oBaHHbIM NPOM3BOAMMbIE annapaTtoM BO Bpems

cBapKu.

X _p KO3(hpULMEHT npepbIBUCTOCTM paboTbl. lMokasbiBaeT

Bpemsl, B TeYeHUM KOTOpOro annapar MOXeT obecneunTb

yKa3aHHbIi B 9TOM e KONOoHKe Tok. KoadduumeHt
Ka3blBaeTcsi B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LMKY.
Hanpumep, 60 % paBHseTca 6 MuHyTam pabotbl C

nocwmmmm 4-X MUHYTHBIM NepepbiBoM, U T. [1.).

AIV- - yKasblBaeT AvanasoH_perynupoBki Toka CBapku
(MWHUManbHbIA/  MakcUManbHbI) MpU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsHKeHnn ayru.

CepuitHbin Homep. MaeHTudnkaums MaimHbl (Heobxoaum npu

obpallieHnn 3a TEXHNYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMM YacTsMU,

npoBepKe OPUrMHANBLHOCTY M3AENWs).
: BenuuunHa nnaBkux NnpegoxpaHvTenein 3aMmeaneHHoro

AEeNCTBUS, MpeAycMaTpuBaeMbIX Anst 3aLlUTbl IMHWN.

CvMBOrbI, COOTBETCTBYIOLIME MpaBunam GesonacHocTn, Ybe

3HaueHne npueeaeHo B mase 1 “O6Las TexHuka 6esonacHocTn

AN [yroBoW cBapku”.

nuTawoLlen cetn
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Mpumevanue: Mpumep MAEHTUDMKALMOHHOW Tabnuyku sBnsietca
yKasaTernbHbiM At OObSICHEHUS 3HAYEHWUs! CUMBOMOB U LMQP:
TOYHble 3HAYeHUS TexXHMYeckux [aHHbIX Ballero annapata
npuBeaeHsbl Ha ero Tabnnyke.

NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE:

- CBAPOYHbIV AMMAPAT: CMOT_|PMT3611VII.|y1 (TAB.1)
- FOPEJKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2)

Bec cBapo4Horo annapara ykasaH B Taénuue 1
(Tab. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMNAPATA
YCTPOUCTBA YNPABNEHWA, PEFYNIUPOBAHUA U

COEOUHEHMA .
CBAPOYHbIN AMNMAPAT
puc. B1, B2

5.YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BbINOIHUTL BCE OMNEPAUMK NO
YCTAHOBKE U 3NEKTPUYECKOE COEOWHEHWE CO
CBAPOYHbIM AMNMMNAPATOM, OTKNIKYEHHbLIM U
OTCOEOMHEHHbBIM OT CETU MUTAHUA.

AMEKTPUYECKUE _COEOMHEHUA OOMKHbI BbIMOMHATLCA
TONBKO OMNbITHbBIM U KBANMU®ULUUPOBAHHbIM
MEPCOHAIOM.

CBOPKA Puc. C
CHATb CO CBapO4HOrO annapaTa YnaKkoBKy, BbINOMHWTL COOPKY
OTCOEAMHEHHbIX YacTell, UMEIOLLIMXCA B yaKoBKe.

C6opkKa 3alMUTHON Macku
Puc. D
C6opka kabens Bo3Bpara - 3axMma
Puc. E

CMNOCOB NOABEMA CBAPOYHOI'O AMMAPATA
Bce cBapouHble annaparthl, OnMcaHHble B HAacTOsLLEM PYKOBOACTBeE,
HE UMEIOT CUCTEMbI NoAbeMa.

PacnonoxeHue annapara

PacnonaraiiTe annapart Tak, 4To6bl He nepekpbIBaTb NPUTOK U OTTOK
oxrnaxzgaloLLero Bosayxa k annaparty (NMpuHyauTenbHas BEHTUNALMUSA
npy MOMOLLM BEHTUMATOpA): CreAuTe Takke 3a TeMm, 4ToObl He
NPOMCXOANIIO BCAChIBAHUE NPOBOASILLEN NbINK, KOPPO3NBHbIX NapOB,
BNarMuT. a.

Bokpyr cBapouyHOro annapata cnegyet ocTaBuTb cBoboaHoe
NpOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHUE! YcTaHOBUTL CBapo4HbIi annapat Ha NiocKy
NOBEPXHOCTL C COOTBETCTBYIOWEN FPy30NOABLEMHOCTLIO,
4TOGbI U36€XKaThb ONaCHbLIX CMELLEHNI NN ONPOKUALIBAHUA.

COEOUHEHUE BUNKWU U PO3ETKW (npegHa3Ha4yeHO TOMNbKO
ANs Moaernewn, nNocTtaBnsieMbix 6e3 BUMKWU): coeauHUTb kabenb
NUTaHWsi CO CTaHAapTHOW BUIKOW (2 nonwca + 3asemneHue, 3
nonica + 3a3eMileHMe), PacCYUTaHHOi Ha noTpebnsiembii
annapaTtom Tok. HeobxoauMo nopkntoyath Kk CTaHAapTHOW CETEBON
poseTke, 060OpyAOBaHHOI NNaBKMUM WM aBTOMAaTUYECKUM
npeaoxpaHuTeneM; cneumanbHas 3asemnsiowas knemMmma JomkHa
6bITb COeAMHEeHa C 3a3eMNSIOLLMM NPOBOAHNKOM (XenTo-3eNeHoro
uBeTa) NMMHuM nuTaHus. B Tabnuue 1 (TAB. 1) npuBeaeHb! 3Ha4eHNs B
amnepax, peKkoMeHayemble AnNs npeAoxpaHuTenen nuHUK
3aMefNIeHHOro AeiCTBUS, BbIOpaHHbIX Ha OCHOBE Makc.
HOMWHAIIbLHOTO TOKa, BbipabaTblBaeMoro CBapo4HbIM annaparom, 1
HOMVHAIIbHOTO HaMPSHKEHNs MUTaHMSI.
- [ns onepauuin U3MeHEeHWUs! HanPsHKEHUS! OTKPbITb BHYTPEHHIOW
YacTb CBapOYHOrO annapata, CHSIB NaHeflb W MOAroToBMB
KNEeMMHUK W3MEHEHUS HanpskeHus Tak, 4Tobbl 6bino
COOTBETCTBME MeX/y COefMHEeHNeM, YKasaHHbIM Ha Tabnuuke u
MMEIOLLMMCS B CETU HanpshkeHeMm.

Puc.F
TwatenbHO ycTaHOBUTb Ha MeCTO MaHenb,
crneumanbHbIe BUHTbI.
BHumanue!
CBapo4HbIi annapat NoAroToB/ieH Ha 3aBoJe K Haubonee
BbICOKOMY HanpsXXeHWUI0 U3 UMeloLlerocsi AuanasoHa,
Hanpumep:
U, 400V -noaroTtoBneHHOe Ha 3aBoAe HanpsixeHue.

MNOACOEANHEHME K 9NEKTPUYECKOW CETU MUTAHUA

- [lepen noacoeavHeHuem annapaTta K 3neKTPUYECKOW ceTu,
npoBepbTe COOTBETCTBUE HAMpPAXeHUs U 4acToTbl CETU B MeCTe
YCTAHOBKM TEXHUYECKUM XapaKTepucTukam, npuBedeHHbIM Ha
Ta6nqueannapaTa.

CBapOHHbIVI annapat OO/MKeH COeAUHATbCA TOMbKO C cuctemon
AnTaHnsa C HyneeBbiIM MPOBOAHMKOM, MNOACOEAUHEHHbIM K
3a3eMeHuio.

Ons Toro, 4ToGbl yaoBneTBopATb TpeboBaHusam CraHpapta EN
61000-3-11 (MepuaHvne wusobpaxeHusi) pekomeHayetcs
Npon3BoAuTb COeAMHEHUs CBapO4YHOro annaparta C TodkaMu
MHTepdenca CeT NUTaHNS, UMEIOLLIMMN MMNEAAHC MeHee Z Make

3akpenuse



=0.10m.
- CBapouyHblii_annapaT COOTBETCTByeT TpeGoBaHWsSIM cTaHaapTta
IEC/EN 61000-3-12.

BHumaHuve! HecobniofeHue ykasaHHbIX Bbllle NpaBun
CYLIECTBEHHO CHWXaeT 3(h(eKTUBHOCTL 3MEKTPO3alUThI,
npegycMoTpeHHoOM usrotoBuTernem (knacc l) u MoxeT npuBecTn
K Cepbe3HbIM TpaBMaM y ntofei (Hanp., INeKTPMUYeCKUm oK) U
HaHeceHuWo MaTepuanbHoro yulep6a (Hanp., noxapy).

COEOQWHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! MNEPEQ TEM, KAK BbIMNONHATb
COEOWHEHUA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIA AMMNAPAT
OTKNIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETUNMUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) umetoTcs 3Ha4YEHWs, peKOMeHAyeMble ANns
kabeneii cBapku (B MM°) B COOTBETCTBME C MaKCUMarbHbIM TOKOM
CBapoYHOro annapara.

CoeauHeHWe ra3oBoro 6ansioHa (ecnv ucnonb3yercs).

- Ta30Bblii GanmnoH, ycTaHaBNMBaEMbI Ha OMOPHYH NOBEPXHOCTb
rasoBoro 6asnnoHa Ceapo4Horo annapara: Makc. 20 Kr.

- 3aBWHTUTL peaykTop(*) AaBMNEHUs Ha knanaH razoBoro G6anmnoxa,
YCTaHOBMB MEX/Y HUMI CreLmnarnbHbIi peayKTop, NocTaBnsieMblit
Kak npuHagneXxHocCTb, Npu MCNonb3oBaHUW rasa Apl’OHa nwnu
cmecu aproHa/Co,.

- Hapetb rasoyio Tpyb6Kky Ha BblBoAbl pedykTopa GannoHa u
3aTAHYTb ee MeTanIM4eCckMmM XOMyTOM.

- OcnabuTb perynmpoBoYHOE KOMbLIO peayKTopa AaBMeHNs nepeq,
TeM, KaK OTKpbIBaTb KnanaH 6annoHa.

(*) Ecnv nprHapnexHocTb He NOCTaBMSIeTCs BMECTE C U3AenueM, To

ee cneayeT npuobpeTaTb OTAenNbHO.

CoeavHeHue kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

Coe/:uanzeTcn co caapwaaemoﬁ Aetanbo Unn c¢ Metanm4yecknm
CTOSOM, Ha KOTOPOM OHa JIEXWUT, KaKk MOXXHO onuxe K BbINONHAEMOMY
CBapHOMY COEINHEHUIO.

(éﬁ%nc.l)nueuue ropenku (TOﬂbKO ana Bepcuﬁ C coeguHeHuMem

BcTaBuTb ropenky B npegHasHa4YeHHoOe Afsi 3TOro coeuHeHve, A0
KOHLi@ BPYYHYIO 3aKpYTWB 3aXXWMHOE KonbLo. MoAroToBuTb K Nnepson
3arpy3ke NpOBOMOKU, EMOHTUPOBAB COMMO U KOHTaKTHYH TPYBKY,
Ans obrneryeHns BbIXoaa.

W3meHeHMe nonsipHocTn (TO];I:.KO énﬁ BapuaHToB F'A3-HE I'A3)
nc.

- OTKPbITb pa3MaTbIBaTeb.
- Csapka MIG/MAG (ra3):
- CoeauHnTb kabenb ropenku, MocTynmalowuin oT ycTpoicTBa
NPOTSArMBaHUSA MPOBOMOKU K KpACHOM Knemme (+).
- CoeanHuTb kabernb Bo3BpaTa 3axuma Kk YepHoii knemme (-).

Caapka ®JMHOC (HeT rasa):

- CoeanHnTb Kabenb ropernku, NOCTynaloLwmii OT yCTpoicTBa
NpOTSArMBaHUSA MPOBOMOKU K YepHOM knemme (-).

- CoeaunHuTb kabernb Bo3BpaTa 3axkuma K KpacHow knemme(+).

3aKkpbITh OTAENEHE AN pa3marTbiBaTensi.

PekomeHgauum:

- 3akpyTuTb [0 KOHLA coeauHWUTENM kabenei cBapku B GbICTPbIX
coelMHeHUAX (ecrnn uMeloTcs), Ans obecredeHnss XopoLlero
3MeKTPUYECKOro KOHTakKTa; B MPOTMBHOM Chyyae npousonaer
neperpeB cCamux COEAMHWUTENEN C MX MOCMNEeAYIoWUM BbiCTPbIM
VN3HOCOM 1 NoTepen 3thEKTUBHOCTY.

Mcnonb3oBaTh Kak MOXHO Goree KopoTkue kabenm ceapku .
WaberaTb Nonb3oBaTbCs METANMMYECKUMU CTPYKTypamu, He
oTHocsAWwMmMca K obpabaTtbiBaemolt aetanu, BMecTo kabens
BO3BpaTa TOKa CBapku; 9TO MOXeT OblTb oOMacHo pAns
6e30MnacHOCTU 1 AaTb NIIOXVe pe3ynbTaThkl NP CBapke.

YCTAHOBKA KATYLLKMN C NPOBOJIOKOM (Puc.H)

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAKHAYUHATb ONEPALIUM MO
3ANPABKE MPOBOJIOKW, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
ANMNAPAT BbIKNKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETUMUTAHUSI.

YBEOUTECb, YTO PONMUKW AOnA MOOAYM NPOBOOKW,
HAMPABNAOWWNA  WIAHT U HAKOHEYHWK CBAPQOYHOIO
MACTONETA COOTBETCTBYIOT TUNY WU AOUAMETPY
MCMONb3YEMOW MPOBOJNIOKN N MPABWUIIbHO
MNPUCOEOMHEHbI. HA 3TAMAX 3AMNPABKW/ MPOBOJIOKN HE
NONb30BATLCA SALLMTHBIMW MEPYATKAMMW.

- OTKpbITb pa3matbiBaTernb.

- HapeHbTe kaTyluKy ¢ NPOBOMOKON Ha LUNWHAENb, NPOBepLTe, YTO
CTepXKeHb MpOTacKWBaHUSA LINUHAENS NPaBUIIbHO YCTaHOBIEH B
COOTBETCTBYIOLLIEM OTBepcTUn.(1a).

- [MogHUMUTE BEPXHUIA HXKMMHOW PONUK (M) 1 OTBeauTe ero(Mx) ot
HDKHero ponwvka (oB) (2a).

- [poBepuTb, 4YTO PONMKU/PONINK MPOTSTMBAHUSA MOAXOAWUT K TUMY
ncnonb3yemon NnpoBonoku (2b).

- Bo3bMUTe CBOGOAHDI KOHEL, CBAPOYHOW MPOBOOKU Ha KaTyLLKE U
obpexsTe NOrHyTYI0 YacTb MPOBOMOKM TaK, YTOBbI Ha TOPLEBON 1
60KOBOI 4acTsIX NPOBOMIOKA He Bblno 3ayceHues. lMosepHnTe
KaTyLKy B HanpaBieHUX NpOTUB YaCOBOW CTPENikM U BCTaBbTe
KOHeL| MPOBOOKM B HANPaBMsioLLyto TPYOKy, NPOTONKHUTE ero Ha
rmy6uHy npumepHo 50 - 100 MM B Hampasnsiowiee oTBepcTue
CBapOoYHOro pykaBa (2c).
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- OnyctuTe Ha MeCTO BEpPXHUI HAXVUMHOW POMWK, U PErynsiTopom
BENMYMHbI JaBMEHNs YCTaHOBUTE CPEAHIO BENUUYMHY JaBeHUs
MPWXUMHOMO_poruka.” Y6eautech, Y4To NpoBornoka HaxoauTcs B
cneuunanbHon 6opoaae HUKHero ponuka (3).

- 3aTopmosuTe crerka LNUHAenb, BO3AeUCTBYs Ha crneunanbHbIn
PerynmpoBoYHbIv BUHT (1b).

- CHSITb CONNO 1 KOHTaKTHY!O Tpybky (4a).

- Bcrasbte BUNKY CBapOYHOro annapata B pPO3E€TKYy nuUTaHus,
BKMO4UTE CBapOHHbIVI annapart, HAXXKMUTe Ha KHOMKY ropenku nnu
Ha KHOMKY ABWXEHUA MPOBOSIOKN Ha NaHenu ynpasneHunsa (eCﬂl/I
WUMEITCA), NoAO0XKAUTE, NOKa NMPOBONOKa He np0|7|,qu no Bcemy
HanpasnsoLeMy LUNaHry 1 ee KoHew, He nokaxeTcsa Ha 10 - 15 cm
13 nepeaHemn YacTu ropenkn n OTMNyCTUTE KHOMKY.

BHumaHue! B TeyeHMM AaHHOW onepauuu NpoBofioka
HaxoauTcAa noa HanpsXeHuemM U UCNbITbiBaeT MexaHu4veckue
Harpy3ku, noaToMy B cry4Yae HecoGnAeHUst TeXHUKU
6e30MacHOCTM, MOXET NPUBECTU K INEKTPUYECKOMY  LUOKY,
pPaHEHWAM U NPUBECTU K 3aXWUraHUI HexenaTenbHbIX
3NEeKTPUYECKNX Ayr:

- HeHanpasnsiite ropengy B CTOPOHY Tena.
He noaHocuTe ropenky 6nu3ko k rasoBomy 6annoHy.
- 34a€oao MOHTUPOBaTL Ha rOperiky KOHTaKTHyl TPyGKy W conno

HaCTpOI;ITe MeXaHn3M nogayn npoBOSIOKN Tak, YTOObI npoBosioka
nogasanacb nnaBHO U bes PbIBKOB. OTperynMpyl?lTe AasneHuve
PONUKOB U TOpMoO3fdllee ycunue LnuHOens Ha KaTywkKky Tak,
YTOObI ycunue 6b1no MUHUManbHbIM, HO MNPOBOSIOKa He
npockanb3biBana B 6op03,qe n Npu npekpaweHun nogavm He
06pa3OBbIBaJ'IaCb netna wn3 MpOBOJIOKM noAg BOBIJ,GVICTBI/IEM
VHEPLIMK KaTyLLKN.

- OB6pexbTe BbICTYMNAKLLMIA KOHEL, NPOBOMNOKW 13 HAKOHEYHMKA Tak,
y106bl OcTanock 10-15mm.

3aKkpbITb OTAENEHUE AN pa3MaTbiBaTenNsi.

CBAPKA: ONMUCAHMUE NPOLIEAYPbI

CoefinHUTBL kaberb 3a3eMIieH1s Co CBapvBaeMoil AeTanbio.
[MpoBepuTb NONAPHOCTHL (Tonbko Ansi Bepcuii FLUX).

Ecnn Bbl WCMoOnb3yeTe MOHOJIMTHYIO MpPOBONIOKY, OTKPbITb
perynsitop notoka 3aliuTHOro rasa MoCcpeacTBOM pedyKTopa
nasnenus (5-7 n/mMun).

NMPUMEYAHUE:TIoMHUTe, 4TO B KOHUe paboThl

Heo6X0ANMO 3aKPbITh 3aLLMTHbIN ras.

BkniounTb CBapOYHbIN annapat W 3agaTh CBAPOYHbIA TOK Mpu
MOMOLLY MOBOPOTHOTO NepekItoyaTens (Tam, rae umeercsl).

uc.

[1nsi Hayana cBapku HaxaTb KHOMKY CBapO4HOM roperkut.

[Ona perynupoBaHus napameTpoB CBapkM 3adaTb CKOPOCTb
pexyllieil KPOMKW MpU _MOMOLLYM CrieuuansHOM — PyKOSITKM [0
[OCTKEHUS pErynsipHoii cBapku (korga npesyCcMOoTPEHO).
(Puc.B-3)

®YHKUMA  TOYEYHOM KOHTAKTHOWM CBAPKU (koraa
npeaycMOTPEeHO). P L
uc.

[Ons u3MeHeHWS BpeMeHW CBapku BO3AeWCTBOBATb Ha
perynupoBoyHyto pykosTky (Puc.B-5).

BHUMAHME:

- Y HEeKOTOpbIX Mojenew HakOHEYHUK HanpaensioLLen NPoBONOKN
HaxoauTca noA HanpspkeHuem; oGpamaTb BHMMaHue, YTOGbI
n3bexarb HexxenaTternbHbIX 3aXuUraHum.

- CI/II'HaJ'IVISaLLI/IOHHaSl namna BKno4YaeTca npu Hanu4ium neperpesa,
npepbiBaa noga4vyy nUTaHUsA; BOCCTaHOBMEHWE NpoucxoguT
aBTOMaTU4eCKU NOCIie HECKOJTbKO MUHYT OXnaXaeHus.

7. TEX OBCNY>XXUBAHUE

BHUMAHUE! TMEPEA MPOBEOEHWMEM OMEPALIMIA

TEXOBCNYXUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOUYHbIV
ANMAPAT OTKNOYEH U OTCOEAUHEH OT CETUMUTAHUA .

MNIMAHOBOE TEXOBECIY>XUBAHUE:

OMNEPALUU NMNAHOBOIO TEXOBCNYXWBAHUA

BbIMONHAIOTCA ONEPATOPOM.

lopenka

- He ocTaBnsiiTe ropenky unu eé€ kabenb Ha ropsiiux npegmetax,
3TO MOXeT NPUBECTU K pacnnaBneHWo W3oNsuun 1 caenaet
roperky v kabenb HenpuroaHbLIMU k padote.

- PerynsipHo npoepsiTe kpennexne Tpy6 u natpy6koB nogaum
rasa.

- Tpu kaxpgon cmeHe KaTyLKM CO CBApOYHOW MPOBOMOKOMN
npoAyBaliTe CyxuM CXaTbiM BO3AYXOM MoA AaBrneHnem He Gonee
5 6ap LunaHr noaa4m NpoBOIOKM U NPOBEPANTE €70 COCTOSHME.

- ExenHeBHO mpoBepsiiTe COCTOSHUE U MPaBUMbHOCTb MOHTaXa
[eTanei KOHEYHO YacTu roperku: Comnmna, KOHTaKTHOI Tpy6ku n
rasosoro Anddysopa.

Moaaya npoBonoku

- [lpoBepnTb CTeneHb W3HOCA PONMKOB, MPOTATUBAKOLMNX
npoBoroky. [lepuoguyeckn yaansTb MeTannMYeckylo Mbifb,
OoTKNaAblBalLlyCs B 30HE NPOTATMBAHUS (POMUKK W
HanpaensioLLas MPOBOJIOKMN Ha BXOAE U BbIXOAE).

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OGCIY>KUBAHUE
ONEPAUUMN BHEMJNAHOBOIOo TEXOBCIYXWBAHUA
OOMXHbl BbIMOMNHATLCA TONIbBKO OMNbITHbIM WK

oy



KBAITUOGULUMPOBAHHbIM B 3NEKTPUKO-MEXAHUYECKUX
PABOTAX MNMEPCOHAINOM.

BHUMAHUE!

HUKOrgA HE CHUMAMWTE MAHENb U HE MNPOBOAWUTE

HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA, HE

OTCOEAUWHUB MNPEABAPUTENbHO BUNKY OT

ANEKTPUYECKOW CETW.

BbInonHeHne NpoBepok noj HanpsikeHMeM MOXeT NPUBECTU K

cepbe3HbIM 3NeKkTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXeH

HENoCpeACTBEHHbIN KOHTAKT C TOKOBeAYWWMU 4YacTaAMMU

annapaTta w/Mnu nNoBpeXAEeHWsIM BCNEACTBUE KOHTaKTa C

YacTAMU B ABUXKEHUM.

- PerynsapHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIO YacTb annapata, B
3aBUCMMOCTU OT 4acTOTbl WCMOMb30BaHWUS U 3amnblIEHHOCTU
paboyero mecTta. YganAiTe HakonuBLYylCA Ha
TpaHcdopmaTope, COMPOTUBIIEHUU U BbINPsIMATENE Mbirb Mpn
MOMOLLM CTPYW CYXOro CXKaToro Bo3gyXa C HU3KUM [aBreHuem
(maxkc. 10 6ap).

- He HanpaBnsaTtb CTpyl cxaToro Bo3dyXa Ha arnekTpuyeckue
nnatbl; NPOW3BECTN WX OYUCTKY OYeHb MSITKOM LUETKOW Wnn
cneLmanbHbIM1 PacTBOPUTENSAMU.

- TpoBepuTb NpU OYUCTKE, YTO IreKTpUyeckue CoeauHEeHUs
XOpOLWIO 3aKkpyyeHbl M Ha kabenenpoBogke OTCYTCTBYOT
NoBpeXAeHUs U3oMnsALnK.

- [Mocne okoH4aHUst onepaumy Texo6CnyXX1BaHUs BEPHUTE NaHenm
annapara Ha MECTO 1 XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KpenexXHble BUHTbI.

- Hwkoraa He npoBoauTe CBapKy Mpyv OTKPbLITOM MaLLMHE.

(H)
HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATIUTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY.IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT,
MEGSZAKITAS NELKULI HUZALLAL MUKODO MIG/MAG ES
FLUXIVHEGESZTEST VEGZO IVHEGESZTOGEP

Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegesztégép” kifejezés hasznalatos.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
Ahegesztégép kezeléje kelld informacio birtokaban kell legyen a
hegesztégep biztos “hasznalatarél valamint az ivhegesztés
folyamataival kapcsolatos kockazatokrél, vedelmi
rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.
(Vegye figyelembe az "EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9.
rész: Létesités és lizemeltetés" szabvanytis).

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés
elkerilendé; a generator altal létrehozott uresjarasi
fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az
ellendrzési és javitasi miveletek  végrehajtasakor a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A féklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a
hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az
aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal
eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztt’iqéﬁ kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrellehet 6sszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora
kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy
esods idében valé hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és
edényeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy gaznemdi
an'\((agokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

- Elkerillendé az olyan anyagokon valé miiveletek
végrehajtasa, melyek tisztitisara klortartalmu oldészerrel
kerult sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valo
hegesztés.

- Tilosa nzomé_s alatt allo tartalyokon val6 hegesztés.

- A munkateriilet koérnyékérol minden gyulékony anyag
eltavolitando (pl. fa, papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfeleld szell6zést, vagy a hegesztés
kovetkeztében képzodott fiistok ivhegesztes kornyékérdl
valé eltavolitasara alkalmas eszkozok H i ikus

idétartamanak fiiggvényében.
A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-
sugarzast is (amennyiben hasznalatos).

POLO

Az elektrodtol, a megmunkaland6 darabtdl és a kozelben
elhelyezett ﬁmegkozelitheté esetleges fém alkatrészktol
valé megfeleld szigetelést kell alkal ni.

A munkalatokat a célhoz elbiranyzott kesztyiit, labbelit,
fejfedot viselve, és felhagodeszkan, vagy
szigetelészényegen allva kell végezni.

A szemek a maszkra, va%{ a sisakra szerelt kiilonleges,
fényre nem reagalo livegekkel védendok.

Megfelel6 védoé tizallo oltézék hasznalata kotelezd,
megvédve ilzen modon a bér felhamrétegét az ivhegesztés
altal keltett ibolyantuli és infravords sugaraktol; e védelmet
vaszon, vagy fényt vissza nem veré fliggony segitségével az
ivhegesztés kozelében allé mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

Z0OROG®

A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén
Iokka izalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését
okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (EI. Pace-
maker, lélegeztetdk, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfeleld
6vintézkedéseket kell hozni. Példaul meg kell tiltani a

hegeszt6gép hasznalati térségének megkozelitesét.
Ez a hegesztégép n ki

felel azon mii i termék bvanyok

kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari
kornyezetben, professzionalis célbol valé, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valo
megfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valé kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezdé eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromagneses tereknek valo kitétel csokkentése érldgkében:

b a két

Rogzitse e%yiitt, egymashoz a lehet6 leg
hegesztokabelt.

Tartsa a feljét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegesztd
aramkortol. .

Sohane csavarjaa hegesztékabeleketatestekoré.
Ne hegesszen u‘ﬁy, hoggl a teste a hegeszt6é aramkor k6zott
vlac?.I artsa mindket kabelt a testéhez képest ugyanazon az
oldalon.

Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezetd kabelét a
hegesztendé munkadarabhoz a leheté legkdzelebb a
készitendé varrathoz.

Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor
kozelében. B

Minimum tavolsag d=20cm (M Abr.).

Aosztalyi berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari
kornyezetben, professzionalis célbol valo, kizardlagos
felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakoépiiletekben és a
haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségli taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott
épliletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESIMUVELETEKET, melyeket: .
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell
végezni.
Eg?/ ~Felelés szakértének” KELL el6zetesen értékelnie, és
mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek
jelenletében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések.
9. rész: Létesités és lizemeltetés" szabvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszk6zoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet
vagy a huzaladagol6t a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak
segitségével). .
TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze
kivéve, ha blztonsg'l% kezelédobogén tartozkodik. o
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI
FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon t6bb
hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal elektromosan
[ kotott  munkadarabon keriill 'munka elvégzésre, két

vizsgalat sziikkséges a hegesztés kovetkeztében képz6dott
fustok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok

osszetételének, koncentracidéjanak és maganak az expozicio
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killonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes
mennyiségii Uresjarasi fesziiltség generalédhat, melynek
értéke amegengedett kétszerese is lehet.



Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator
elvégezze a miiszeres mérest annak megallapltasahoz, hoggy
kockazat fennall-e és alkalmazni tudja az

Ivhegesztd berendezések. 9. rész: Lét:
szabvény 7.9 pontjaban megjeldlt,
intézkedeseket.

megfelelo vedelml

EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegeszto?e pet a tomegenek megfeleld
hordképességii vizszintes fellileten kell elhelyezni; ellenkezé
esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padl6zat stb.) fennall a
billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet
végrehajtasara (pl. vizvezeték cséberendezésének
fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfii geszte5| eszkozként
valé alkalmazasa (amennyiben hasznalato:

A hegesztogép aramellatasi forrashoz val6 csatlakoztatasa elstt
a védelmeknek, és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal
Iadaqolkoszerkezete elmozdithaté részeinek a helyiikon kell
enniu

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé
reszen valé kézi beavatkozast, példaul:
gorgok eslvagy huzalvezeték cseréjét;
uzal gérgékbe valé behelyezését;

Ah uzaltekercs feltoltését;
A gorgdk és a hajtomuvek valamint az alattuk lévé
teruletek tisztitasat;

étomuvek olaj oza at.
KIKAPC E RAMELLATAS| HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

-Tilos ahegesztégép felemelése.

2.BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E hegeszt6gép ivhegesztést szolgald olyan aramforras, mely karbon-
acel, CO vedégazzal vgé Argon/CO "keveréki vedo 4zzal lazén
kétott acél specialisan MAG hegesztéseinek vé: rehaJtasahoz kerllt
ehoe;llltttasra es tomott vagy élénkitett csoalaku();

ellatof

E hegesztégép alkalmas tovabba Argon gazt + 1-2% oxigént
tartalmazé rozsdamentes acél, valamint Argon gazt tartalmazé
aluminium hegesztésére, amennylben olyan  letapogatd elektron
huzallal mikédik, mel alkalmazhatoahegesztendomunkadarabhoz
(csak a B1 abra modelljei esetén).

elektronhuzalokkal

Kleggenlllve a faklya polaritasat a huzal eléallitoja altal
meghatarozottakkal, lehetséges olyan élénkitett huzalok
felnasznalasais, melyekalkalmasakvedogaz nélkili alkalmazasra
(A B2 abra modellje csak eres kabelt tartalmaz).

SOROZAT TARTOZEKOK:

- a fo?aeles-fogo teljes kimend kabele;
- szabvany készlet (a gurulokon mozgathato modellekhez).

3. MUSZAKIADATOK

ADAT-TA

A hegeszlogep hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapveté adat a jellemzék tablazataban van feltiintetve a kévetkezo
jelentéssel:

A abr.

1-Az |vheg?esztégép biztonsagara és gyartasara vonatkozo

EUROPAInorma

2 -Ahegeszt6gép bels6 szerkezetének jele.

3-Atervezett he%esztes folyamaténak jele.

4-S jel: azt jl 6li, hogy végrehajtasra kerllhetnek hegesztési
miveletek olyan kornyezetben is, ahol az aramiités megndvelt
veszélye allfenn (pl. nagyfemtomegekkozvetlen kozelében).

5- Az aramellatas vezetékenek jele:
1~: egyfazist fesziltseg,
3~: haromfazisu fesziltség.

6- Aburkolat védelmének foka.

7- Azaramellata5|vezetek]ellemzé adatai:

A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziltsége és
frekvenma]a (megengedett hatar+10%).

= L max: Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- IM Atenylegesen adagoltaram.

8- Ahegesztés aramkorének teljesitmeényei:

- U,: maximalis Uresjarasi fesziiltseg (a hegesztés aramkore
nyitott).

- 1,]U,: az dram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép
szol altathat a hegesztés soran normalizalt.

- X: akihagyas aranya: azt az |dolgeIZ| mely alatt a he esztog
megfeleld aramot képes szolgaltatni (azonos oszlo% %
kerll kifejezésre 10 perces idokor alapjan pl. 60% erc
munka, 4 perc megszakités, és igy tovabb). Abban az eset en,
ha a k|haszna|a5| faktorok %40° “os kérnyezetben)
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meghaladottak hdvédelmi beavatkozas kerill meghatarozasra (a
hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig a
hémérséklet nem tér vissza ame engedett hatarig).
- AIV-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
me?ftelelo feszliltségéhez valé szabalyozasi tartomanyat
mutatja
9- A hegesztés azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkilozhetetlen a
miszaki segitségnyudjtashoz, cserealkatreszek igényének
benyujtasahoz atermekeredetenekfelkutatasahoz)
: A késleltetett miikddésii olvaddbiztositék azon értéke,
melyavezetekvedelmehezwanyzandoelo
11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatottgelek mel ekjlelenteset
az 1.fejezet “Az ivhegesztés altalanos bizfonsaga” tartalmazza

Megjegyzés: Afeltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek,
az onok tulajdonaban allé hegesztégép pontos értékei és miiszaki
adatai a hegeszt6gép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKIADATOK: i

- HEGESZT GEP:Id.az1.ta'b|a'tg.sz.TABLA).

- FAKLYA:Id.a2. tablat(2.sz. TABLA).
Ahegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZ,TOGEP LEIRASA
AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS

EGYSEGEI
B . B1, B2 Abr.
5.0SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL

KAPCSOLATOS MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL
VALO ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK KIZAROLAG
KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETO!

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI

ELOKESZITES
C Abr.
Ahegesztégép kicsomagolasa, a csomagban |évd szétszedett részek

Osszeszerelése. - . )
Védomaszk 0sszeszerelése
D Abr.

Kimené ka’bel-fogé Osszeszerelése
E Abr.

AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
A jelen kézikdnyvben leirt hegesztégépek alkalmatlanok a
felemelésre.

AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégeép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek
akadalyok a ‘a hiidlevegé ki- és bearamlasat ehetove tevd
ilasoknal (ventilatoros Ievegoforgatas ha jelen van); egyidejlileg
gyo: % arrél is, hogy nem kerililnek beszivasra
vezetéporszemek, korroziv gozok nedvesseg stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriileteta hegesztogep korl.

FIGYELEM! A hegesztégépet a sulyanak megfelelé

hordké égli vizszintes feliileten kell elhelyezni a billenés és a
veszélyes elmozdulasok megelézése érdekében.

CSATLAKOZODUGO ES —ALJZAT CSATLAKOZTATAS (csak a
csatlakozédugé nélkiil szallitott modellekre érvényes): Az
aramellatasi kabelt egz megfeleld teljesitményli szabvanyositott
villasdugoval kell 6sszekapcsolni (2P + T 1 fazis esetében, 3

fazis esetében) és eloke52|ten| egy halézati csatlakozot, mely
olvaddbiztositékokkal, %/ automatikus megszakitd kapcsoloval
van ellatva; amegfelelo fold-kivezetést a tapvezeték foldvezetékével
(sérga-. zoldg kell” 0sszekapcsolni. A tablazat (1. TABLAZAT) a
kivalasztott tapvezetékek késleltetett mikddési
olvadébiztositékaina Havasolt értékeit tlnteti fel amperben, a
hegeszt6gép altal szolgaltatott maximalis névieges aram-, és az
ararn tas névleges feszlltsége alapjan.

- A fesziiltségvaltds miveleteihez (csak a haromfazist valtozat
esetén) be kell Iépni a hegesztdgép belsejébe, eltavolitani a panelt
es elékésziteni a fesziltségvaltas kapcsolotablajat olyan modon,

hogy &sszhangban legyen a jellemzék megfeleld tablajan
feltlintetett kapcsolas ésarendglkezésre all6 halozati fesziltség.

F Abr.
Megfelelé csavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell
szerelni.
Figyelem!
Ahegesztégépet a gyarban a rendelkezésre all6 tartomanynal
magasabb fesziiltsegre készitették el6, példaul:
U, 400V < Agyarban el6készitett feszultseg

HALOZATRAKAPCSOLAS
- Barmlnemu villamos Osszekottetés létesitése elétt ellendrizze,
P/ a hegesztégép tablajan feltiintetett értékek megfelelnek a
fela itds helyén “érvényes halézati fesziltség és frekvencia
értékeivel.
- Ahegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott



haldzati tépeg%sé?re szabad rakapcsolni.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban eldirt feltételeknek vald
megfelelés érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati
ta’f)egység olyan pontjaihoz csatlakoztatasat, melyek latszélagos
ellenalldsa nem haladja meg a Zmax =0.1 ohm értéket.

A 6gé N 61000-3-12 szabvany

\ hegesztégép az IEC/E
kévetelményeinek megfelel.

FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja

a_gyart6 altal eliranyzott biztonsagot (I osztaly), minek
kovetkeztében komol\(( veszély lép fel ugy személyekre (pl.
aramités), mint targyakra nézve (pl. tﬁzve’sz?.

HEGESZTESIARAMKOR KAPCSOLASAI

FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK

VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A tablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt
élrtékgit (mm* -ben) a hegesztdgép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan.

Osszekarcsola’s gézlpalackkal (amennyiben hasznalatos).
- lé/loe'g(;lé thet6 gazpalack a hegesztégép palack tarto fellleten: max.
g.

- A nyomascsokkent6t(*) a gazpalack szelepére kell csavarozni,
koézbeiktatva a szerelve’nKkent szolgaltatott csdkkento6t, Argon gaz
vagy Argon/CO, keverék hasznalata esetén.

- A gazbevezetd csévet 6ssze kell kapcsolni a csokkentével és
megszoritani akészlet csébilincsét.

- A tartdly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a
nyomascsokkenté szabalyozasanak panatjat.

(*) Ktlén megvasarolandé tartozék, ha nem a termékkel van szallitva.

Hegesztési aram kimend kabelének csatlakc a

Ahegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl késziilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a leheté
legkdzelebb a kivitelezés alatt all6 csatlakozashoz.

Osszekapcsolas faklyaval (csak EURO csatlakozéval
rendelkezé valtozatokhoz)

Ardgzit6 pant teljes megszoritdsaval a fékli/ét amegfelel6 dugaszolo-
kapcsoloval kell 6sszeszerelni. ElI6 kell késziteni a huzal elsé
feltoltését a fuvoka és a toml6é érintkezd leszerelésével, ami
megkonnyiti a kiaramlast.

Polaritas cseréje (csak GAZ-léEIR lSEAZ valtozatokhoz)

. Abr.
- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.
-MIG/MAG hegesztés (gaz):
- AfékIYa huzalvontatébdl kiinduld kabeljét a piros érintkezével
x—) kell 6sszakapcsolni.
- fogd kimené kabelét a fekete érintkezével (-) kell
osszekapcsolni.

- FLUXhegesz\és(nem?éz): . . .
- Aféklya huzalvontatébol kiinduld kabeljét a fekete érintkez6vel
X)ke oOsszekapcsolni.
- fogé kimend kabelét a piros érintkezével (+) kell
osszekapcsolni.
- Bekell csuknia motor mélyedésének nyilasat.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el telies mértékben a hegesztékabel csatlakozoit a
gyorscsatlakozokban gha jelen vannak) a tokéletes elektromos
Osszekottetés garantalasa érdekében; ellenkezd esetben
maguknak a csatlakozéknak a felmelegedése kovetkezik be,
alrpely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi
el6

- Hasznaljaalehet6 legrévidebb hegesztékabelt.

- Keriilje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a
megmunkalas alatt all6 darab részei, a hegesztéaram kijlt')vé
kabelének helyettesitése altal; ez uiyanis egyrészt veszélyes
lehet a biztonsagra masrészt nem Kkielégité eredményekre is
vezetheta hegesztés szempontjabdl.

HUZALTEKERCS FELTOLTESE (H Abr.)

FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI

MUVELETENEK MEGKEZDESE ELOTT ,MEG KELL
BIZONYOSODNI ,ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP K| VAN
KAPCSOLVA ES KArCSOLATA AZ ARAMELLATASI
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI, KELL, HOGY A HUZALVONTATO GO%GOI, A

HUZALVEZETO BURKOLATA ES,A FAKLYA ERINTKEZOJENEK

TOMLOJ MEEGF LELNEK-E AZ ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT

ROJENEK ES FAJTAJANAK, VALAMINT HOGY

PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Kikell nyitnia motor mélyedésének nyilasat.

- Ahuzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6z8dni arrol,
hogy a motor huzéasanak covekje jol agyazodik e a
meghatarozott nyilasba (1a).

- Ki kell oldani a nyomas ellengdrgdjét/ellengérgdit és el kell

tavolitani azt/azokat a lejjebb lév6 gérgétél/gorgoktdl (2a).

Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt szélsé

részét egy szélheg nélkili pontos vagassal; az 6ra jarasaval

ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget

a huzalvezeté kimenetébe 50-100 miliméternyivel beldkve azt a

faklya bekotésének huzalvezetdjebe ﬁ2c). .

- Ujbol el kell helyezni az ellengérgét/el Ien%orgéket, beszabalyozva
szamukra egy kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a
huzal pontosan helyezkedik elazalulsé giérgé horon?léban (3)-

- A motor kozepén elhelyezett megfeleld szabalyozé csavar

segitségével kissé fékeznikell a motort (1b).

Kikell emelni a fuvokat és azérintkezt’jtomlc’i%'ét (4a).

Ellenérizze, hogy a vontaté tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt

huzal minéségenak.(2b).

- Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugdjat az aramellatas
csatlakozojahoz, be kell kapcsolni a hegesztogépet, megnyomni a
féklya-, vagy a huzalelotolds gombjat "a kapcsolotablan
(amennyiben ‘az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal
vége- végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15
centiméternyire elhagyja a faklya elulsé részét, majd elengedni a
nyomaégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos

fesziiltség alatt all és mechanikai erének van kitéve;
amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazésra megfeleld
ovintézkedések, fennall az aramiités, sériillések, és az
elektromos ivek elez6désének veszélye.

Nem szabad afaklya cs6nyilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kézeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az erintkez6 tomliét és a fuvokat (4b).
Ellendrizni kell a huzal elétolasanak szabalyossagat: a gorgok
nyomasanak és a motor fékezésének Ieheté legalacsonyabb
értékét kell meqéllapitani ellenérizve, hogy a huzal nem csuszik be
a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatél nem lazulnak
meg tulsagosan a huzal csapjai a tekercs fulzott tehetetlenségének
kovetkeztében.

Meg kell réviditeni a favokabol kimend huzal széls6 részét 10-05
miliméterrel.

Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

.HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA
- A kimené kabelt 6ssze kell kapcsolni a hegesztendd
munkadarabbal.

- Ellendriznikell a polaritast (csak FLUX véltozatoknal).
- Amennyiben tomér huzal alkalmazott ki kell nyitni és a
nyomascsokkenté segitségével szabalyozni kell a védelmi gaz
aramlasat (5-7 liter/perc).
MEGJEGYZES: Nem szabad megfeledkezni a védelmi gaz
elzarasarol a munka befejezésekor.
Be kell kapcsolni a hegesztégépet és az eltéritékkel vagy a
forgdkapcsoldval (amennyiben az rendelkezésre all) meginditania
hegesztési aramot . . Ab

. Abr.

- Ahegesztés megkezdéséhez meg kell nyomni afékl?/a gombjat.

- A megfeleld kezelégomb segitségével be kell allitani a huzal
sebességét a he%eszté& paraméterek szabalyozasahoz ugy (ahol
%z el6iranyzott), hogy szabalyozott hegesztés valjon elértté (B-3

IRANYZASI FUNKEII? b(ahol az el6iranyzott)
r.
A hegesztési id6 modositasahoz meg kell nyomni a szabalyozas
kezel6gombjat (B-5 Abr.)

FIGYELEM: .

- Néhany modellnél a huzalvezeté vége 4ltalaban fesziltség alatt
all; a nem kivant ivképzédés elkerlilése érdekében erre figyelmet
kell forditani.

A kijelz6lampa a talheviilés fﬂggvén}/ében gyullad fel és
megszakitja a teljesitmény szolgaltatasat; néhany percnyi hilés
utan a helyreallitas automatikus.

7.KARBANTARTAS

o

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK

VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI. VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT

SZOKASOS KARBANTARTAS . .

A, SZOKASOS KARBANTAERTAS UVELETEIT
VEGREHAJTHATJAAHEGESZTOGEP KEZELOJE

Faklya

- Kgrijlni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valo
tamasztasat, mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az
Pedig a fékl{a gyors Uzemkeptelenné valasahoz vezet.
dészakonként ellendrizni kell a cséberendezés és a
gézcsatlakoza’sok szigetelését.
huzaltekercs minden cseréjekor szaraz s(ritett levegét kell fujni
(max. 5 bar) a huzalvezeté burkolataba, és ellenérizni kell annak
epségét.
- Naponta legalabb egiszer ellendrizni kell a faklya széls6
részeinek fuvoka, érintkez6 toml6, gazdiffuzor - kopasi allapotat
és Osszeszereltségiiket.
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Huzal tapvezetéke

Gyakorta ellenérizni kell a huzalvontaté goérgéinek kopasi
allapotat, idészakonként el kell tavolitani a vontaté teriiletén
képzodott fémport (gorgék és kimené/bemend huzalvezetd).

RENDKIVULIKARBANTARTAS | . L
A_RENDKIYULI KARBANTARTAS MUVELETEIT K|ZAROLAG
SZAKERTO, VAGY GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP  PANELJEINEK

EIILMOZDITASA

, ES A_GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP

EGELOZOEN

KIKAPCSOLT, ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztogépen beliili esetleges
ellendrzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség
alatt allé alkatrészekkel valé kézvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vaﬂy sériiléseket, melyek a mozgasban 1évé szervekkel valo

kiizve

en kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

Idészakonként, a hasznalattél, és a kornyezet porossagatol
fliggéen ellendrizni kell a hegeszti)’gép belse{ét, és eltavolitani a
transzformatorra rakédott port, szaraz suritett leveg6- sugar (max.
10 bahr) segitségével.

El kell keriilni a stritett leveg&sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetl eges tisztitdsat nagyon puha
kefével, vagy megfelel6 oldoszerekkel kell végezni.

Alkalmankeént ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem
okoznak-e kart a szigetelésben.

Fentemlitett miiveletek befejezésekor a régzitcsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximalisan ker(ilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
muiveletek végrehajtasat.

(RO)

ATENTIE: CITITI L DE
INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

CU ATENTIE ACEST MANUAL D

SUDURA!
APARAT DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA

CU ARC
PRO

MIG/MAG $I FLUX DESTINAT UZULUI INDUSTRIAL $SI
FESIONAL.

Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat
de sudura”.

kRIV(I:ASURI GENERALE DE SIGURANTA N CAZUL SUDURII CU

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 asupramasurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN

0974-9: Echipament

pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare").

AN\

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
gi reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
econectat de lareteaua de alimentare.
Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
suduré{)redispuse lauzura.
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
naméntarea de protectie.
u folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.
Nlubolosit,:i cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare
slabite.

Vo WA

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin
sau care au continut produse inflamabile lichide sau

azoase.

vitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.
Nu sudati pe recipiente sub presiune.
Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte
mijloace capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea
arcului; este necesara o abordare sistematica pentru a evalua
limitele de expunere la gazele de sudurd in functie de
compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.
Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia
solara (daca se utilizeaza).

DO LG

Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesain
lucru i 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 ufilizarea de platforme sau de covoare izolante.
Protejati-va intotdeauna ochii cu ?eamuri de protectie
inactinice montate pe masti sau[re casti.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati
expunerea epidermei la razele ultraviolete si infraroFli
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de
protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

QEARO®®

Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor cAmpuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de
sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele

aparate medicale (ex. Pace-maker,

respiratoare, proteze

metalice etc.).

Tr

ebuie luate masuri de protectie adecvate fatd de persoanele

purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis
accesulinzona de folosire a aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale in scop
profesional. Nu este asigurata corespondenta cu limitele de baza

re

feritoare la expunerea umana la campurile electromagnetice in

mediul casnic.

Operatorul trebuie s foloseascé urmatoarele proceduri pentru a

re

duce expunerea la campurile electromagnetice:

Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri
de sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil
de circuitul de sudura.

Sa nuinfasoare niciodata cablurile de sudurain jurul corpului.
Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa
tina ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

83 conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la
piesa de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se
executa.

Sa nu sudeze aproape, agezati sau sprij
sudura (distantaminima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. M).

iti de aparatul de

Aparatde clasaA:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului

tel
si

compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte

hnic de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale
in scop profesional. Nu este asiguratd corespondenta cu
gi in

cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.
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MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE SUDARE:

- inmedii curiscridicat de electrocutare;

- inspatiiingradite;

- ingrezenga materialelor inflamabile sau explozive.
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de céatre un “responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
[Fersoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.

REBUIE sa fie adoptate mgloacele tehnice de protectie
descrise la 7.10; A.8; A.10 din norma ,, 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.

TREBUIE s fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura
sau alimentatorul de sarméa este sustinut de operator (de
exemplu, prin intermediul unor curele).

TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la
inaltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc
II)_Iatforme de silgéjranté.

ENSIUNE 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 poatd lua masuri de

protectie adecvate du
norma,,

a cum se arata la punctul 7.9 din
ipament pentru sudare cu arc. Partea

h

EN 60974-9: Ec

9: Instalare si utilizare".

ALTERISCURI

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.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si

ale.
nal

alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate
nte de a conecta aparatul de sudura lareteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in migcare
ale alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

TRE

inlocuirearolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
introducerea sarmei in role;

incdrcarea bobinei cu sarma;

curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub
acestea;

ungerea angrenajelor.

BUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

- Seinterzice ridicarea aparatului de sudura.
2.INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Ace

electric, realizata in particular pentru sudura

st aparat de sudura este o surs& de curent pentru sudura cu arc
AG a otelurilor de

carbon sau a otelurilor slab aliate cu gaz de protectie CO, sau a
amestecurilor Argon/CO,, prin folosirea de sarma electrod plina sau
cumiez (tubulara).

Inp

lus poate fi utilizat la suduri MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz

Argon + 1-2% oxigen si a aluminiului cu Argon, utilizand sarma
electrod adecvata piesei de sudat (numai modelele din fig. B1).

Mai
fara

functie de indical

este posibild utilizarea sarmei tubulare corespunzatoare utilizarii
gaz de protectie, potrivind polaritatea pistoletului de suduré in
indicatiile fabricantului de sarma utilizata (Modelul din fig.

B2foloseste numai sarma tubulara).

ACCESORII DE SERIE:

3.D

pistolet de sudura;
cablu de masa si cleste de masa;
setde roti (pentru modelele curoti).

ATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Prin
sud
urm

1-
2-

3-
4-

cipalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
urd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
atoarele semnificatii:

Fig. A

Norm& EUROPEANA de refeﬁnté pentru siguranta si constructia

aparatelor de sudura cu arc electric.

Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

Simbolul procedeului de sudura prevazut.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-

un mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de

mase metalice considerabile).

Simbolul prizei de alimentare:

1~:tensiune alternativa monofazica;

3~:tensiune alternativa trifazica.

Gradul de protectie a carcasei.

Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului
de sudura (limitele admise +10%).

= |, eyt Curent maxim absorbit din priza.

- l,.«: Curentul efectiv de alimentare.

Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- 1,/U,: Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise
de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitent&: indica perioada in care aparatul de
sudura_ poate transmite curentul coresFunzétor (aceeasi
coloand). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de
exempéu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de stationare,

.a.m.d.).
’Fn cazul |)n care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa
indicatoare, raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C),
intervine protectia termica a aparatului (aparatul raméane in
stémgi—by pana cand temperatura acestuia revine la valorile
admise).

- A/V-A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim -
maxim) la tensiunea arcului corespunzatoare.

Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura

(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de

schimb, identificarea originii produsului).
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10--===- : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie. B ) B B

11- Simboluri care se refera la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicatd in capitolul 1 ,M&suri de siguranta
generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor gi a cifrelor; valorile exacte
ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA:. a se vedea tabelul 1 gAB. 1)
- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB.
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1

4. DESCRIEREAAPARATULUI DE SUDURA
DISPOZITIVE DE CONTROLﬁ_[)EgE(BS LARE $ICONECTARE
ig. B1, B2

2

()I'AB. 1).

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE
| CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND
CESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE

ALIMENTARE. .
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

CALIFICAT. N
PREGATIRE

Fig. C
Scoateti aparatul de sudurd din ambalajul s&u original si montati
piesele aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea rl'?_é§tli)i de protectie

ig.
Asamblarea cabIL_l?ui de masa - cleste

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Nici unul din aparatele de sudura descrise in acest manual nu sunt
dotate cu sisteme de ridicare.

POZITIONAREAAPARATULUIDE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu
existe vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea
aerului de récire (circulare fortata prin intermediul ventilatorului daca
existd); in acelasi timp asigurati-va c& nu se aspira praf, aburi corosivi,
umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare, care sa poata sustine greutatea acestuia
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTARE STECHER $I PRIZA (valabil numai pentru modelele
livrate fara stecher): conectati la_cablul de alimentare un stecar
conform normelor (2P + P pe 1ph, 3P + P pe 3ph) si corespunzator
curentului indicat sl asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
cu intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare
trebuie sa fie legata la firul de impamantare (galben-verde) al cablului
de alimentare. Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in
amperi pentru sigurantele cu temporizare pentru protectia retelei,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de
sudura si in baza tensiunii nominale de alimentare.

- Pentru schimbarea tensiunii (numai pentru versiunea trifazicad) se
acceseaza la interiorul aparatului de sudura inlaturand panoul
protector si pozitionand conectoarele de schimbare a tensiunii
corespunzator indicatiilor de pe placa indicatoare pentru tensiunea
disponibila in retea.

Fig. F
Repuneti panoul la loc strangand bine suruburile acestuia.
Atentie!

Aparatul de sudura este presetat in fabrica la tensiunea cea
mai ridicata din gama disponibild, ca de exemplu:

U, 400V < Tensiunea pentru care este presetat aparatul in
fabrica.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuaréa oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul de instalare s&
corespunda cu placaindicatoare 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 fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea
de alimentare care are o impedanta la borne inferioara valorii Zmax

=0.10ohm.
- ﬁgaratul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa ) ‘cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutari) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).



CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARII:OR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
suguré (in mm®) in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura.

Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia cu gaz reincarcabila pe suportul de sprijin al buteliei de la
aparatul de sudura: max. 20kg. . -

- Strangeti reductorul de presiune(*) de la ventilul buteliei cu gaz
intercaland reductorul de presiune corespunzator furnizat ca
accesoriu, atunci cand se foloseste gaz Argon sau amestec
Argon/CO,,.

- Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul
dindotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a
deschide ventilul buteliei.

(*)Accesoriu de cumparat separat daca nu este livrat cu produsul.

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura
Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Conectarea;istoletului de sudura (numai pentru variantele cu
Ie?éturé EU 0}

Introduceti pistoletul de sudura in conectorul corespunzator acestuia
strangand manual la maxim piulita de blocare. Pregatiti-o pentru
prima pozitionare a sarmei, demontand ajutajul si tubul de contact
pentru a facilita evacuarea.

g?zi;'nbul de polaritate (numai pentru variantele GAZ- FARA

Fig. G
- Deschideti u?ita compartimentului bobina.
- SuduraMIG/MAG (gaz):
- Conectati cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul
de antrenare al sarmeila clema ro?ie (+).
- Conectati cablul de masa al clestelui la clema neagra (-).

- SuduraFLUX (fara gazg:
- Conectati cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul
de antrenare al sérmei la clema neagra (-).
- Conectati cablul de masa al clesteluila clemarosie (+).

- Inchideti usita compartimentului bobin.

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca suntfrezente), pentru a garanta un contact electric perfect;
in caz contrar se poate produce o supraincalzire a conectorilor
respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea
eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
lucru in locul cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de_siguranta si poate avea
rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. H)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUADE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI S| TUBUL DE CONTACT
DE LAPISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE CU
DIAMETRUL $I COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE DE
UTILIZAT S| CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL
ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE
PROTECTIE.
- Deschideti usita compartimentului bobina.
- Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-vd c& tija de
antrenare a bobinei este fixata corect in forul prevazut (1a).

- Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le
derola/rolele inferioard/-e (2a).
Verificati ca rola/rolele de antrenare a sdrmei sunt corespunzatoare
sarmei utilizate (2b).
Eliberati capatul sarmei, taind extremitatea deformata printr-o
taiere dreapta si fara bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si
introduceti extremitatea sarmei la intrarea in dispozitivul de avans
al sarmei impingandu-| pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans
al racordului pistoletului de sudura (2c). .
Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o
valoare medie si verificati ca sdrma sa fie corect pozitionatd in

antul rolei inferioare (3).

ranati usor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzator
situat in centrul bobinei respective (1b).
Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

- Conectati stecarul aparatului de sudat n Friza de alimentare,
orniti aparatul, apdsati pe butonul pistoletului de sudura sau pe
utonul de avans al sarmei pe panoul de comanda (daca este

prezent) si asteptati ca capatul sarmei care traverseaza tot invelisul
dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din partea

anterioara a bobinei si apoi eliberati butonul.

ATENTIE! in timpul acestor operatii sirma este sub tensiune
electrica i este supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau
masurile de precautie necesare, poate cauza pericole de
electrocutare, rani si declangarea de arcuri electrice:

Nu indreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact ?i ajutajul (4b).

Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea

rolelor si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile

asigurandu-va ca sarma nu aluneca in sant si ca in momentul opririi

gvgnsérii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei excesive ale
obinei.

Taiati extremitatea sarmeiiesita in afara din ajutajla 10-15 mm.

- Inchideti usita compartimentului bobina.

. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII
Conectati cablul de masa |a piesa de sudat.
Verificati polaritatea (numai pentru versiunile FLUX).
Daca se foloseste sarma pling, deschideti si reglati fluxul de gaz de
protectieuarin intermediul reductorului de presiune g5—7 I/min.).
OBSERVATIE: Nu uitati sa inchideti gazul de protectie la sfarsitul

IR~ Y

lucrarii.
Porniti aparatul de sudura si setati curentul de sudura prin reostate
sau comutatorul rotativ (acolo u_nde acesta exista).

Fig. |
Pentru a incepe operatia de su(?are, apasati pe butonul pistoletului
de sudura. . o o
Pentru a re%la parametrii de sudurd, setati viteza sarmei prin
intermediul butonului de rotire pana cand obtineti o sudurd
uniforma (acolo unde este prevazuta) (Fig.B-3).

FUNCTIE DE INSAILARE (de prindere) (acolo unde este
prevazuta)

Fig. L
- Pentru a modifica timpul de sudare actionati butonul de rotire cu
functie de reglare (Fig. B-5).

ATENTIE:
La cateva modele varful dispozitivului de avans al séarmei este de
obicei sub tensiune; actionati cu grija pentru a evita declangari
nedorite sau necontrolate.
- Lampa de semnalizare se aprinde in conditii de supraincalzire
ntrerupand generarea de putere; resetarea are loc in mod automat
dupa cateva minute de racire.

7.INTRETINERE

£ ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE 'OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA: .
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE
DE CATRE OPERATOR.

Pistoletul de sudura

- Evitati sa spzi’jinit,i pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese
metalice calde; acest lucru poate cauza fuziunea materialelor
izolante si scoaterea din functiune a bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii i racordurile de gaz.

- Lafiecare schimbare a bobinei cu s&rma suflati cu aer comprimat
sec (max. 5 bar) in invelisul dispozitivului de avans, pentru a
verifica inte?ritatea acestuia.

- Verificati cel putin o data pe zi statul de uzura si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact,
difuzor de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei,
inlaturati periodic praful metalic depozitat in zona de antrenare
(role si dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

INTRETINERE SPECIALA: N N
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC $IMECANIC.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA
INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE
OPRIT SIDECONECTAT DE LARETEAUA 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 inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec(max. 10bar). X X - .

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie
stranse bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolrii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului
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de sudura, strangand bine suruburile de fixare.
- Evita}]i_ ntotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
eschis.

(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI O CIAGIYM PODAWANIU DRUTU DO SPAWANIA
LUKOWEGO MIG/MAG | FLUX, PRZEZNACZONE DO UZYTKU
PRZEMYStLOWEGO | PROFESJONALNEGO.

Uwaga: Ponizej zastosowano termin "spawarka" .

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpieczneg}c]) uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany o
agrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

;Odwolajsi réwniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania
ukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w
niektérych okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane
grzez generator moze by¢ niebezpieczne.

- odla]((:zanie przewodow spawalniczych, operacje majace na
celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po
wylaczeniu spawarkii o Ia]czenlu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wylaczy¢ spawarke i odtaczy¢ zasilanie.

- Wykonac instalacje elektryczna zgodnie z obowiazujacymi
normami oraz przepisami bezpieczenstwai hi ier(?( pracy.

- Spawarke nalezy podigczy¢ wylacznie do uktadu zasilania
wyposazonegow uziemloni przewod neutraln¥.

- Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo

odtaczona do uziemienia ochronnego.

- Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym
lub tez podczas padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

i WA

- Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub ﬁrzewodéw
rurowych, ktére zawieraja lub zawieraly ciekte lub gazowe
substancje tatwopalne.

- Nie stosowaé¢ rozpuszczalnikow chlorowanych do
materiatéw czystych i nie przechowywaé w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np.
drewno, papier, szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odé)owiednia wentylacja
powietrza lub czy znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do
usuwania oparow spawalniczych; nalezy systematycznie
sprawdzaé, aby oceni¢ granice dzialania oparow
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu
trwania samego procesu spawania.

- Przechowywac butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed
bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych (
jezeliuzywana).

P LSO

- Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy
elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajduja si¢ w
Wblizu (sa dostepne).
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie

ochronne, nakrycia glowy i odziez ochronna oraz stosowaé
ﬁomosty lub chodnikiizolacyjne.

alezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet

rzyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach
ub przytbicach spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednia ognioodporna odziez ochronna, unikajac
narazenia na dziatanie promieniowania nadfioletowego i
podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozs_zerzxé
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku
za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

HOPAROO®

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektroymag]ﬂ\e{ycz?\ych (EMF) zlokalizc{wanych w pobl‘l,iu
obwodu spawania.

Pola elektromagnetyczne moga naktadac sie na funkcjonowanie

aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy

metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie Srodki ochronne w stosunku

do osob stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu

do strefy, w ktorej uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uthku wytgcznie w

omieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.
ie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami
dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne

w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac¢ sie do nastepujacych zalecen,
umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola
elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej
siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaly sie najdalej
mozliwie od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewod6w spawalniczych wokél ciata.

- Nie spawai podczas przebywania w zasieggu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie
ztej samej strony ciata.

- Po Igcz przewod powrotny pradu spawania do spawanego
p'rze miotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
ztacza.

- Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig
ggdcz)as wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢:

cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu
obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=20cm (Rys. M).

- AparaturaklasyA:

Ninigjsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wytgcznie w
omieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.
ie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola

elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,

ktére sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim

napieciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

A DODATKOWE SRODKIOSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku
elektrycznego;
- Wmiejscach granicz?cych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé¢ ocenie
”Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywac¢ zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
Blrzgpadku awarii. . ) i i )
USZA 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
Eomoc asow).

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad
podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéow
zastosowania glat ‘'orm bezpieczenstwa.

- NAP‘I,I\;YCIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB

UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza
ilosciag spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach potaczonych  elektrycznie moze powstawac
niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma
réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
o wartosci mogacej osiagac podwojna wartos¢ graniczng
dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykonaé¢ pomiary z
zastosowaniem odpowiednich srodkow, aby okresli¢ czy
istnieje zagrozenie i czy moEa zostac¢ = zastosowane
odpowiednie srodki _ochrony, jak podano w punkcie 7.9
normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie".

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej do dje' ciezaru; w _przeciwnym
przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...) istnieje
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niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do
jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest
niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodow rurowych
instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do
zawieszenia spawarki &eieli uiywana{

AN

Przed podigczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy
zamontowac zabezpieczenia, ruchome cze$ci obudowy
spawarki i podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi w konywane 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

si¢ pod nimi;
- arowanie kot z b%tych.
NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI |

ODLACZENIU ZASILANIA.
- Podnoszenie spawarkijest zabronione.

2.WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka jest zrédiem pradu do spawania tukowego, przeznaczona
do spawania metodabMAG stali weglowych lub stali niskostopowych w
ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, poprzez uzycie drutéw
elektrodowych petnych lub rdzeniowych (rurowych).

Spawarki dostosowane sg ponadto do spawania stali nierdzewnych
metoda MIG, w ostonie Argonu + 1-2% tlenu i aluminium w ostonie
Argonu, wykorzystujac druty elektrodowe w _zaleznosci od
spawanego przedmiotu (wytacznie modele narys. B1).

Mozna réwniez uzywacé druty rdzeniowe przeznaczone do spawania
bez ostony gazowej, dostosowujgc biegunowo$¢ uchwytu
spawalniczego zgodnie z zaleceniami Eroducenta drutu
elektrodowego (W modelu na rys. B2 wykorzystywany jest
wytacznie drut miedziany o rdzeniu stalowym).

AKCESORIA STANDARDOWE:

- uchwytspawalniczy;

- przewod powrotny z zaciskiem masowym;

- zestaw kot (w modelach na podwoziu kotowym).

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane
sg natabliczce parametréw, o nastepujacym znaczeniu:

ys.

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji
urzadzen do spawania tukowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3- Symbol vg/branego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze byé wykonywane w
$rodowisku o zwigkszonym zagrozeniu szoku elekfrycznego (np.
w poblizu wiekszych skupisk metalu).

5- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napiecie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U,: Przemienne napigcie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki
(granice dopuszczalne +10%).

= |, max: Maksymalny prad pochtoniety przez linig.

- |- Rzeczywisty prad zasilania.

- Wydajno$¢ obwodu spawania: .

- U, : maksymalne napiecie jatowe (obwdd spawania otwarty).

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga,
by¢ wytwarzane przez spawarke podczas procesu spawania.

- X': Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktorego spawarka moze
wytwarza¢ odpowiednig ilos¢ pradu (ta sama kolumna).

yrazone w %, na podstawie cyklu 10-minutowego (np.60% =6

minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej). .
W przypadku, gdy zostang przekroczone wspotczynniki
wykorzystania (odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C
otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopoki jej
temperatura nie powréci do dopuszczalnej granicy.

- AIV-A/V: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny -
maksymalny)f)rz odpowiednim napieciu tuku.

9- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zamoéwienia cze$ci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

10--=== : Warto$¢ bezpiecznikéw z op6znionym dziataniem,

ktére nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podano w paragrafie 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawaniatukowego".

©

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki
nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce znajdujgcej sie na
spawarce.

INNE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA:A)atrz tabela 1 (TAB.1)
- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2)

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4.0PIS SPAWARKI
URZADZENIAKONTROLI, REGULACJI | PODLACZENIE
Rys. B1,B2

5.INSTALOWANIE

UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALACYJNE ORAZ
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONYWAC PO
UPRZEDNIM WYIACZENIU SPAWARKI | ODLA CZENIU
ZASILANIAURZA]E)Z NIA. ;

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLA ZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTO(\:NANIE

S.
Rozpakowa¢ spawarke i zamon¥owa<’: odtaczone czgéci znajdujace
sie w opakowaniu.

Montaz maski ochronnej
s.D
Montaz przewodu poerotnEgo-zacisk kleszczowy
ys.

SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w niniejszej instrukcji pozbawione sg
urzadzen do podnoszenia.

USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaty sie Przeszkody (cyrkulacja wymuszona za pomocg
wentylatora, jezeli wystepuje); upewni¢ sie jednoczesnie, czy nie sg
zasysane pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgog, itd..
Zapewnic¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o
nosnosci odpowiedniej dla jej ciezaru celem uniknigcia
wywradcenia lub przesunigcia.

PODLACZENIE WTYCZKI DO GNIAZDKA (obowiazuje tylko w
pr@{padku modeli urzadzenia dostarczonych bez wtyczki):
odtaczy¢ do przewodu zasilania z wtykiem znormalizowanym, (2P +

dla 1ph, 3P + T dla 3ph) o odpowiedniej pojemnosci elektryczne{'(i
rzygotowa¢ gniazdo wtyczkowe sieci wyposazone w bezpieczniki
ub” automatyczny wytacznik; specjalnie przygotowany zacisk
uziemiajgcy nalezy podiiczyé do 1przewodu uziomowego (zétto-
zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB.1) podane sg w amperach
wartosci zalecane dla bezpiecznikow zwtocznych linii, wybrane na
podstawie max. pradu znamionowego wytwarzanego przez
spawarke oraz napigcia znamionowego zasilania.

- Podczas wykonywania operacji zmiany napiecia (wytacznie w
przypadku wers;ji trojfazowej) zdja¢ panel i dostac sig do wnetrza
spawarki, nastepnie prz&gotowaé skrzynke zaciskowg zmiany
napiecia w taki sposob, aby podtaczenie wskazane na specjalnej
tabliczce byto zgodne z napiscierr']:sieoi, bedacym do dyspozyciji.

S

ys.

Bokladr'ﬂe zamontowac panel dokrecajac odpowiednie Sruby.
waga!

Spawarkaé'est nastawiona fabrycznie na najwigksze napiecie

zgamy bedacej do dyspozyciji, na przyktad:

U, 400V < Napigcie nastawione fabrycznie.

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego

nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki

odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedacymi
do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke” nalezy podtaczyé wytacznie do systemu zasilania z

przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11
(Flicker) ‘zaleca sig podiaczenie spawarki do_interfejsu sieci
zasilania, ktory wykazuje |mpedan88 mniejszg od Zmax =0.1 ohm.

- Spawarka spetnia wymogi normy IEC/EN 61000-3-12.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad
powoduje nieskuteczne dziatanie ukladu zabezpieczenia,
Erzewidzianego przez producenta (klasa l) i moze powodowaé w
onsekwencji powazne zagrozeniami dla osob (np. szok
elektryczny) oraz przedmiotéw (np. pozar).
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PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ
PODL%CZEN NALE ZY UPCEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA
WYLACZONAIODLACZYC ZASILANIE.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg warto$ci zalecane dla przewodéw
spawalniczych (w mm’) na podstawie maksymalnego pradu
wytwarzanego przez spawarke.

Podtaczenie butli gazowej ( jezeli uzywana).

- Butla2 ?zowa moze by¢ przewozona na wézku spawalniczym:
max 20kg.

- Wkreci¢ ™ reduktor(*) ci$nienia do zaworu butli gazowej, w
przypadku zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/CO,
nalezy wiozy¢ specjalna redukcje dostarczong w akcesoriach. |

- Podtgczy¢ przewod doplywu gazu do reduktora i dokrecic zacisk,
znajdujacy sie w wyposazeniu.

- Poluzowa¢ nakretke regulacyjng reduktora ci$nienia przed
otwarciem zaworu butli.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato ono

dostarczone razem z urzgdzeniem.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalnlcze%o, na ktérym jest utozony, mozliwie jak najblizej do
spawanego ztacza.

Podla]czenie uchwytu spawalniczego (wytacznie dla wersji z
euroziagczem)

Wiozy¢ uctht spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajac
recznie do konca nakretke zabezpiecza{'qca. Przygotowa¢ ‘do
Elen/vszego tadowania przewodu, wymontowujac dysze i rurke
ontaktowa, aby utatwic¢ wyjscie.

Zmiana biegunowosci (wqucénie tga wersji GAS-NO GAS)
ys.

- Otworzyr’;pokrywipodajnika.
- Spawanie MIG/MAG (gaz):
- Podigczy¢ przewod uchwytu spawalniczego wychodzacy z
rowadnicy drutu do czerwonego zacisku (+).
- Podigczy¢ przewdd powrotny uchwytu do zacisku czarnego(-).

- Spawanie FLUX (bez gazu):
- Podtaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego wychodzacy z
Browadnlcy drutu do czarnego zacisku (3. .
- Podigczy¢ przewdd powrotny uchwytu do czerwonego zacisku
+).
- Zamkna¢ pokrywe podajnika.

Zalecenia:

- Przekrecic do konca faczniki przewodéw spawalniczych w
szybkoztaczkach (jezeli wystepujq), aby zapewni¢ prawidtowy
zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie
tacznikéw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac¢ mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie "bedacych czescig
obrabianego przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego
gra_du spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie a

ezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. H)

UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA
DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIA
WYLACZONAIODLACZYC ZASILANIE.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA

PROWADZACA DRUT | RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU

SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | RODZAJOWI

ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO

ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU

NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

Otworzy¢ pokrywe podajnika. . o

- ZatozyC szpule z drutem na trzpien; upewni¢ sie, czy bolec
prowadqucy trzpien jest prawidtowo utozony w odpowiednim

otworze (1a).

Zwolni¢ przeciwrolki’e mocujaca i odsuna¢ je/ja od rolek/i

dolnych/ej (2a).

Sprawdzic¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla

zastosowanego rodzaju drutu (2b)

Zwolni¢ koniec drutu, odcigé jednym cieciem zdeformowang

koncowke i zaokragli¢; obrécic szpulke w kierunku przeciwnym do

ruchu wskazéwek zegara i wiozy¢ koncowke drutu do tulejki

prowadzacej wejsciowej, weiskajac na 50-100mm poprzez tulejke

Browadzacho ztgczki uchwytu spawalniczego (2c;7. . .
onownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na $rednig

warto$¢, sprawdzajac czy drut jest prawidiowo umieszczony w

rowku rolki dolnej (3).

Dokreci¢ $rube regulacyjng znajdujacy sig na srodku, aby lekko

zahamowac trzpien (1b).

- Zdja¢ dyszeirurke kontaktowa (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wiaczy¢ spawarke,
wcisngé przycisk uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu
drutu na tablicy sterowniczej (jezeli obecna) i odczeka¢, az
koncowka drutu przejdzie przez caly trzpien prowadnicy i wysunie
sie na diugos¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢

przycisk.

A UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje
si¢ pod napigciem elektrycznym i jest poddawany sile
mechanicznej; moze wiec powodowa¢, jezeli nie zostaly
zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku
elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

Nie kierowac¢ wylotu uchw%/gu w strone czesci ciata.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli. .

Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b). .

Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo;

wykalibrowa¢ docisk rolek i hamowanie trzpienia do wartosci

minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie $lizga sie w

rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty
sigzwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szguli.

- Odcia¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU
- Podtgczy¢ g(zewbd powrotny do spawanego przedmiotu.
- Sprawdzi¢ biegunowos$¢ (wytacznie w wersjach FLUX).
Jezeli uzywany jest petny drut nalezy otworzy¢ i wyregulowac
sérl;rlr/\ie'r'\ azu ochronnego za pomoca reduktora cisnienia

-7 I/min).

WAGA: Nalei[)(/ pamietaé, aby zamkna¢ doptyw gazu
ochronnego po zakonczeniu pracy.
Wiaczyé spawarke i ustawi¢ pragd spawania za pomocg
przetacznikow lub przelaczniéa oblrotowego (jezeli obecny).

S,

Wecisna¢ przycisk uchwytu aby rozpocza¢ spawanie. .

- Aby wyregulowa¢ parametry spawania nalezy ustawi¢
odpowiednim pokrettem predko$¢ drutu (gdzie przewidziana), az
do uzyskania prawidlowego spawania. (Rys.B-3).

FUNKCJA SPAWANIA PUN'IQ(TO\II_VEGO (gdzie przewidziana)
S.

- Aby zmieni¢ czas spawania nalezy przekreci¢é pokretto
regulacyjne (Rys.B-5).

A UWAGA:

- W niektérych modelach spawarek koncéwka podajnika drutu
znajduje si¢ zwykle pod napieciem; nalezy zwroci¢ uwage aby
zapobiegac nieporzgdanym zajarzeniom.

Lampka  sygnalizacji zapala sig¢ jezeli nastgpi przegrzanie i
przerywa dostarczanie mocy; po kilkuminutowych schtodzeniu
nastgpuje automatycznie przywrécenie do pierwotnego stanu.

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED _WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JESTWYLACZONAIODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA )
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

Uchwyt spawalniczy .

- Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach

goracych; moze to powodowac stopienie materiatéw izolujgcych

powodujac bardzo szybkie zuzycie.

Sprawdzaé okresowo szczelnos¢ instalacji ruroweji ztaczek gazu.

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢
suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy
drutuisprawdzacjej stan.

- Przynaljmniej raz dziennie nalezy kontrolowa¢ stan zuzycia i
prawidfowy montaz czesci koricowych uchwytu: dysza gazowa,
rurka kontaktowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu . .

- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo
usuwac¢ pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i
podajnik wejsciowy i wyjs’ciowy&.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKAZOSTALAWYLACZONAIODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
zna{?lﬂqcyml sie¢ pod napigciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
zng‘dujacymiwruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki
i usuwac kurz osadzajgcy si¢ na transformatorze, za pomoca
suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- UnikaC kierowania strumienia sprgzonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzic, CZY podiaczenia elektryczne sa
odpowiednio zaci$niete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady

uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie

zamontowa¢ panele spawarki, dokrecajac do konca $ruby
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zaciskowe.
Bezwzglednie unikaé wykonywania operacji spawania podczas
gdy spawarka jest otwarta.

(C2)
NAVOD K POUZITi

A

UPOZORNENi: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACI PRISTROJE S, PLYNULYM PODAVANIM DRATU
PRO OBLOUKOVE SVAROVANI MJG/MAG A FLUX URCENE PRO
PROFESIONALNIAPRUMYSLOVE POUZITI

sz?a’r.nka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svarovaci
pristroj“.

1.

ZAKLABINi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE

SVAROVA
Operator musi byt dostate¢né vyskoleny k bezpe¢nému pouziti
svafovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s

postupy

Fi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych

opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,,EN 6097.
svarovani. Cast9: Instalace a pouziti

9: Zafizeni pro obloukové

Zabraite pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

Pfipojeni svafovacich kabel(, kontrolni operace a opravy
musi_byt provadény pii vypnutém svarovacim pfistroji,
odpojeném od elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych souéasti svarovaci pistole

\\;yﬁnéte svarovaci pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.
'ykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy
azakony pro zabranéni Grazam.

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 vihkém, mokrém prostredi
nebo za desté.

Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi
Spoji.

Nesvarujte na nadobach, zéasobnicich nebo potrubich, které
obsghll(ltjl nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
rodukty.
eyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.
Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.
Odstrarite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky
&napi‘. dfevo, papir, hadry, atd.).
abezpecte si vhodnou vymeénu vzduchu nebo prostredky
Elro odstraifiovani svafovacich dymu z blizkosti oblouku;
ezni hodnoty vystaveni se svafovacim dym(m v zavislosti
na_jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyza ujl’systematickYpl"l’stuppfijejichvyhodnocova’nl.
drzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostateéné
vzdalenosti od zdroju tepla, vcetné sluneéniho zareni.

DOLO

Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pripadnym uzemnénym kovovym
castem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
neboizola¢nich kobercu.

Pokazdé si chraiite zrak pouzitim prisluSnych skel
neobsahujicich aktinium na ochrannych Stitech nebo
maskach.

Pouzivejte pfisluSny ochranny ohnivzdorny odév za ucelem
zabranéni vystaveni pokozky ultrafialovému a
infracervenému zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se
musi vztahovat také na dal$i osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

QOEARO®

Prichod svafovaciho

Iv{aroudu zpusobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF

) v okoli svarovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych

zdravotnic

zatizeni (napf. pacemakeru, respiratord, kovovych

protézapod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatfeni vici

nositelum téchto zarizeni. Napfiklad zakazat jejic
rostoru pouziti svarovaciho Rristroje.

nto svarovaci giistroj vyl

standardu vyro

i

pristup do

ovuje pozadavkim technického
ku uréeného pro vyhradni pouziti v

pramyslovém "prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim nenivdomacim prostredi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici
vuci elektromagnetickym polim:

Pfipevnit oba svafovaci kabely spoleéné co nejblize.
Udrzovathlavu atrup co nejlflale od svarovaciho obvodu.
Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho
obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svarovaciho proudu k dilu uréenému
ke svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném
nesedét a neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm}(.
Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti
svarovaciho obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. M).

Tento svafovaci
standardu vyrobku ur
prumyslovém  prostredi,

Zarizeni tiidy A:

¥ g?istroj vyhovuje pozadavkim technického
ku uréeného pro vyhradni pouziti v
k profesionalnim ucelim. Neni

zajiStena elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach
a v budovach pfimo pripojenych k napdjeci siti nizkého napéti,
ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

A DALSi OPATRENI

OPERACE SVAROVANI:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym
proudem;

- vevymezenych prostorech;

- v piitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.

MUSI byt predem zhodnoceny ,Odbornym_ vedoucim“ a

vykonany pokazdé v pfitomnosti osob ‘vyskolenych pro

zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt pfqaty technické ochranné prostiedky popsané v
7.10; A.8; A.10 normy ,,.EN 60974 9,5' Zafizeni pro obloukové

svarovani. Cast9: Instalace a pou. .
pracovnik obsluhy drzi svafovaci.
podava¢ dratu (napf. pomoci fement), MUSI
zakazano.

MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze
zemé, s vyjimkou pouziti bezpe¢nostnich plo§in. B
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI
PISTOLEMI: Pfi praci s vice svarovacimi pfistroji na jediném
svarovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky
maze dojit k nebezl?eénému souétu napéti mezi dvéma
odliSnymi driéky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s
hodnotou, ktera muze dosahnout dvojnasobku pfipustné
meze.

Je potiebné, aby odbornik — koordinator provedl méreni
pristroji, ¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a mohla
se pfijmout vhodna ochranna_ opatieni v_souladu s
ustanovenim ¢asti 78 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast9: Instalace a pouziti'

gfistroj nebo
yt svafovani

o

ZBYTKOVARIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svarovaci pfistroj na vodorovny
povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v opacném
pfipadé (napf. na naklonéné, poskozené podlaze, atd.)
existuje nebezpeciprevraceni.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pFistroje na
jakékoli jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napr.
rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

Je zakazano pouzivat rukojet' jako prostiedek k zavéSeni
svarovaciho pristroje (pouziva-lise)

Pred pfipojenim svarovaciho pristroje do napajeci sité se musi
vSechny ochranné_krgty a pohyblivé souéasti obalu svafovaciho

pristroje a podavace

ratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI!

Jakykoli manualni zasah na pohyblivych

soucastech podavace dratu, napriklad:

- Vyména valecku a/nebo vodice dratu;
- Zasunuti dratu do valec¢ku;
- Nalozeni civky s dratem;
Sténi valecka, ozybegjgch pievodu a zény pod nima;
u.

- Maz3ani ozuben ch,&orevo . . B
ONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM

MUSI BYT VYK RI
PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.
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Je zakazano zvedat svarovaci pfistroj.



2.UVOD AZAKLADNIPOPIS
Tento svarovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a
je vyroben specialné pro svarovani MAG uhlikovych oceli nebo s
nizkym stupném slitin v ochrané plynu CO, nebo smési Argon/CO, s
[I)_ouiitl'm pinych nebo dutych elektrodovych dratu (trubicek).

yto svafovaci pfistroje jsou dale vhodné pro svafovani MIG
nerezovych oceli plynem Argon + 1-2% kysliku a hliniku plynem
Argon, s pouzitim elektrody se sloZzenim vhodnym pro svafovany dil
(pouze u modelu znazornénych na obr. B1).

Déle umoziuji pouziti dutych drati vhodnych pro pouziti bez
ochranného plynu, a tohﬁ)ﬁzpﬂsobenim polarity svafovaci pistole
gol; )nt‘]m vyrobce dratu (Model na obr. B2 pouZiva vyhradné duty
rat).

STANDARDNI PRISLUSENSTVI:

- svafovaci pistole;

- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;
- sadakolecek (0 modeld s vozikem).

3.TECHNIC§EU AJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svarovaciho pfistroje jsou
shrnuty naidentifikacnim titku gfjicAh vyznam je nasledujici:
r.

1- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci strojd
pro obloukové svarovani.

2- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

3- Symbol preduréeného zplsobu svarovani.

4- Symbol S: Poukazuje na mozZnost svafovani v prostfedi se
zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné
blizkosti velkych kovovych soucasti).

- Symbol napdjeciho vedeni:
1~ stfidave jednofazové napéti;
3~: stfidavé trifazové napéti.

6- Stuper ochrany obalu,

7- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svarovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%).

= |1 maxs Maximaini proud absorbovany vedenim.

- L Efektivni napajeci proud.

- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1,/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany
svarovacim pfistrojem béhem svarovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze
svarovaci pristroj dodavat odpovidajici Broud (ve stejném
sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu

napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

fi pfekroCeni faktoru pouziti (vztazenych na'40 °C v prostredi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zUstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

pfipustného rozmezi ).

Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu

minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni &islo pro identifikaci svafovaciho fistror'e (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dilt, vyhledavani ptivodu
vyrobku).

10- .= : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichZz vyznam je
uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svafovani*.

o

©

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientatni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych Gdaji vaseho svarfovaciho pfistroje musi byt odecitany
pfimo z identifikacniho $titku samotného svarfovaciho pfistroje.

DALSi TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVAC| PRISTROJ: viz tabulka 1 1gTAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svafovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1
(TAB. 1).

4.POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE .
KONTROLNI ZARIZENI, REggLACEAZAPOJENI
r. B1, B2

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACI A ELEKTRICKYM ZAPQJENIM . SVAROVACIHO
PRISTROJE MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTEM
g\épir\a,g\[/)ﬁcm PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ELEgTRI(}kE ZAPOJENi MUSi BYT VYKONANO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ Obr. C
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montédZz oddélenych &asti
nachazejicich se v obalu.

Montaz ochranného $titu
Obr. D
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Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E

épusos ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE
adny ze svarovacich pfistroju popsanych v tomto navodu neni
vybaven zafizenim pro zvedani.

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE
Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho ﬁfl’stro'e, a to tak, aby se v
blizkosti otvoru pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventilatoru - je-li soucasti) nenachézelx prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni
vypary, vihkost atd.

olem svarovaciho pfistroje udrZujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svaFovaci pistroj na rovny povrch
s_nosnosti umérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu
prevraceninebo nebezpeénym presunum.

ZAPOJENiI ZASTRCKY A ZASUVKY (plati pouze pro modely
dodané bez zastrck 2: Pfipojte k napajecimu _kabelu
normalizovanou zastréku (2P + PE pro 1-fazové, 3P + PE pro 3-
fazové) vhodné proudove kapacity a pfipravte sitovou zasuvku
vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici
kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny)
napdjeciho vedeni. V' tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené
hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na
zaklade maximalni ‘jmenovité hodnoty proudu dodavaného
svarovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

- Pfi operacich spojenych se zménou napéti (pouze u tfifazovych
modell) si zajistéte pistup k vnitfinim Eastem svafovaciho pFistro{?
demontazi panelu a Upravou svorkovnice pro zménu napéti tak,
aby odpovidala zapojeni uvedenému na pfislusném signalizacnim
Stitku a napajecimu napéti, ktgréjeFk dispozici.

r.

pﬂklgdné provedte zpétnou montaz panelu; pouzivejte pfislusné
Srouby.

Upozornéni!

Svarovaci pristroj byl ve vyrobnim zavodé nastaven na
nejvys$sinapéti fady, které je k dispozici, napfiklad:

U, 400V < Napéti nastavené ve vyrobnim zavodé.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda

jmenovité udaje svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci

site, ktera je k dispozici v miste instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

systému s uzemnénym nulovym vodicem.

- Abyste dodrZeli poZadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pfipojit svarovaci pfistroj k_bodim
Bo%rgﬁni napajeciho rozvodu s impedanci nepresahujici Zmax =

§ m.

Svarovaci pfistroj splfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

UPOZORNEN:I! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel
bude mit za nasledek neucinnost bezpecnostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym ohrozenim
osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf. pozar).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuéené pro svarovaci
kabely (v mm’) na zakladé maximalniho proudu dodavaného
svafovacim pfistrojem.

Pl"illgojeni ktlakové lahvi s plynem (pouziva-li se)

- Tlakova lahev na plyn, kterou Ize nalozit na opérnou plochu
svarovaciho pfistroje uréenou k jejimu uloZeni: max. 20 kg.

- Zasroubujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakové lahve s plynem a v
pfipadé pouziti plynu Argon nebo smési Argon/CO, mezi né viozte

fislusnou redukci dodanou formou pfislusenstvi.

- Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte
stahovaci pasku.

- Pred otevrenim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou
matici regulace reduktoru tlaku.

(*) PrisluSenstvi, které je tfeba zakoupit samostatné a které neni

dodavano s vyrobkem.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu
Je teba jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZena, co nejblize k vytvarenému spoji.

Zapojeni svarovaci pistole (Eouze uverzis ichytem EURO)
Zasunte svafovaci pistoli do konektoru, uréeného k tomuto ucelu, a
manualné dotahnéte na doraz pojistny krouzek. Pfipravte ji pro
zahdjeni podavani dratu demontazi hubice a kontaktni trubicky kvali
usnadnéni vydsténi dratu.

Zameéna polarity (pouze u verzoig PEYNEM-BEZ PLYNU)
r.

- Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo
- Svarovani MIG/MAG (s plynem):



- Zapojte kabel svafovaci pistole, pfichazejici z podavace dratu,
k Eervené svorce (+).
- Zapojte zemnici kabel drzaku k ¢erné svorce (-).

- Svarovani FLUX (bez plynu):. . .
- Zapojte kabel svafovaci pistole, pfichazejici z podavace dratu,
k ¢erné svorce (-2(.
- Zapojte zemnici kabel drzaku k Cervené svorce (+).
- Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svarovacich kabelt az na doraz do
zasuvek umoznujicich rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvali
zajisténi dokonaleho elektrického kontaktu; v opatném pripadé
bude dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou G¢innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouZiti kovovych struktur, které netvofi soucasti
opracovavaneho dilu_pro ‘svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; miZe to znamenat ohroZeni bezpe¢nosti a vést
k neuspokojivym vysledkim svarovani.

NALOZENI CiVKY S DRATEM (Obr. H)

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACi SPOJENYCH

S_NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE, JE SVAROVACI
PRISTROJVYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODIC|
POUZDRO DRATU A KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI
PISTOLE ODPQVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY
HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.
- Otevrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.
- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, ze je unaSeci
kolik navijedla spravné umistén v prisluSném otvoru 1a§.. .

- Uvolnéte pritlacnély valecky/valecek a oddalte je/jej od
?odm’ch/ho valecki/u (2a).

kontrolujte, zda se podavaci vale¢ek/ky hodi k pouzitému druhu
dratu (2b).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte Leho zdeformovang’/ konec
raznym fezem, bez okrajl; otocte civku proti sméru hodinovych
ruciCek a navlecte konec dratu do vstupniho vodi¢e dratu
zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na
svafovaci pistoli (2c).
Opétovné sefidte polohu pfitlatnych/ho valecki/u nastavenim
pramérné hodnoty jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat
spravné umistén ve zlabu spodniho valecku (3).
Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim sefizovaciho $roubu
umisténého ve stfedu samotného navijedla (1b).
Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

- Zasurite zastrcku svafovaciho pfistroje do napajeci zasuvky,
zapnéte svafovaci pfistroj, stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo
tlacitko Posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li soucasti), vyckejte
na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze pfedni ¢asti svafovaci pistole
po jeho prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod
napétim a je vataven mechanickému namahani; proto by ﬁfi
nedostateénych ochrannych opatfenich mohlo dojit ke vzniku
nebezpeéi zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesmérujte svarovaci pistoli vi¢i Castem téla.

- Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte "zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na
svarovaci Fistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valecku a
brzdéni navijedla'na minimalni moznou urover a zkontrolujte, zda
drat neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi
Kk uvolnéni zavitu dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.

- 106:1§1ﬁ néte koncovou €ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na delku

-15 mm.
- Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6.SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

- Pripojte zemnici kabel ke svafovanému dilu.

- Zkon rolugte olaritu (pouze u verzi FLUX).

- Pfi pouziti plného dratu oteviete a nastavte prutok ochranného
glénl.”)yostrednictvim reduktoru tlaku (5-7 I/min).

ZNAMKA: Pamatujte na zavieni ochranného plynu po

ukonéeni prace.

- Zapnéte svarovaci pristroj a nastavte svafovaci proud
prostiednictvim spinadi nebo otoénym prepinacem (je-li
soucasti).

Obr. |

- Stisknutim tlacitka na svafovaci pistoli zahajte svafovani.

- Za ucelem nastaveni svafovacich parametri nastavte
prostfednictvim pfislusného oto¢ného knofliku, rychlost posuvu
?cr)a;u Seg')' soucasti), a to az po dosazeni regulérniho svafovani.

r.B-3).

FUNKCE BODOVEHO c?l\)/A[zovANi (je-li sougasti)

r.
- Zména svafovaci doby se provadi prostfednictvim oto¢ného
knofliku regulace (obr. B-5).

A UPOZORNENI:

- U nékterych modelll je hrot vodi¢e dratu bézné pod napétim;
vénujte pozornost, aby nedoslo k nahodnému zapaleni.

- Ve stavu prehrati dojde k rozsviceni signalizacni kontrolky a k
preruseni dodavaného vykonu; k obnoveni dojde automaticky po
nékolikaminutovém ochlazeni.

7.UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNAUDRZBA _ | 5

OPERACE gEDNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svafovaci pistole . o

- Zabrarite tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho
kabelu na teplé povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich
materialG s naslednym rychlym uvedenim svarovaci pistole mimo

rovoz.

- Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadic a spojt.

- PfikaZzdé vyméneé civky s dratem vyfoukejte vodici Eouzdro vodice
dratu suchym stlacenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho
neporuSenost.

- AlesFoﬁ jednou denné zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost
montéZe koncovych &asti svafovaci pistole: hubice, kontaktni
trubicky, difuzoru plynu.

Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni valeckl tahace dratu a
pravidelné odstrariujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahace (valecky a vstupni a vystupni vodic¢ dratu).

MIMORADNAUDRZBA: | = o

OPERACE . MIMORADNE UDRZBY,  MUSI BYT PROVEDENY
VYHRADNE PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-
STROJNIOBLASTI.

AW UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO

PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE

JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD

NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnitf svafovaciho pfistroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpusobenymi pfimym stykem se soucastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem's pohybujicimi se sou¢astmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi
kontrolujte_ vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrariujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stlaceného vzduchu (max. 10 barf

- Zabrarite nasmérovani proudu stlateného vzduchu na

elektronické karty, zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi

Lemnym karta¢em nebo vhodnymirozpoustedly.

fi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje
fadné utazeny, a zda jsou kabelaze bez viditelnych znamek
oSkozeniizolace.

- 0 ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaZ paneld
svafovaciho pfistroje a utahnéte na doraz upeviovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném
svarovacim pfistroji.

(SK)
NAVOD NA POUZITIE

AL

UPOZORNENIE: PRED POUZJTiM ZVARACIEHO
FS'S%?%A SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA

ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE
OBLUKOVE . ZVARANIE MIG/MAG A FLUX URCENE PRE
PROFESIONALNE A PRIEMYSLOVE POUZITIE

qu;\ér_nka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci
pristroj*“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE

Operator musi byt’ dostatoéne vyskoleny na bezpecné pouzitie
zvaracieho prisfroja a informovany o rizikach spojenych s
postupmi pri zvarani oblukom, o prislusnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nidzovom stave. (Vychadzajte tiez
znormy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast’ 9:
InStalacia a pouzitie").

- Zabraite priamemu styku so zvaracim obvodom; napatie
naprazdno dodavané generatorom moéze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy
musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,
odpojenom od elektrického rozvodu.
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Pred vymenou opotrebitefnych suéasti zvaracej pistole

\\;yﬁnite zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.
'ykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi

azakonmi, aby ste predisli trazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu

systémus uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Zze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k

ochrannému zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi

alebo za dazd’a.

Nepouzivajte kable s poskodenou

uvolnenymi spojmi.

izolaciou alebo s

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach,
ktoré obsahuj':] alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo
plynné produkty.
Vyhnite sa €innosti na materialoch vy¢istenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti uvedenych latok.
Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.
Odstrante z pracovného priestoru vsetky zapalné latky
napr. drevo, papier, handry, atd".).
abezpeéte si dostatocnu vymenu vzduchu alebo
rostrledkg ﬁre odstrafiovanie “vyparov zo zvarania z
lizkosti obliiku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom zo
zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke
samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.
Udrzujte tlakova flaSu (ak sa pouziva) v dostatocnej
vzdialenosti od zdrojov tepla, vratane sinecného ziarenia.

P LSO

Zabezpecte si _vhodnu izolaciu voéi elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym
¢astiam (dostupnym) umiestenym v blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut’ pouZitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stipaciek
aleboizolaénych kobercov.

Vzdy si chrante zrak pouzitim prisluSnych skiel
neobsahujucich aktinium na ochrannych stitoch alebo
maskach.

Pouzivajte prislusny ochranny ohfiovzdorny odev, aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a infraéervenému
Ziareniu pochadzajucemu z obluku; ochrana sa musi
vztahovat' taktiez na dalSie osoby nachadzajuce sa v
blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych
zavesov.

QOEARO®®

Prechod zvaracieho Grﬁdu sposobuje vznik
elektromag netick?ch poli (EMF) v okoli zvaracieho obvodu.
Elektromagnetické polia mézu ovplyvriovat' ¢innost’ niektorych
zdravotnych zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov,
kovovych protéz atd’.).
Preto je potrebné prijat’ naleZité ochranné opatrenia voéi
nositefom tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do
ll:griestoru pouzitia zvaracieho pristroja.

ento zvaraci pristroj vyhovuje poZiadavkam technického
Standardu vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v
priemyselnom_prostredi a na profesionalne ucely. Nie je
zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom
prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujice postupy, aby znizila
expoziciu elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podfa moznosti ¢o
n:;]lgl_ii e.
Udrziavat’
obvodu.
Nikdy si neovijat' zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho
obvodu. Udrziavat' obidva kable na tej istej strane tela.
Pripojit zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému
nazvaranie, ¢o najblizSie k realizovanému spoju.

Nezvarat' v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na fiom
nesediet’ a neopierat’sa of (minimalna vzdialenost: 50cm).
Nenechavat' feromagnetické predmety v blizkosti
zvaracieho obvodu.

Minimalna vzdialenost' d=20cm (Obr. M).

Zariadenie triedy A:

Tento 2zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického
Standardu vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v
priemyselnom prostredi, a na profesionalne ﬂéelg. Nie je
zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v _budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho
napatia, ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

hlavu a trup tela, co mozno najd’alej od zvaracieho
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A DALSIE OPATRENIA

OPERACIAZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym
prudom;

- vovymedzenych priestoroch;

- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt najskér zhodnotené ,,Odbornym vedicim“ a

vykonané vzdy v pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v

nl’ldzovgch pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v
7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové

zvaranie. Cast’'9: InStalacia a pouzitie”.

Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podavac drotu driang’g
obsluhou (napr. prostrednictvom remeiiov) zvaranie MUSI
byt zakazané.

USI 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 déjst’ k nebezpecnému shétu
napatia medzi dvomi odliSnymi drZiakmi elektréd, alebo so
zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora moéze dosiahnut’
dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik — koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak stanovil riziko nebezpecenstva a mohol
prijat’ vhodné ochranné opatrenia v sdlade s ustanovenim
casti 7.9 _normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast'9: Instalacia a pouzitie".

ZBYTKOVE RIZIKA

PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny
povrch, s nosnost'ou odpovedajicou danej hmotnosti; v
opacénom pripade (napr. na naklonenej, poskodenej
podlahe, atd’.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na
akejkolvek iné pouzitie nez je spravne pouzitie inapr.
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.

Je zakazané pouzivat' rukovit ako cast' na zavesenie
zvaracieho pristroja (ak sa pouziva).

AN

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa
musia vSetky ochranné kryty a ‘pohyblive sucasti obalu
zvair?‘cieho pristroja a podavaca drétu nachadzat' v predpisanej
polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych
sucasti podavaca drotu, napriklad:

- Vymena valéekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drétu do valcekov;

- Nalozenie cievky s drétom;

- Vycistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod

nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov. . .
MUSIBYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

- Jezakazané dvihat'zvaraci pristroj.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu gre oblukové zvaranie a je
vyrobeny Specialne pre zvaranie MAG uhlikovych oceli alebo
nizkolegovanych oceli bud v ochrannej atmosfére plynu CO, alebo
zmesou Argon/CO, s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych
drétov (rarok). . . .

Tieto zvaracie pristroje st dalej vhodné pre zvaranie MIG
nehrdzavejucich oceli plynom Argén + 1-2% kyslika a hlinika plynom
Argén, s pouzitim elektrédy so zlozenim vhodnym pre zvarany diel
(len umodelov znazornenych na obr. B1).

Dalej umoziiujii pouzitie dutych drétov vhodnych pre pouZitie bez
ochranného plynu, a to prispésobenim polarity zvaracej ﬁiétole podla
gok}/)nov vyrobcu drétu (Model na obr. B2 pouziva vyhradne duty

rof
STANDARDNE PRISLUSENSTVO:
zvaracia pistol;
zemniaci kabel so zemniacimi klieStami;
sada koliesok (pri modeloch s vozikom).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvéracieho(!)ristroja, su
obsiahnuté naidentifikacnom $titku a ich vyznam je nasleduijci:

) Obr. A
1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu



strojov pre oblukové zvaranie.

Symbol vnutornej $truktury zvaracieho pristroja.

Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so

zvyéen%‘{m rizikom Urazu elektrickym priadom (napr. v tesnej

blizkosti velkych kovovych sucasti).

Symbol napéjacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napétie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

StUﬁeﬁ ochrany obalu.

Technické udaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napatie a frekvencia napajenia zvaracieho
i)rl’strﬂ'a (povolené medzné hodnoty £10%).

- | max: Maximalny prad absorbovany vedenim.

- L Efektivny napajaci prad.

Vlastnosti zvaracieho obvodu:

U, : Maximalne napétie naprazdno (preru$eny zvaraci obvod).

- 1,/U,: Normalizovany prud a napétie, ktoré mézu byt dodavané
zvaracim pristrojom pocas zvarania.
- X : ZataZovatel: Poukazuje na ¢as, , v priebehu ktorého moze
zvaraci pristroj dodavat odpovedajuci prdd (v rovnakom stipci).
Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% =
6 minat Era’ce, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroCeni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj
ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota
nedostane spat do pripustného rozmedzia ).
-AIV: Poukazuje na redgula(':nu radu zvéracieho pradu
minimalny maximalny? pri odpovedajicom napati obluku.

9- Vyrobné &islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisnu sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhfadavanie
pévoduvyrobku). .

- lodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych

naochranu vedenia.

11- Symboly vztahujice sa k bezpecnostnym normam, ktorych

v%znam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre
oblukové zvaranie“.

2-
3.
4-

o

6-
7-

-]

Poznamka: Uvedeng Friklad Stitku ma iba indikativny charakter
{)oukazujuci na symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty
echnickych Udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt od¢itane
priamo z'identifikacného $titku samotného zvaracieho pristroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1
- ZVARACIAPISTOL:  vid tabulka 2 (TAB. 2

Hmotnost’ zvaracieho pristroja je uvedena v taburke 1 (TAB. 1).

4, POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA
Kontrolné zariadenie, reguléacia a zaé:ojenie
Obr. B1,B2

5. INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO
PR|STROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ﬁ\g;%%gm PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYMA KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Obr. C
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montdz oddelenych casti
nachadzajucich sa v obale.

Montaz ochranného stitu
Obr.D
Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E

SPOSOB DVIHANIAZVARACIEHO PRISTROJA
Ziadny zo zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode nie je
vybaveny zariadenim na dvihanie.

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA .

Vyhladaijte miesto pre inStalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v

blizkosti  otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny

obeh prostrednictvom ventilatora - ak je siCastou) nenachadzali
rekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy prach,
orozivne vypary, vihkost, atd'.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do

vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny

ovrch s nosnost'ou umernou jeho hmotnosti, aby ste predisli
Jejho prevrateniu alebo nebezpeénym presunom.

ZAPOJENIE ZASTRCKY A ZASUVKY (plati len pre modely
dodané bez zastréky): pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu
zastréku (2P + PE pre 1-fazové, 3P + PE pre 3-fazové) s vhodnou
pradovou kapacitou a pripravte sietovl zasuvku vybavenu poistkami
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alebo automatickym isti¢om; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt
{)/ripoéen y kzemniacemu vodi¢u (Zltozeleny) napajacieho vedenia.
tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej
menovitej ‘hodnoty pridu dodévaného “zvaracim pristrojom, a na
zéklade menovitého napajacieho napétia. L .
Pri operaciach spojenych so zmenou napétia (iba pre trojfazové
modely) si zaistite pristup k vnutornym castiam zvéaracieho
pristroje demontazou panelu a Upravou svorkovnice pre zmenu
napatia tak, aby odpovedala zapojeniu uvedenému na prislu§nom
signalizaénom stitku a napégﬁierlr:\u napatiu, ktoré je k dispozicii.
r.

D‘?klidne vykonajte spatni montaz panelu; pouzivajte prislusné
skrutky.

Upozornenie!

Zvaraci _pristroj bol ve vyrobnom zévode nastaveny na
najvyssie napatie rady, ktore je k dispozicii, napriklad:

U, 400V < Napitie nastavené vo vyrobnom zavode.

RIPOJENIE DO SIETE
Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢i menovité udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a
frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.
Nabijacka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k
napdjaciemu systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania naﬁéjameho rozvodu s impedanciou nepresahujlicou
Zmax=0.10hm.
Zvéraci pristroj spifia poZiadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

P

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vys$Sie uvedenych

pravidiel bude mat' za nasledok netcinnost’ bezpe¢nostného
systému vypracovanom vyrobcom (triedy |) s naslednym
véin}'m ohrozenim os6b (napr. zasah elektrickym prﬂdom¥ a
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY

SA UBEZPECTE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie
kable (v mm®) na zaklade maximalneho pridu dodavaného zvaracim
pristrojom. pristrojom.

Priﬁ)_ojenie ku tlakovej fl'asi s plynom (ak sa pouziva
- Tlakovi flaSu na plyn je moZné naloZit na ploSinu zvéaracieho
En’stroja, uréenu na jej uloZenie: max. 20 kﬁ'

askrutkujte reduktor tlaku(*) k ventilu tlakovej flase s plynom a v
pripade pouzitia plynu Argén alebo zmesi Argon/CO, medzi ne
vlozte prislusnu redukciu dodanu formou prislusenstva.
Pripojte privodnd hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite
stahovaciu pasku.
Pred otvorenim ventilu tlakovej flase s plynom povolte kruhovu
maticu regulacie reduktoru tlaku. . .
(*) PrisluSenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je
dodéavané s vyrobkom.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu
Je Eotrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je uloZeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

Zapojenie zvaracej piStole (len pre verziu s ichytom EURO

Zasunte zvaraciu pistol do konektora, uréeného k tomuto Ucelu, a
manualne dotiahnite na doraz poistny kriZzok. Pripravte ju pre
zahé{enle podavania drétu demontazou hubice a kontaktnej trubicky
kvéliTahsiemu vyusteniu drétu.

Zamena polarity (len pre verzigg P(IE_YNOM-BEZ PLYNU)
r.

Otvorte dvierkv)riestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo
Zvaranie MIG/MAG (s plynom):

Zapojte kabel zvaracej pistole, prichadzajlci z podavaca drétu,
ku cervenejsvorke (+). © o

- Zapojte zemniaci kabel drziaku ku Giernej svorke (-).

Zvaranie FLUX (bez plynu):

- Zapojte kabel zvaracej pistole, prichadzajlci z podavaca drotu,
ku €iernej svorke ﬁ;).

- Zapojte zemniaci kabel drziaku ku ervenej svorke (+).

Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

ie:
fite konektory zvéracich kablov az na doraz do zasuviek
umozZriujucich rychle pripojenie (ak su sUéast’ouLa pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu; v
opac¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu u€innosti..
Pouzivajte ¢o mozno najkratSie zvaracie kable.
Pre zvod zvaracieho pradu nepouzivajte namiesto zemniaceho
kabla kovové Casti, ktoré nie su si€astou opracovavaného dielu;
moZe to znamenat ohrozenie bezpecénosti, ako aj zniZenie kvality
zvaru.



NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. H)

UPOZORNENIE! VYKONANIM  OPERACII

SPQJENYCH S NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRiISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE

PUZDRO DROTUAKONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE

ODPQVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE

POUZIT, A Cl SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI

DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

- Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci

kolik navijadla spravne umiestneny v prislusnom otvore (1a).

- Uvolnite " pritlacnély valceky/valéek a oddialte ho/ich od

spodnych/ného val¢ekov/a $2a . X .

dSlgc;ntlgll;J)jte, ¢&isa podavacilie valéek/ky hodifia k pouzitému druhu
rotu X

Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec

raznym rezom, bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych

ruciCiek a navlecte koniec drotu do vstupného vodi¢a drotu

zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodi¢a drétu v spoji na

zvaraciu pistol (2c).

Opétovne nastavte polohu pritlacnych/ho valCekov/a nastavenim

priemernej hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne

umiestneny v drazke spodného val¢eka (3). .

Lahko zabrzdite navijadlo prostredn‘ictvor? g)stavovacej skrutky

PRED

umiestnenej v strede samotného nayl’{(adla 1
- Odmontujte hubicu a kontaktna trubicku (4a).

Zasufite zastrCku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky,
zapnite zvéaraci pristroj, stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo
tlacidlo posuvu drétu na ovladgcom paneli (ak je sucastou),
vycCkajte na vyustenie drotu v dizke 10-15 cm z prednej Casti
zvaracej pistole po jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a
potom uvolnite tlacidlo.

UPOZORNENIE! Pocas uvedenych operacii je drot pod
napétim a je vystaveny mechanickému naméhaniu; preto by pri
nedostatocnych ochrannych opatreniach mohlo dojst’ k vzniku
nebezpecia zasahu elektrickym priadom, k zraneniu alebo k
zapaleniu elektrickych oblukov:

- Nesmeruijte zvaraciu pistol voci Gastiam tela.

- Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

- Vyko{]?j‘tg)spétnu montaz kontaktnej trubiky a hubice na zvaracej

iStole §

- kontrolujte, &i je posuv drétu regularny; nastavte tlak valéekov a
brzdenie navijadla na minimalnu moznu uroven a skontrolujte, ¢i
drét nepreklzu{e v drazke a Ci pri zastaveni taha¢a nedochadza k
uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné zotrvacnosti cie?/ky.

- 1061c1\gknlte koncovu ¢ast drétu, vyénievajiceho z hubice, na dizku

-15 mm.
- Zavritedvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

- Pripojte zemniaci kabel ku zvaranému dielu.

- Skontrolujte polaritu (len pri verziach FLUX).

- Pri pouziti plného drétu otvorte a nastavte prietok ochranného
gl m“)rostrednictvqm reduktora tlaku (5-7 I/min).

ZNAMKA: Pamétajte na zatvorenie ochranného plynu po

ukonceni prace. X

- Zapnite zvaraci pristroj a nastavte zvaraci prid prostrednictvom
spinacov alebo otoénym prepol'gaélom (ak je sucastou).

r.

- Stlac¢enimtlacidla na zvaracej piStoli zahajte zvaranie.

- Za UcCelom nastavenia parametrov zvarania nastavte
prostrednictvom prislusného oto¢ného gombika rychlost posuvu
drétu (ak je sucCastou), a to az po dosiahnutie regularneho
zvarania (Obr. B-3).

FUNKCIA BODOVEHOgl\’/AEANIA (ak je suéast'ou)
r.

- Zmena doby zvarania sa vykonava prostrednictvom otoéného
gombika regulacie (obr. B-5).

A UPOZORNENIE:

- Pri niektorych modeloch je hrot vodi¢a drétu bezne pod napatim;
venujte pozornost, aby nedo$lo k ndhodnému zapaleniu.

- Vstave prehriatia dojde k rozsvieteniu signalizacnej kontrolk{l ak
preruSeniu dodavaneho vykonu; k obnoveniu déjde automaticky
po nikolkominutovom ochladeni.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY

SAUISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

DOKLADNA UDRZBA | L s ;
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt
OPERATOR.

Zvaracia pistol

- Zabrante tomu, aby do$lo k poloZeniu zvaracej pistole alebo jej
kabla na teplé povrchy; spdsobilo by to roztavenie izolacnych
materidlov s naslednym rychlym uvedenim zvaracej pistole mimo

revadzku.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

Pri kazdej vymene cievk?/ s drotom vyflkajte vodiace guzdro

vodi¢a drétu suchym stlaenym vzduchom (max. 5 bar) a

skontrolujte jeho neporusenost. .

- Aspofi_raz ‘denne skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montaze koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktné
trubicky, difGzora plynu.

Podavac drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni val¢ekov taha¢a drétu a
pravidelne odstrariujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valCeky a vstupny a vystupny vodi¢ drotu).

MIMORIADNA UDRZBA |

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z
ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM  PANELOV

ZVARACIEHO PRISTROJAA PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napétim, moézu sposobit’ zasah elektrickym prudom s vaznymi

nasledkami, spésobenymi priamym stykom so stcastami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa su¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouZitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrariujte
prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na

elektronické karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi
jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

- ri uvedenej prileZitosti " skontrolujte, &i su elektrické spoje
dostato¢ne utiahnuté a &i su kabelaze bez viditelnych znamok

oSkodeniaizolacie.

- 0 ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaZz
p'?net:(ov zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie
skrutky.

- Rozhodne zabrarite vykonavanie operacii zvarania s otvorenym
zvaracim pristrojom.

(SN
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

AL

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARAT NA NEPREKINJENO VARILNO ZICO ZA
OBLOCNO VARJENJE MIG/MAG IN FLUX, NAMENJENE ZA
INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO UPORABO.

V nadaljevaniju je uporabljen izraz “varilni aparat” .

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju

varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom

oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

gGIejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje.
. del: Namescanje in uporaba®).

lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne
naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v
nekaterih okoli$¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni priklju¢en v
elektricno omrezje.

Ugasnite in izkl{uéite varilni aparat iz elektricnega omrezja,
Ereden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.

lektriéno instalacig‘o je treba izvesti po predpisanih

varnostnih normativih in zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno

napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je vtiCnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih
rostorih in vdezju.

- kebluporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih
ablov.

A\ A

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so
vsebovale vnetljive tekocine ali pline.
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I1zogibajte se obdelovancev, o¢i$¢enih s kloridnimi razredg¢ili,
in varjenja v bliZiniteh 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 obloénega varjenja:
potreben je sistemati¢ni pristop za ocenjevanje
izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave,
koncentracije ter ¢asa izpostavljanja.

Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne
(e je v uporabi).

PO LG

- Primerno se_elektriéno izolirajte alede na elektrodo,
obdelovanec in eventualne ozemljene kovinske predmete, ki
so v bliZini varjenja (dosegljivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvijo,
pokrivalom in oblagili, predvidenimi za delo, pa tudi zuporabo
izolirnih preprog ali pohodnih desk.

- Vedno si zascitite oCi z neaktinicnim steklom, ustrezno
namescenim na maski ali Celadi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in_se izogibajte

izpostavljanju koZe ultravijoli¢nim in infrardec¢im zarkom, ki

jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo
iti zascitene vse osebe v bliZini obloka.

- Prehod varilnega toka rovzroéi pojav elektromagnetnih polj
EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokro?a.
Ele tromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju
nekaterih zdravniSkih pripomoékov (npr srénih
spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih protezitd.).
postevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh
naprav. Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe
varilnega aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru osnovnih
omejitev, ki se nanasajo _na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem vdomacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjsa

izpostavljanje elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naﬂ' ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga.

Oba varilna kabla najima vedno na isti stranitru?a.

- Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri Zeli variti.

- Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali
naslonjen na njem (minimalna razdalja: 50cm).

- Nikoli naj ne pusca Zelezomagnetnih predmetov v blizini
varilnegatokokroga.

- Minimalnarazdalja d=20cm (Slika M).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izklju€no za rabo v industrijskem okolju in za
profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljivost vdomovih in
v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNIVARNOSTNIUKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih;
-V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MO reventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za
oseg Vv sili.
postevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana v
po?Iavju 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 (rH:r. z 'ermeni{.

- Operater, dvi?njen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je
dovoéj]gno izkljuénoz uPorabo varovalnih ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri so¢asni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem
predmetu ali na ve¢ elektriéno povezanih predmetih se lahko
nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, kilahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z
inStrumentom in odlociti, ali je obstaja tvegal}je, tako da
uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda

"EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names§¢anje
inuporaba".

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
nrevmitve.

EPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za
uporabo, drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna
(na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

- Rocaj je prepovedano uporabljati kot obesSalno zanko
varilne naprave (e je v uporabi).

Zascita in gibljivi_deli ohiSja varilnega aparata in podajalne
naprave morajo biti namesceni, preden prikljucite napravo na
elektricni tok.

POZOR! Kakr$nikoli roéni posegi na gibljivih delih podajalne
naprave, na primer:

- Nadomes$¢anije valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Ciscenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- PodmazovarRe zobnikov;
SE LAHKO I1ZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT
IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

- Dviganje varilnega aparata je prepovedano.

2.UVOD IN SPLOSEN OPIS

Ta varilni aparat je izvor energije za obloCno varjenje, izdelan je
osebej za vagenje MAG za legirana ali malolegirana jekla, Sibko
egirana s CO, ali me$anicami Argon/CO,. Pri tem uporablja

elektrodne polne ali Zice zjedrom (cevne).

Primerni so tudi za varjenje MIG nerjaveCega jekla s plinom argon + 1-

2% kisikom ter aluminija s plinom argon. Pri tem se ugorabljajo

elektrodne Zice primerne za varjeni del (samo modeli slika B1)

Mogoca je tudi uporaba Zic z Jedrom, primernih za rabo brez
za$citnega plina s polarnosti eektrodne?(a drzala, v kolikor je
proizvajalec Zice dopu$¢a (Model na sliki B2 uporablja samo
polnilnazicazjedrom).

SERIJSKA OPREMA:

- elektrodnodrzalo;

- izhodnazica s kles€ami;

- kompletkoles (pri modelih z vozicki).

3. TEHNICNI PODATK]
PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so
povzeti na tablici z lastnostmi ingomenljo naslednje:
lika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nana$a na varnost in izdelavo naprave
zaoblo¢no varjenje.
2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
3- Shema predvidenega postopka varjenja.
4- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je
Eove(iana nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in
ovin).
5- Shema napajalnega omrezja:
1~: enofazna izmeni¢na napetost;
3~: trifaznaizmeni¢na napetost.
6- Sposobnost zascite pokrova.
7- Podatki o napajalniliniji:
- U,;: IzmeniCna napetost in frekvenca napajanja varilnega
aparata (dovoljenilimiti +10%).
= | ma: Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.
- L Nazivninapajalnitok.
8-Prikaz varilnega elektricnega kroga:
- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)
- 1,JU,: Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri
varjenju. o
- X:'lzmeniéni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko
proizvede primerni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi
cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora

itd.).
Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do fermiéne za&¢ite (varilni aparat ostane v
pripravljenosti dokler se temperatura ne zniza).

- -AlV: kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum
maksimum&v povezavi z napetostjo obloka.

Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva

za tehniéno pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deli in priiskanju

izvoranaprave).

10- === Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za

zascito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je

opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri oblo€nem varjenju”.

®

-58 -



Opomba: Na zgoraj opisani plo¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in
Stevilk, to¢ni tehnicni podatki vasega varilnega aparata so navedeni
na plos¢ici na vasi napravi.
DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- VARILNI APARAT: gle' tabelo 1 (TAB.1)
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).
4.OPIS VARILNEGAAPARATA
KONTROLNI SISTEM, NAS;ﬁ(ILJBANJE INPOVEZAVE
ika B1, B2

5.NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRICNI TOK MORAJO BITIIZVEDENE, KO JE

VARILNL APARAT |ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z
ELEKTRICNEGAOMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE
USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE

ika
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.
Pritrditev zascitnega pokrova
Slika D

ika
Pritrditev izhodnega kabla-kleSce
Slika E

NACIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vsi varilni aparati, opisani v tem priroéniku, so brez sistema za
dviganje.

UMESTITEV VARILNEGAAPARATA . o
Mesto za postavitev varilnega aparata poiséite tako, da na njem ni ovir
za prezraéevanje in ohlajanje (ée je treba, v prostor namestite
ventilator); soeasno se prepriéajte, da varilni aparat ne more vsesati
prevodnih prahov, korozivnih par, vlage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno

prevraanje naprave, mora biti le ta postavljena na ravno
povrsino s primerno nosilnostjo glede natezo varilnega aparata.

POVEZAVA VTIKACA IN VTICNICE (velja samo za modele,
dobavljene brez vti¢a): povezati napajalni kabel z ustreznim
vtikacem, (2P + T v 1-raznem, 3P + T v 3-faznem) vtika¢ naj bo
opremlien z varovalkami ali samodejnim stikalom; ozemljitveni
konénik mora biti povezan z vodnikom za ozemljitev (rumeno-zelen)
naga{'alnegaomrei'a. . . . .
Tabela 1 (TAB 15 prikazuje priporo¢ene vrednosti varovalk (v
amperih), izbranih na podlagi najvejega nazivnega toka, ki ga
porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

- Pri spremembi napetosti (samo pri trifaznih verzijah) je treba
umakniti pokrov in pogledati v notranjost variinega aparata ter
prilagoditi sti¢nike za spremembo napetosti, tako da je povezava
povezava med tisto navedeno na tehni¢ni tabli in napetostjo, ki je
narazpolago, ustrezna. Siika F

ika

Zas¢itno Skatlo ponovno privijte z vijaki.

Pozor!

Varilni aparat je usposobljen za delo z najvecjo tovarnisko
nastavljeno napetostjo, npr.:

U, 400V < tovarniSko nastavljena napetost.

PRIKLJUEITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljuéite, se preprieajte, da se vrednosti na
ploSeici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je names$éena
naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljueno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niélo.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruZljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske toéke
napajalnega omreZja z manjSo impendanco Zmax =0.1 ohm.
Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,

varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato
lahko pride do tezkih poSkodb pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in
pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN 1ZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v

mm’) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

PrihoF na jeklenko plina (Ce je v uporabi).

- Jeklenka plina na povrsini jeklenke varilnega aparata: max 20kg.
- Privijte reduktor tlaka(*) na ventil plinske jeklenke in reduktor,
priloZen kot dodatek, ¢e uporablja argon ali meSanico argon/CO,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obrocek za
nastavl{(anle reduktorja tlaka. . o .

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

Povezava povratni elektricni kabel - varilni aparat
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Em/_fozava elektrodnega drzala (samo za razli¢ice s prikljuckom

Vstavite elektrodno drzalo v priklju¢ek in rocno zatisnite blokirni
kovinski obro¢ek. Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako
da razstavimo $obo in povezovalno cevko, daje okeram o laZeizvesti.
SRrememba polarnosti (samo za razlicice GAS-NO GAS PLIN-
BREZPLINA)

Slika G
- Odprite okence omarice za vreteno.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- povezite kabel elektrodnega drzala, ki prihaja iz vodila za kabel
zrdecim sti¢nikom (+).
- povezite izhodni kabel s kle§¢ami s Ernim sti¢nikom (-).

- Varjenje FLUX (brez plina):
- povezite kabel elektrodnega drzala, ki prihaja iz vodila za kabel
s érnim sti¢nikom (-).
- povezite izhodni kabel s kle§¢ami z rde¢im sti¢nikom (+).
- Zaprite okence omarice za vreteno.

Priporoeila:

- Za pravilen elektriéen kontakt je treba pravilno priviti prikljueke

varilne Zice v hitre vtikaée, ée so ti ﬁrisotni. V nasprotnem primeru

pride do segrevanja prikljuekov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
uéinkovitosti.

Uporabite najkrajSe mozne varilne kable.

- lzogibajte 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
privarjenju.

POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (SLIKA H)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN 1ZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

PREVERITE, DASO VALJI ZAVODENJE ZICE, OYOJ ZAVLEKO IN
POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI
GLEDE NA ZICO, K| JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO
PRAVILNO gAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA
NOSITIZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vieko
vretena pravilno namesceno v predvidenem prostoru (1a).
Sprostite in odmaknite protival] od spodnjega valja. (2a).

Preverite, da so vle¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).
Sprostite zacetek Zice ter z odlo¢nim rezom odreZite razcepljen
konec, zavrtite tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite
Zico v vhodni del vodila. Cca 50-100 mm Zice potisnite v notranjost,
vvodilozaZico. (2c).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak,
pr?vegt)e, da je Zica pravilno names¢ena v prostoru spodnjega
valja(3).

Nekoliko privijte vreteno z vijakom na njem (1b).

- Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vticnico, prizgite
napravo, pritisnite gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje
Zice na krmilni plos¢i (Ce je namescCena) ter poCakaijte, da vrh Zice
preteCe ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega
drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

POZOR! V tej fazi je zica pod elektricno napetostjo in

odvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb

Felektri(:ni udar, rane in povzroditev elektri¢nega obloka), ¢e ne
upostevate varnostnih ukrepov:

- Neusmerjajte Sobe elekirodnega drZala v katerikoli del telesa.
- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.
- Nabelektro no drzalo spet namestite povezovalno cevko in $obo

- Preverite, da Zice teCe pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje
vretena na najniZjo stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v
vdotlblno ter da ob zaustavitvi ne izgubi napetosti zaradi negibnosti
vretena.

- Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolZino cca. 10-15 mm.

- Zaprite okence omarice za vreteno.

6.VARJENJE: OPIS POSTOPKA

- PovezZite izhodni kabel z delom, ki ga moramo zavariti.

- Preverite golarnos\ (samo zarazliCice FLUX).

- Ce uporabljate polno Zico, odprite in naravnajte tok zascitnega
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glina z reduktorjem za tlak (5-7 I/min).
OZOR: po kon¢anem delu ne pozabite zapreti plina.
- Prizgite varilni aparat in naravnajte varilni tok s kretnico ali z
rotacijskim komutatorjem (kjglrj'? plnsoten).
ika

- ZazacCetek pritisnite gumb elektrodnega drzala.

- Za uravnavanje parametrov varjenja naravnajte hitrost Zice z
rocico_ (kjer je predvideno), dokler ne doseZete pravilnega
varjenja. 6SIika B-3).

TOCKOVNO VARJENJE (kjer je predvideno)
Slika L

- Casvarjenja uravnavamo z rocico za uravnavanije (Slika B-5).

POZOR:

- Pri nekaterih modelih je konica Zice Ze pod napetostjo, pazite, da
ne bi pri§lo do nezaZelene sprozitve. . .

- Kontrolna lu¢ka se prizge v primeru pregrevanja ter na tak nacin
prekine delovanje, ki se bo ponovno pricelo po nekaj minutah, ko
se bo naprava nekoliko ohladila.

7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE

MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA
IZKLOPLJENAIN IZKLJUCENAIZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

VZDRZEVANJE N
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge
vroce dele, to bi povzrogilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga

rav kmalu poSkodovalo.

- I‘eriodic“:no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka

in.

- Pri vsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod

ritiskom ter preverite, ali je nepoSkodovan.

- Vsaj enkrat dnevno preverite obrabo ter praviino namestitev
koncnih delov elektrodnega drzala: Sobe, povezovalne cevke,
plinskega razprsilca.

Podajalna naprava

- Pogosto preverite obrabo vodil za vileko Zice, periodi¢no
odstranjujte kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vieke (valji,
vhodna'inizhodna vodila za Zico).

IZREDNO VZDRZEVANJE N

OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI
IZKLIJUCNO STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S
KVALIFIKACIJO ELEKTROMEHANICNE STROKE.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE

NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJQSTI, SE
PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA I1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod

napetos’g‘o, lahko povzroéijo hud elektriéni udar zaradi

eposrednega stika z deli pod napetostjo ali poSkodbe zaradi
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovol] pogosto glede na uporabo praSnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
ﬁrgrgsfqrzmatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢

arih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne Ipoékoduje elektronskih kartic; le
te lahko ocistite z mehko $&etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati
kakrsnokoli varjenje.

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

AL

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO
JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZAUPOTREBU!

STROJEVI ZA VARENJE SA KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO
VARENJE MIG/MAG | FLUX PREDVIDENE ZA INDUSTRIJSKU |
PROFESIONALNU UPOTREBU.

Napomena: U slijedecem tekstu biti ¢e koristen termin “stroj za
varenje .

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE
Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u
slucaju hitnoce.
Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
oglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
razno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim

situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju
bitiizvrSeni dok je stroj za varenje ugaseniiskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja oStecenih dijelova baterije.

- Prikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbamaii
zakonima za za$titu naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen isklju¢ivo na sistem
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili
mokrim prostorimaili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili sa
nezategnutim priklju¢cima.

Vi AN

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su
sadrzali ili sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iSéen sa
kloriranim rastvornim sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Edalji_ttldod radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,

rpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje
za usisavanje dimova koji se stvaraju prilikom varenja u
blizini luka; potreban je sistematski pristup kako bi se
procijenila ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuéi suncevih
zraka (ako se upotrebljava).

POCLA®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolaciju u odnosu
na elektrodu, na komad koji se obraduje i eventualne metalne
dijelove polozene napod u blizini (dostupne).

To se moze posti¢i koriste¢i prikladne zastitne rukavice,
cipele, kacige i odjecu kao i izolacijske Erostiraée ilitepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi o¢i prikladnim maskama ili

kacigama sa inaktinskim staklima.
Upotrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izb{'{egavajuéi
izlaganje koze ultraljubicastim i infracrvenim zrakama koje
proizvodi luk; potrebni je zastititi i druge osobe koje se nalaze
u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonimaili zavjesama.

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja
&EMF) lokalizirana u blizini kruga varenja.
Elektromagnetska pol&a mogu _utjecati na odredene medicinske
uredaje (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike
takvih uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu
dje se upotrebljava stroj za varenje.
vaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jam¢i se prikladnost osnovnim granicama ljudske
izlozenosti elektromagnetskim poljima u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se
smanjilaizlozenost elektromagnetskim poljima:
- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, $to je blize moguce.
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- Drzatiglavuitijelo Sto dalje moguée od kruga varenja.

- Kablovizavarenje se ne smiju namotavati oko tijela.

- Ne smiE)e se variti dok je tijelo u srediStu kruga varenja. Drzati
obakablova saiste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari,
Sto je blize moguce spoju koji se vrsi.

- Nesmije se variti pored tijela, ne smije se sjeditiili nasloniti se
23 stroj za varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost:

cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga
varenja.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. M).

- UredajklaseA:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda
proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu
upotrebu. Ne jaméi se elektromagnetska prikladnost u
domacinstvu i uzgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- Uzatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne
osobe” i izvrSene u prisustvu drugih osoba obuéenih za
intervencije u slucaju hitnoce.

ORA 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
varerRe ili uredaj za napajanje zicom (npr. pomoc¢u remena).

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u
odnosu na pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih

latformi. .

- EAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radec¢i
savise stro{(eva za varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova
koji su elektricno povezani moze se stvoriti opasni sku
napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
baterija, 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 mj’ere, kao Sto je
navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za
luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba™.

A OSTALIRIZICI

- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu
povrsinu koja ima prikladnu nosivost u odnosu na tezinu
stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod itd...)
pstoji opasnost od prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je ujl:)(otrebljavati stroj za
varené'e za bilu koju svrhu koja se razlikuje od predvidene
(npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za vjeSanje stroja za
varenje (ako se upotrebljava).

AN

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za
napajanje zicom moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj
za varenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢na intervencija na dijelovima u pokretu
ured:«ga zanapajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica zice;

- Unos zice u valjke;

- Eostavljanje koluta zice ;

- CiScenje valjaka, zup&anika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupéanika. .
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN IZ STRUJE.

- Zabranjeno je podizanje stroja za varenje.

2.UVODIOPCIOPIS

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za luno varenje, stvoren izri¢ito za
varenje MAG ugljinog celika ili ¢elika lagano vezanog sa zastitnim
plinom CO, ili mjeSavinama Argon/CO, upotrebljavajuc¢i pune ili
animirane (cjevaste) Zice elektrode. . . .

Ujedno su prikladni za varenje MIG nerdajuceg Gelika sa plinom Argon
+ 1-2% kisika i aluminijuma sa plinom Argon, upotrebcljava uci
gle)ktrode za analizu prikladne za dio koji se vari (samo modeli Fig.

1

Ujedno je moguca upotreba animirane Zice prikladne za upotrebu bez
zastitnog plina, prilagodavajuéi polaritet baterije podacima koje

navodi proizvoda¢ Zice (model Fig. B2 upotrebljava samo
animiranu zicu)

SERIJSKI PRIBOR:

- baterija;

- Eovratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje;
- kompletkotaca (umodelima sa ko\a(‘:imai.

3. TEHNICKIPODACI
PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za
varenje navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im
znacenjem:

Fig. A

1- EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za lu€o varenje.

2- Simbol unutarnije strukture stroja za varenje.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol S: oznacduje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru
sa ve)élm rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikin metalnih
masa).

5- Simbollinije napajanja:
1~: jednofazniizmjeni¢ni napon;
3~: trogazniizmjeniéni napon.

6- Zastitni stupanjkucista.

7- Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeniéni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje
(prihvatlf'(ive granice +10%).

- |, max: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, Efektivna struja napajanja.

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- 1,/U,: Normalizirana odgovaraju¢a struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja. . .

- X': Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za

varenje moZe isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac).
Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6
minutarada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji
se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se
termiCka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-AIV: Oznacgava niz regulacija struje za varenje (minimalna -
maksimalna) sa odgovaraju¢im naponom luka.

Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za

servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje

porijekla proizvoda).

10- - === : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu

©
v

linije.
11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znacenje
navedeno u poglavlju br. 1 “Op¢a sigurnost za luéno varenje”.
Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru ploice

indikativan je; tocni tehnicki podaci stroja za varenje kojima
raspolazete moraju biti navedeniizravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:
- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)
- BATERNA: vidi tabelu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE .
UREDAJIZAKONTROLU, R'!E_GUBLA(B:IJU IPRIKLJUCIVANJE
ig. B1, B2

5.POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |
ELEKTRICNIH PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UGASEN IISKLJUCEN IZSTRUJE. N .
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE.

PRIPREMA
Fig.C

g.
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrSiti montazu odvojenih dijelova
koji su sadrzani u pakovanju.

Fig. D
Spajanje zastitne maske

Spajanje povratnogEkabIa hvataljke
Fig.

NACIN PODIZANJA STROJAZAVARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom prirué¢niku nemaju sistem
podizanja.

POLOZAJ STROJAZAVARENJE . .

Prona¢i mjesto postavljanja stroja za varenje, paze¢i da nema
zapreka u visini otvora ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisiina
cirkulacija putem ventilatora, ako je prisutan), u meduvremenu
oltrebnpcjie provjeriti da se ne usi$e prah koji sprovodi, korozivne pare,
vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladnu za tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje
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iliopasna pomicanja.

SPAJANJE UTICNICE | UTIKACA (samo za modele bez uti¢nice):
grikljuéiti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T za 1ph,

P + T za 3ph) prikladnog kapaciteta i osposobiti utiCnicu sa
osiguracima Ili automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-
zeleno) linije napajanja. U tabeli 1 (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 nhapona napajanja.

- Za mijenjanje napona (samo za_trofaznu verziju) potrebno je
djelovati unutar stroja za varenje, skidajuci oklop i opskrbiti
pritezaC za promjenu napona na nacin da postoji podudaranje
izmedu priklju¢ka navedenog na signaliziraju¢oj plo¢i i napona
mreze koji s kojim se raspolaze.

Fig. F
Ponovno montirati oklop koristgéi prikladne vijke.
Pozor!

Stroj za varenje je tvornicki osposobljen za najvisi napon
spektra naraspolaganju, na primjer:

U, 400V < Tvornicki osposobljen napon.

PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog priklju¢ka, provjeriti da se
?odaci na plodici stroja za varenje podudaraju sa naponom i
rekvencom mreZe na raspola?anju na mjestu postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem napajanja

sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe’ EN 61000-3-11 (Flicker)

savjetuje se prikljuCivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne

mreze koji imaju impedanciju manju od Zmax =0.1 ohm.

Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava

sisgurnosni sistem kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa 1) sa
posljedi¢nim teSkim opasnostima po osobama (npr. strujni udar)
1 po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA

PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1IZMREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm®) na osnovu maksimalne struje koju isporuéuije stroj za
varenje.

PrikIH'uéak na plinsku bocu (ako se upotrebljava). .

- Plinska boca koja se moze postaviti na plohu za plinsku bocu stroja
zavarenje: max 20k%

- Naviti reduktor pritiska(*) na ventil plinske boce stavljajuci izmedu
prikladni reduktor koji je dostavljen kao oprikljuéak, kada se
upotrebljava plin Argon ilimjesavina Argon/CO,.

- Prikljuciti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se
dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se
otvori plinskaboca. . . .

(*) Dodatna oprema koja se naru¢uje posebno, ako nije dostavljena

sastrojem.

Priklju¢ak povratnog kabela struje za varenje
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, §to blize mjestu spajanja.

Priklju¢ak baterije (samo za verzije sa priklju¢kom EURO)
Prikljuciti bateriju na odgovarajuéi prikljucak i ¢vrsto stegnuti okov za
blokadu. Osposobiti je za prvo postavljanje Zice, skidaju¢i mlaznik i
kontakntu cijevéicu, kako bi se olakSalo izlaZzenje.

Izmhena polariteta (samo za verzije GAS-NO GAS-PLIN BEZ
PLINA)

Fig.
- Otvoriti vratasca kucista vitla 9
- Varenje MIG/MAG (plin):
- Prikljuciti kabel baterije koji izlazi iz uredaja za vuéu Zice prema
crvenom pritezacu (+).
- Prikljuciti povratni kabel hvataljke na crni priteza¢ (-).

- Varenje FLUX (bez plina):
- Prikljuciti kabel baterije koji koji izlazi iz uredaja za vucu Zice
rema crnom pritezacu (-).
- Prikljuciti povratni kabel hvataljke na crveni pritezac (+).
- Zatvoriti vrataSca kucista vitla.

Preporuke:

- krenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako

su prisutne), kako bi se osigurao savrSen elektricni kontakt; u

protivnom dolazi do stvaranja pregrijavanja samih spojnika sa

Bosl]edlénlm brzim oste¢enjem i gubitkom efikasnosti.
otrebljavati Sto krace kablove za varenje.

- Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu
koji_se obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to
moze biti opasno za sigurnost i moze dati nezadovoljavajuce
rezultate kod varenja.

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE (Fig. H)

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE,

PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
IZSTRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE

| KONTAKTNA CIJEVCICABATERIJE ODGOVARAJU PROMJERU |

PRIRODI ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVAT] | DA SU

PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE

SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvoriti vrataSca kucista vitla.

- Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vuéu

vratila prikladno polozen u predvidenu rupu a1a).

Osl!gb?git; protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih

valjka (2a).

Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za

upotreblienu Zicu (2b). . . . .

- Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom,

bez troski; okrenuti valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na

satu i uvuci kraj Zice unutar ulaza na uredaj za vodenje Zice,
urajuci je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice priklju¢ka
aterije 82c).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuci pritisak na srednju

vrijednost, prov}eritl da je zica ispravno postavljena unutar otvora

donjeg valjka (3
- Lagano zaustaviti vitla prikladnim regulacijskim vijkom
ostavljenom u sredini samoga vitla (1b).
kloniti mlaznik i kontaktnu cijevéicu (4a).

Prikljuciti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti
stroj za varenje, pritisnuti gumb baterije ili gumb za napredovanje
Zice na komandnoj ploci (ako je prisutna& ifriéekati da pocetak Zice
kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa prednje strane
baterije, ispustiti gumb.

POZOR! Tijekom ovih operacija zica je pod strujnim
naponom i podlijeze mehaniékoj snazi; stoga moze prouzrogiti,
bez prikladne zastite, opasnost od strujnog udara, ozljede i moze
prouzrogiti elektriéne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor baterije prema dijelovima tijela.

- Nesmije se pribliZiti baterija boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev¢icu i mlaznik (4b|).

- Provijeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravajuci da zica ne sklizne unufar otvora i'da se prilikom
zaustavljanja vuce ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike
inercije koluta.

- Odrezatikraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vrataSca kucista vitla.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

- Prikljuciti povratni kabel na dio koji se vari.

- Provijeriti polaritet (samo za verzije FLUX).

- Ako se upotrebljava puna Zica, otvoriti i regulirati protok zastitnog
R‘Iinagomoéu reduktora pritiska (5-7 I/min). . L

APOMENA: Prisjetiti se da se na kraju rada zatvori zastitni plin.

- Upaliti stroIJ za varenje i namijestiti’ struju za varenje pomocu

devijatoraili rotativnim komutFa_tor?m (gdje je prisutan).
ig.

- Zapocimanje varenja pritisnuti gumb baterije.

- Za regulaciju parametara varenja namijestiti brzinu Zice
prikladnom ru¢icom dok se ne dobije regularno varenje (gdje je
predvidena) (Fig.B-3).

FUKCIJA PUNKTIRAFNJAL(gdje je predvidena)
|

- (ZFa mi'esi'anje vremena varenja posluziti se ru¢icom za regulaciju
ig.B-5).

A POZOR:

- U nekim modelima vrh uredaja za vodenje Zice je inace pod

naponom,; pripaziti da se izbjegnu neZeljena paljenja. o

- Signaliziraju¢a lampa pali se u slu¢aju pregnjavan{.a, prekidajuéi

ﬁlroéokAstrUJe: stroj se ponovno pali nakon ‘nekoliko trenutaka
adenja.

7.SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE
UGASEN I ISKLJUCEN IZSTRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI
OPERATER.

Baterija
- Izijegavati da se baterija i kabel %rislone na tople d‘g’)elove; to bi
prouzrocilo topljenje ‘izolacijskih materijala i ubrzo bi ih

onesposobilo zarad.
- Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevi i plinskig
Brikl'uéaka.
rilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim
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zrtelkom (max 5 bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitost

istog.

- Provjeriti, barem jednom dnevno, stanje istroSenosti i ispravnost
postavljanja krajnjih dijelova baterije: mlaznik, kontaktnu cijevéicu,
plinski difuzor.

Uredaj za napajanje zicom

- Cesto provjeravati stange istroSenosti valjaka za povlacenje Zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrucje
vuce Zice (valjci i vodici Zice na ulazu iizlazu).

IZVANREDNO SERVISIRANJE N
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI
ISKLJUCIVO STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE U
ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA

VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROYJERITI DA JE STROJ UGASEN |
ISKLJUCEN IZSTRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za
varenje mogu prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog
dodira sa dijelovima pod naponom ilili ozljede prouzrocene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremenoiu svakom slucag'u Eesto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti
Eraéinu koja se poloZila na transformator, putem mlaza suhog

omprimiranog zraka (max 10 bara).

- lIzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema
elektroni¢kim komponentama; eventualno ih o€isfiti vrio mekanom
Setkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci

rikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

- akon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezudivijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.

(LT)
INSTRUKCIJU KNYGELE

AL

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAIPERSKAITYTIINSTRUKCIJU KNYGELE!

SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI ISTISINE VIELA
MIG/MAG IR FLUX PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM
NAUDOJIMULI.

Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo
aparatas”.

1. BENDRISAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu
suvirinimo aparato naudojimu_ir informuotas apie rizika,
susijusia su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie
a:itir]kamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai.

dalis: Jrengimas ir naudojimas").

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali bati pavojinga.
Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.
ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo
ries eiéiantnusidévéjusiasde?|kliodalis.
lektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy
darbo saugos reikalavimy ir '[Etatqu.
Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jze mu.
sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.
enaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slapiose vietose
ar lyjant lietui.
- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba
buvo laikomi degis skysciai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ‘ant mediiaglg kurios buvo valytos
chlg[yotais tirpikliais, taip pat nedirbti netoliese minéty
medziagy.

Nle_at_liklneti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas
slegis.

Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
medieng, popieriy, skudurus, irt. t.h

Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti irangg, skirta

suvirinimo metu Salia lanko susidarantiems dumams
asalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo dimy kiekio
imitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmés.

Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir

saules spinduliy (jei naudotas).

PO LG

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo
gaminio ir kity galimy jZzeminty metaliniy daliy, esanciy
netoliese (prieigose) ativigiu.
Tai raprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
avalyne, galvos apdangala ir apranga bei naudojant
izoliuojancias pakylas arba paklotus.

Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar $almus
su jmontuotais specialiais neaktininiais stiklais.

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga, vengti, kad
suvirinimo lanko sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji
spinduliai pasiekty epidermj; apsaugos priemonés turi bati
taikomos ir kitiems asmenims, esantiems netoliese
suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uzuolaidas.

HOOARO®

- Suvirinimo srovés '\;n)raéjimas iSSaukia elektromagnetiniy
lauky susidaryma (EMF) aplink suvirinimo kontira.
Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei
jrangai (pvz. Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams,
metaliniams protezamsirt.t.).
Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant
i asmenis, vartojancius tokig jranga. Pavyzdziui,
i jeiti j suvirinimo aparato eklspoatavimo zona.
inimo aparatas atitinka visus techninius standartus
produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir
darbui pramoninéje aplinkoje. Buitinéje aplinkoje néra
garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio asmenims
nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveiki,

operatorius privalo atlikti tokias proceduras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar¢iau abu suvirinimo laidus.

- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo
konturo.

- Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kina.

- Neatlikinéti ‘suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo
kontire. LaikYti abu laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj irini és laida su virinamu gaminiu
kalpgalimaa au prie atliekamos sidlés.

- Atliekant suvirinimo darbus negalima buti prie suvirinimo
ggarato, ant jo sédéti, ar j ji remtis (minimalus atstumas:

cm

- Nepa ikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy
aikty.
- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. M).

- Aklasés jranga:
Sis suvirinimo araratas atitinka visus techniniy standarty
reikalavimus, keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai
nrofesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
egarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése
patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie
Zemos jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smiigio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esantdegioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i§ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir
visada atliekamos dalyvaujant kitiems asmenims,
asirengusiems intervencijai avarijos atveju.

RIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones,
apraSytas standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo
jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir naudojimas" 7.10; A.8;
skyriuose.

- Suvirinimas TURI bati draudZiamas, kai suvirinimo aparatg
gl_'t{a vielos tiekimo mechanizma laiko operatorius (pav., uz

irzy).

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei
operatorius yra pakeltas auksc¢iau Zzemeés, iSskyrus atvejus,
kai naudo_;amos al sau_lgénés pakxlos.

- |TAMPA TARP ELEKTRODU 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
itampy suma, kurios dydis gali du kartus virSyti leistinas
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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.

A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus
pavirSiaus, pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu
atveju_(pavyzdziui, esant nelygiai ar nevienalytei grindy
dangai, irt.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
suvirinimo aparata bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankena suvirinimo aparato pakabinimui
(jei naudotas).

Prie$ pajungiant suvirinimo aparatg prie maitinimo tinklo,
isitikinti,  kad apsaugos jrenginiai Ir judanéios suvirinimo
aparato dangos ir vielos padaviklio dalys yra tinkamoje
pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio
judanciomis dalimis, pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;

Pa_varwutegimas. .
TURIBUTIVYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J]
ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

- Kilnoti suvirinimo aparata draudziama.

2.|VADAS IRBENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas_yra srovés S$altinis lankiniam suvirinimui,
sukurtas anglinio arba Siek tiek legiruoto plieno MAG suvirinimui
apsauginémis CO, dujomis arba Argono/CO, mi$iniu naudojant pilng,
arba tusciavidure elektrodine vielg .

Taip pat yra pritaikyti nerddijancio plieno Argono + 1-2% oksido
dujomis ir aliuminio Argono dujomis MIG suvirinimui , naudojant
elektrodine viela, parinktg pagal virinamo gaminio savybes (tik B1
pav. modeliams).

Galima naudoti ir tuS¢iavidure vielg be apsauginiy dujy, nustatant
degiklio poliSkuma pa?al vielos gamintojo nurodymus (Pav. B2
modeliui naudojamas tik kabelis su gyslomis).

SERWJINIAI PRIEDAI:

- degiklis;

- atgalinis laidas su jZeminimo gnybtu,

- rafyrinkinys (modeliuose su veziméliu).

3. TECHNINIAIDUOMENYS

DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, SUSFQ su suvirinimo aparato naudojimu ir
darbu, yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

1- lErenRginiLg skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
UROPOS standartas.

2- Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.

3- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

4- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos

aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smigio rizika (pavyzdZiui,

labai arti dideliy metalo masiy).

Maitinimo linijos simbolis:

1~: vienfazé kintamoji jtampa;

3~: trifazé kintamoji jtampa.

6- Dangos apsaugos laipsnis.

7- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis

leidZziamos ribos +10%):

= |, ot Maksimali srové naudojama s linijos.

- |,.q: Efektyvi maitinimo srove.

Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo
kontadras).

- 1,/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkamg srove (tas pats stulpelisg. Jis
iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuéiy ciklui (pavyzdziui, 60% =6
minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodomi  40°C  aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime pakol jos
temperatura nepasieks leidziamos ribos).

- A/V-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

9- Gamintojo ‘serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai

o
1

o
v

(batinas atliekant techninj remonta, uzsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).
0- .= : Uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.
11- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reik§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skai€iy reik§mig paaiskinimui; tikslds” josy turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: ziaréti 1 lentele (LENT.1)
- DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (LENT. 2)

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
KONTROLES, REGULIAVINF!,O IRBSU.éUNGIMO IRENGINIAI
av. B1, B2

5.INSTALIAVIMAS

DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS
SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK
SPECIALIZUOTAS IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS
Pav.C

av.
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias
pakuotéje.

Apsauginés kaukés surinkimas
Pav. D
Atgalinio Iaido};gnybto surinkimas

SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO TVARKA
Nei vienam suvirinimo aparatui, aprasytam Sioje knygeléje, néra
numatyta pakélimo sistema.

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo _aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebdty
kliagiy ausinimo sistemos éjimo ir iSéjimo vietose (dirbtineé,
ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis naudojamas); taip pat
isitikinti, kad tuo paciu metu nebaty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkes, koroziniai garai, drégmé, irt.t.

I8laikyti aplink suvirinimo aparata bent 250 mm laisvos vietos.

DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus
pavirSiaus, galincio iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta
Joapvirtimoir pavojingo judéjimo.

KISTUKO IR LIZDO SUJUNGIMAS (galioja tik modeliams, kurie
yra tiekiami be kistuko): Sujungti atitinkamai srovei pritaikytg
normalizuotg kiStuka ir maitinimo laidg #2 poliai + jZzeminimas x
monofazé, ?oliai + jzeminimas X tri azét) ir paruosti maitinimo
tinklo lizdg su lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jZzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
{zeminimo laidininku (geltonas-Zalias). Lenteleje (LENT.1) pateikimi
rekomenduojami  uzdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydZiai
amperais, parinkti remiantis nominalia didziausia suvirinimo aparato
tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine jtampa.

- |tampos keitimo operacijoms (tik trifazéje versijoje), pasiekti
suvirinimo aparato vidy, nuimant Soninius skydus ir nustatyti
gnybty terminalg jtampos keitimui taip, kad sujungimas,
nurodytas ant specialios signalinés plokstelés sutapty su
disponuojama tinklo jtampa.

Pav. F
Veél_atidziai sumontuoti Soninius skydus, prisukant specialius
varztus.
Démesio!
Gamintojas suvirinimo aparatui numaté aukstesne jtampa
nei disponuojama diapazone, pavyzdziui:
U, 400V < Gamintojo numatyta jtampa.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar
suvirinimo aparato duomeny lentelés dydZiai atitinka instaliacijos
vietoje disponuojama jtampa,ir tinklo daznj. . . "

- Suvirinimo aparatas turi buti prijungiamas tik prie maitinimo
sistemos su neutraliu laidininku sujungtu su zeme.

- Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker)
keliami reikalavimai, patariamas suvirinimo aparato sujungimas
maitinimo tinklo sanduros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra
mazesné nei Zmax =0.1 ohm.

- Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12
keliamus reikalavimus.
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A DEMESIO! Aukséiau aprasyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
efektyvuma ir gali sukelti rizikg Zmonéms (pavyzdZiui, elektros
smigio) ir materialinéms gérybems (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS,

SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
TJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (TAB, 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy
matmenys (mm°) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios sroveés.

Prii:l).mgimas prie dujy baliono (jei naudotas).

- Dujy balionas gali bati pastatytas ant suvirinimo aparato
spacialaus baliono stovo: maksimalus svoris 2ngb .

- Priverzti slégio sumazinimo(*) ventilj prie dujy baliono voztuvo,
jterpiant specialy adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra
naudojamos Argono dujos arba Argono/CO, misinys.

- Sujungtidujy jleidimo vamzdj su adai)teriu ir priverzti duotg Zieda.

- Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$§ atsukant
balionovoituvar

(*) Priedas, kurj galima nusipirkti atskirai, jei jis néra tiekiamas kartu su

produktu.

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas .
Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant
kurio yra padétas gaminys, kaip galima ar¢iau prie atliekamos sitlés.

Degiklio sujungimas (tik versijoms su EURO jungtimis)

Sujungti degiklj su tam skirta jungtimi rankiniu badu priverziant iki galo
blokavimo verzle. Paruosti degiklj pirmam vielos pakrovimui, nuimant
antgaljir kontaktinj vamzdelj iSejimo palengvinimui.

Poliskumo keitimas (tik versijgmsgAs-NO GAS)
av.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.
- Suvirinimas MIG/MAG (gas):
- Sujlgngti cgegiklio laidg ateinantj i$ vielos padaviklio su raudonu
nybtu (+).
- u}/ungt(latgalinioIaidognybtqsujuodugnybtu(-).

- Suvirinimas FLUX (no gas):

- Sujlért]gti degiklio laidg ateinantj i$ vielos padaviklio su juodu
nybtu (-).
- u}/ur]gtlatgalinio]aidodgnybt suraudonu gnybtu (+).

- Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavir§iniuose lizduose
(jei jie yra), kad baty garantuojamas nepriekaistingas elektros
kontaktas; prieSingu atveju jungtys gali perkaisti, jmanomas jy,

reitas susidévejimas ir efektyvumo sumazéﬂ'(imas.

- audoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktras, kurios néra virinamy gaminiy
sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio kabelio
pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti
suvirinimo kokybei.

VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. H)

DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO

PERACIJAS, ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

SITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO
OLAl, VIELOS NUKREIPIMO ZARNA IR _KONTAKTINIS
VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS NAUDOTI _SUVIRINIMO
VIELOS DIAMETRA, IR RUS| IR KAD YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO
VIELOS |VEDIMO METU.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtel|.

- %statyivielosrit iveleng; jsitikint kad veleno traukimo stulpelis yra

aisyklingai patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).
A2tlaisvin i slégio antvolj/ius ir nuimti jj/juos nuo Zemutinio/iy volo/y,

a).
- Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai
vielai (2b).
Atlaisvinti vielos pradiiqkpaéalinti deformuotg galiuka nukerpant
lygiai, be atplaiSy; pasukti ritg pries laikrodZio rodykle ir jvesti il
vielos pradzia j vielos nukreiptuvo kanalg jspraudzinat 50-100mm j
de?iklio movos vielos nukreiptuva (2c).
Vél istatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar
viela taisyklingai jsprausta | Zemutinio volo ertme (3).
- Lengvai pristabdyti velena specialaus reguliavimo varzto, esancio
veleno centre, pagalba (1b).
Nuimti antgaljir kontaktinj vamzdelj (4a).

Iki8ti suvirinimo aparato kistuka | maitinimo lizda, jjungti suvirinimo
aparata, paspausti degiklio mygtukg arba vielos padavimo
mygtuka ant kontrolinio skydo (jei Jis yra) ir palaukti, pakol vielos
pradzia praeis Fro visg vielos nukreipimo Zarng ir i$lis 10-15cm i$
priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

A DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos
ir yra veikiama mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy
saugumo priemoniy, gali sukelti elektros smigio pavoju,
suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.
Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.

Vel imontuoti antgal ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b?. »
|sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir
veleno stabdymg ties maziausiomis galimomis vertemis ir
patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar eigos sustojimo metu viela
neatsipalaiduojla formuodama kilpas dél per didelés rités inercijos.
Sutrumpinti vielos galus, iSlendancius i$ antgalio iki 10-15mm.

- Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

- Sujungti atgalinjlaida su virinamu gaminiu.

- Patikrinti poliskumus (tik FLUX versijose). . o
- Jei naudojama pilnaviddré viela, “atsukti apsaugines dujas ir
nustatyti jy srove s!é?lo reduktoriaus (5-7 I/min) pagalba. X
PASTABA: Prisiminti darbo pabaigoje uZsukti apsaugines dujas.

- ljungti suvirinimo aparatg ir nustatyti suvirinimo srove perjungikliy
arbarotacinio komutatoriausp(kurjlls yra) pagalba.

av.

- Suvirinimo pradéjimui paspausti degiklio mygtuka.

- Suvirinimoparametrukreguliavimuinustatytivielos adavimo%reit[
specialia rankena tokiame Iygmenng ei numatyta), kad baty
galimas reguliarus suvirinimas.” (Pav.B-3).

TASKINIO SUVIRINMg FUIr:lKCIJA (jei numatyta)
av.
- ?)uvirinimo greicio pakeitimui pasukti reguliavimo rankeng (Pav.B-
DEMESIO:

- Tam, kad baty iSvengta neEa eidaujamy lanko uzsidegimuy, batina
atkreipti démesj | tai, kad kai kuriuose modeliuose vielos
nukreiptuvo galas paprastaiyra veikiamas jtampos.

- Siluminio perkaitimo atveju, ui&dega signaliné lemputé,
nutraukiamas maitinimo tiekimas; po keliy minuciy atvésimo,
maitinimas automatiskai vél jsijungia.

7. PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIDROS
QPERACIJAS, ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
NUOLATINE PRIEZIORA_

NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI
OPERATORIUS.

Degiklis

- Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karsty. gaminiL}; tai
galénf; salygoti izoliaciniy medZiagy, iSsilydima, jos nebeatlikty
savo u_nkcgjqk‘ o . .

Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movt#stovl.

Kiekvieng karta keiCiant vielos ritg, patikrinti vielos nukreipimo

Zarnos vientisuma puciant Uasausqsuspaust%ora(max5ba§.

Bent vieng kartg per dieng patikrinti ]Pagrin iniy degiklio daliy:

antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus nusidevejimo lygj

irtaisyklinga sumontavima.

Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiSkai
Salinti metalo dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant
voly ir vielos i$éjimo ir {gjimo nukreiptuvy).

SPECIALIOJI PRIEZIURA Lo

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI

ATLIKTI TIK PATYRES SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA

ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-MECHANIKOS SRITYJE.

DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO

SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS
APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRAISJUNGTAS IRATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami

neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalemis,

kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smugj ir/arba
gqllygpti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
alimis.

- Reguliariai (periodiS8kumas 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 progal patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti,
irar nepazeista laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigo{(e vél sumontuoti suvirinimo aparato
Soninius skydus gerai prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo
aparato.
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(EE)
KASUTUSJUHEND

A

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

INDUSTRIAALSEKS JA PROFESIONAAALSEKS OTSTARBEKS
ETTENAHTUD PIDEVTRAADIGA KEEVITUSAPARAADID
MIG/MAG JAFLUX KAARKEEVITUSEKS

Mérge: Alltoodud tekstis vdetakse kasutusele termin
“keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja
héadaabi protseduuridest.
Viidata samuti seadusele "EN 60974-9: Seadmed
eevituskaarega keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja
kasutamine").

- Viltige otsest kontakti_keevitussfaariga; ﬁeneraatori poolt
gogtd%tuld tiihijooksupinge voib olla ohtlik méningatel
uhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades

Eeab seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

nne podleti kulunud osade véljavahetamist liilitage
keevitusaparaat vilja ja lahutage vooluvorgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrit66d
ohutusnormide ja seaduste kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toite&)istik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes
keskkonnas javihma kéaes.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voi l6dvestunud
iihendustega kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite vdi torude peal, mis
sisaldavad voi milles on eelnevalt olnud tuleohtlikud
vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal
voOi sarnaste kemikaalide laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt.

uit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon v6i kasutage suitsu
aratombeventilaatoreid keevituskaare laheduses. On téhtis
kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva suitsu koostist,
konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud
paiksekiirgusest (kui kasutusel).

PO LG

- Elektrood, keevitatav detail ja kdik voimalikud lahedusse
maha asetatud metallilised esemed peavad olema elektriliselt
isoleeritud.

See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettendhtuid
kindaid, jalatseid, peakatet ja riiett id ni ist
vastava platvormi voi isoleeritud mati peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud
keevitaja ndokatet voi kaitsemaski.

Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja

infrapunase kiirguse kahjuliku toime eest vastavate

tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse ldaheduses

viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega
oi kiirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

QOEARO®®

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela laheduses
elektromagnetvalju (EMF).

Elektromagnetviljad véivad pdhjustada interferentse teatud

meditsiiniseadmetega (naiteks siidamestimulaatorid,

hingan dmed, r pre jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid
kaitsemeetmeid, naiteks keelata ligipdas alasse, kus
keevitusseadet kasutatakse.

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard satestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil

kasutatavatele seadmetele. Seadme vastavus inimest
méd'utavate elektromagnetviljade kohta kdivatele piirvaartustele
kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetvéljade moju vahendamiseks peab seadme

operaator rakendama jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama molemad keevituskaablid véimalikult teineteise
lahedale.

- Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast véimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha
keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mdlemad
keevituskaablid kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava
detaili kiilge, teostatava keevituse kohale véimalikult
lahedale. .

- Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes voi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).

- rge jatke keevitusahela lahedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. M).

- _Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard sétestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
thilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku iihendatud hoonetes.

LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloégiohuga keskkonnas;
-Piiratud ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitust66 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 dratoodule.

- PEAB olema keelatud keevitamine_ keevitustusseadet voi

toite'gjhet hoidva operaatoriga (nait. 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 hendatud elementide korral v6ib pohjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja poleti vahel, iiletades kahekordselt
lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente
kasutades ldabi mootmised, tehes kindlaks véimalikud
riskifaktorid ja voimaliku seaduse "EN 60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja
kasutus"” punktis 7.9 ette ndhtud kaitsemeetmete
kasutuselevétu.

ATEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat
horisontaalsele, seadme kaaluga vastavale pinnale.
Vastuﬂidisel juhul (nt. kalduv porand, porandaliistude vahed
jne.) eksisteerib seadme limberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud téodeks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

- On keelatud k da seadme ki
riputamiseks (kui kasutusel).

pidet keevitusaparaadi

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi
etteandemehhanism peavad olema omal kohal enne
toiteallikaga ihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate
osadega kokkupuutuva téé korral, nagu:

- Rullide ja/voi traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadisisestamine rullidesse;

- Traadirullilaadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste olitamine. . .

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA
TOITEALLIKAST LAHTIUHENDATUD.

- Keevitusaparaati tostmine on keelatud.
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2. SISSEJUHATUS JAULDINE KIRJELDUS

Kéesolev keevitusaparaat on ettenahtud kaarkeevituseks ning

spetsiaalselt realiseeritud sbeterase v&i ndrgalt seotud terastega
IAG keevituseks kas kaitsegaasiga CO, voi Argon/CO, seguga,

kasutades tais voi 66nsaid (tuub) elektroodtraate.

Seade sobib ka roostevaba terasega MIG-keevituseks Argoon-

gaasiga + 1-2% hapnikuga ja alumiinium keevituseks Argoon-

Eaaspga, kasutades elektroodtraate, mis sobivad keevitatava detaili
eevitamiseks (ainult mudelid Joon. B1).

Peale selle on voimalik ka keevitada taistraatidega, mis ei ndua

kaitsegaasi kasutamist, seades Féleti polaarsus vastavalt traaditootja
oolt ettenahtud juhiste kohaselt (Mudel Joon. B2 rakendab ainult
aetud traati).

STAj\ll[{_ARD LISASEADMED:

- poleti;

- massiklambriga varustatud tagasisidekaabel;
- rattad (karuga varustatud mudelite korral).

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Péhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja td6voime kohta leiate
seadme andmeplaadiltaIIjérgnev_atel.t\éhendustega:

Pilt.

1- Vilde EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja
tootmisnormatiivile.

2- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

3- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

4- Sumbol S: naitab, et on vdimalik sooritada keevitusoperatsioone

keskkonnas, kus on korge elektriSokioht (nt. suurte

metallikoguste laheduses).

Toiteliini simbol:

1~: ihefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

6- Kerekaitsetase.

7- Toiteliiniomadused:

- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus
lubatud piir +10%).

= 1, . Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- L Reaalne toitevool.

Elektrististeemi toovoime: .

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrislisteem).

- 1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida
keevitusaparaat voib jaotada keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat

on vdimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime
valjendub %-des, baseerudes 10 minutisele tsiiklile (nt. 60% = 6
minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid “(viide 40°C-le keskkonnale)
Uletatakse, Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat
jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettenéhtud
tasemele). . L -

- AIV-AIV: Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne
- maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

9- Reca;istrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks
(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja toote
péritolu selgitamise korral).

0--== : Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus
hilinenud stardikorral.

11-Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tahendus on selgitatud
peatiikis 1“Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

o
T

©
3

Mﬁ.r[gte: Ulaltoodud néiteplaadil on naidatud ainult_simbolite ja
vaartuste tdhendused; keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed
leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1)
-POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2)

Keevitusaparaadi kaal on ndidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS
KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED

KEEVITUSAPARAAT
Pilt. B1, B2

5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU! KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD ENNE
PAIGALDAMISEGA JA ELEKTRIUHENDUSEGA SEOSES
OLEVATE OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
ERIALA EKSPERDI VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

MONTAAZ
Pilt. C

Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad
lahtised osad aparaadile.

Kaitsemaski montaaz
Pilt. D

Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. E

KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE
Koik kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusaparaadid on ilma
tostmisslisteemita.

KEEVITUSAPARAADIASUKOHT .

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus
jahutusdhu sisenemise- ja valjumisava (ventilaatoriga juhitav
ohurmﬁlus, kui olemast) ees ei oleks takistusi, samaaegselt
kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s6dvitatavaid aurud, niiskus,
jne. eisisene masinasse.

H oigke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi
Umber.

TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha

kukkumist voi ohtlikku Gimberpaigutumist, asetage see tasasele,
seadme kaalu kannatavale pinnale.

PISTIK - PISTIKUPESA UHENDUS (ainult pistikuta tarnitavatele

mudeliteIeL: Uhendage voolujuhtmele piisava vdimega

standardpistik, (2Polaarsust + Maa iihefaasilisus, 3Polaarsust +

Maa-3kolmefaasilisus) ja kasutage pistikupesa, mis omab

kaitsekorki voi automaatset voolukatkestajat; ettenahtud

maandusterminal peab olema tihendatud toiteliini maandusjuhtmega

(kollane/roheline). Tabelis ( on naidatud hilinenud

kaitsekorkide soovitatavad véaartused amprites, mis on valitud

keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja
vooluvérgu nimipinge alusel.

- Pinge vahetamine (ainult kolmefaasilise versiooni korral) teostage
keevitusaparaadi sisemuses, eemaldades paneel ja asetades
pingevahetusklemm nii, et andmeplaadil naidatud hendus
vastab kasutuses olevale pinlg?liir';ile.

ilt.

ilt.
Asetage paneel tapselt tagasi oma kohale kasutades selleks
ettenahtud kruvisid.

Tahelepanu!

Keevitusaparaat on tehases asetatud kasutusel oleva skaala
koige korgemale pingele, néiteks:

U, 400V < Tehases asetatud pinge.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektriihenduse teostamist kontrollige, et
andmeplaadil olevad andmed vastavad td6kohal kasutatavale
gngelejavoolusagedusele

- Keevitusaparaat peab olema (hendatud ainult toitesiisteemiga,
mis omab maaga uhendatud neutraaljuhet.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks
soovitame Uhendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille
takistusjoud on madalam kui Zmax =0.1 ohm.

- Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 nuetele.

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab

tootja poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) véimetuks,
péhi‘ustades tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt.
tulekahju).

ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE

TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJALULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm’-tes) keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

Uhendus gaasiballooniga (kui kasutusel).
- Keevitusaparaadi balloonistendile asetatav gaasiballoon: maks

20kg.

- Kruvige kinni survevéhendaja(*)3aasiballooni ventiiliga ja asetage
nende vahele vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui
kasutate Argoon-gaasi vdi Argon/CO, segu.

- Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage
kaasaoleva mahisega.

- Lodvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni
ventiiliavamist.

(*) Kui tarvikut ei tarnita koos tootega, tuleb see eraldi juurde osta.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus .
Uhendage otse keevitatava detailiga v6i metall téélauaga, kuhu on
asetatud detail ning voimalikult thenduskoha lahedale.

Péleti lihendus (ainult EURO-kinnitusega versioonide korral)
Uhendage pdleti sellele ettenahtud tihen usePa ja pingutage lopuni
kinni blokeerimisrongas. Valmistage poleti ette esimeseks
traadilaadimiseks, monteerides lahti poleti otsik ja kontaktvoolik, et
kergendada traadi valja tulemist.

Polaarsuse vahetus (ainult vg[lstiogni GAS-NO GAS korral)
1t

- Avage haspliava uks.

- MIG/MAG-keevitus (gaasiga):

- Uhendage traadi veomehhanismist valja tulev pdletikaabel punase
klambriga (+).
- Uhendage tagasisidekaabliklemm musta klambriga (-).
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- FLUX-keevitus (ilma gaasita):

- Uhendage traadi veomehhanismist vélja tulev pdletikaabel musta
klambriga (-).
- Uhendage tagasisidekaabliklemm punase klambriga (+).

- Sulgege haspliavause uks.

Soovitused: .

- Keerake keevituskaablite (ihendused kiirpistikutega (kui olemas)
Iéﬁunyknr]nl,"et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel
juhul riskite ihendite tilekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist
ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage voimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Véltige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava
detaili juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see
voib olla ohtlik ja anda rahuldamatu tulemuse.

TRAADIRULLILAADIMINE (Pilt. H)

A TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE,

ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA

VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI

SISENEMISJUHIK JA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA

TRAADI LABIMOODU JATUUBIGAJAET NEED ON KORRALIKULT

MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE KAITSEKINDAID TRAADI

SISESTAMISEAJAL.

- Avage haspliavause uks.

- Asel a%e traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on
korrektselt paigutatud selleks etten&htud auku (1%).

- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need
siserullist/siserullidest ﬁZa .

- Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava

traadiga (2b).

Vabastage traadiots ja I6igake selle moondunud otsik &ra véltides

traadi venimist. Keerake rull vastupaeva d‘a sisestage traat

sisenemisjuhikusse likates seda kuni 50-100mm poleti traadi
sisenemisjuhiku uhenduse?a (2c).

- Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu
vaartus keskmisele tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud
korrektselt alumise rulli vakku (3). : .

- Peatage hasgel kergelt kasutades haspli keskpunktis asuvat,
selleks ettenahtud reguleerimiskruvi (1b).

Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvorku, kaivitage
keevitusaparaat, vajutage poletillilitit voi traadi etteandmisllitit
kontrollpaneelil gkw eksn_steerlbz ja oodake kuni traadiots, l&bides
kQQF.}.'t?ffmF’rUv uleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
Slis lulitilanti.

TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat
elektripinge ja mehhaanilise voime all, mis voib pohjustada, kui
ei ole jalgitud ohutusnoudeid, elektriSokiohu, vigastusi ja
elektriliste pritsmete teket:

Arge suunake pdletisuud kehaosade suunas.

Pidage gaasiballoon ja pdleti Uiksteisest eemal.

Kinni a?e kontaktvoolik ja pdleti otsik uuesti pdletile (4b).
Kontrollige, et traat jookseb re?ulaarselt; asetage rullide surve ja
haspli pidur véimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei
libise avasse ja et veo peatuse ajal traadivedru ei I6dvestu rulli
liigse inertsi tagajarjel.

LSigake pbleti otsiku vélﬂ'(aulatuvtraadiots 10-15mm pikkuseks.

- Sulgege haspliavause uks.

. KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS
Uhendage tagasisidekaabel keevitatava detailiga.
Kontrollige polaarsus (ainult FLUX-versiooni korral).
Taistraati kasutades, avage ja reguleerige kaitsegaasi vool ventiili
abjl (5-7 I/min).
MARGE: Pidage meeles sulgeda kaitsegaas t66 |6ppedes.
Kaivitage keevitusaparaat ja reguleerige keevitusvool
muundajaga voi keerleva kommutaatoriga (kui kasutusel).

TR Y

ilt. |
- Etalustada keevitust, vajutage pdleti lulitit. .
Keevitusparameetreid reguleerida soovides keerake traadi
kgfﬁsgug)pu kuni saavutate regulaarse keevituse (kus ettenéhtud)
1t.n5-3).

PUNKTKEEVITUS (kus ettendhtud)
Pilt. L

- Etmuuta keevitusaega keerake reguleerimisnuppu (Pilt.B-5).

A TAHELEPANU:

- Méningate mudelite korral on traadi sisenemisjuhiku otsik tavaliselt
pinge all; olge tahelepanelikud ja valtige mittesoovitavaid
sademeid.

- Signaallamp sittib tlekuumenemise korral katkestades voolu
jaotuse. Seade kaivitub taas automaatselt peale paari minutilist
maha jahtumist.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST

KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

HOOLDUS
KEEVITAJAVOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Poleti

- Valtige pdleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See

vdib pohjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub

kasutuskélbmatuks.

Kontroll(ijge perioodiliselt voolikute ja gaasi ihenduste seisukorda.

Iga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva surudhku

(maks 5 bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida

selle terviklikust. . X .

Véhemalt kord péevas kontrollige, et pdleti osad ei ole \(aIL

kulunud ja et need on korralikult monteeritud: suutikk,

kontaktvoolik, gaasivahendaja.

Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole vélja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallitolm, mis on kogunenud nende Umbrusesse
(rullidesse ja sisenevasse/véljuvasse sisenemisjuhikusse).

ERAKORDNE HOOLDUSTO0

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD
AINULT ERIALA SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-
MEHHAANIKAALAL KVALIFITSEERITUD PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE

EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all v6ib péhjustada tosise

elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud

elektriliste komponentidega ja/voi pohjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades surudhku
(max 10 bar). . - .

- Véltige surubhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
Kasutage puhastamiseks kas vdga pehmet harja voi otstarbeks
sobivatlahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on héasti
kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldust6o 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle
kohale keerates kinnituskruvid I6puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

(Lv)
ROKASGRAMATA

AL

UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAlI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI
PAREDZETS NEPARTRAUKTAS UV_EéS METINASANAS
APARATS MIG/MAG UN FLUX LOKAMETINASANAI

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.
1L'AI‘I(II§PARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS
Lietotdjam jabut pietiekoSi labi instruétam par metinaSanas
aparata drosu izmanto$anu 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:

zstadi$ana unizmantosana”).

Izvairieties no tieSa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no

generatora ejoss tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var
at bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un

remontdarbus metinasanas aparatam jabat izslegtam un

atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluso detaJu mainas izslédziet metinasanas

aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas

tehnikas normas un likumdosanu.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas

sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides,

ka artkad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izjodzitajam

savieno$anas detalam.
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A A

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai gazveida uzliesmojosus produktus.
Neizmantdj_ t ar hlora $kidinataju apstradatus materialus, ka
arinestradajiet §is vielas tuvuma.
Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.
Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
&pieméram, koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
arliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti
lidzek|i loka tuvuma eso$o metinasanas iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites sistéma
metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju uniztvaiko$anas ilgumu.
Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules
stariem (ja tas tiek izmantots).

P LSO

bhiletad

Nodrosiniet _atk 1 elektroizolaciju no elektrodiem,
gp]strédijamis dalas un tuvuma eso$am iezemétam metala
alam.
Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim nolikkam paredzétos
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izol&joSus
Raliktgus vai paklajus.
cu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres
uzstaditu neaktinisku stiklu.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet
adu ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas
loka metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodro$ina
loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéeki, to var izdarit ar
neatstarojoso ekranu vai aizlaidnu pahdzibu.

QEARO®®

- Metinasanas stravas Elﬁsmas rezultata apkart metinasanas

kontiram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).
Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu
darbibai (pieméram, Pacemaker, elpo$anas aparati, metala

rotézes utt.).

adu iericu lietotajiem jaievéro atbilstoSi piesardzibas
noteikumi. Pieméram, vipiem jaaizliedz atrasties metinasanas
gparéta lietoSanas zona.

is metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu ?rasibém,
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par
elektromagnétisko lauku lielumu majsaimniecibas vidé.
Operatoram jalieto zemak noraditas procediiras, lai samazinatu
elektromagneétisko lauku iedarbibu.
- Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu
otram.
Sekojiet tam, lai jisu ﬂalva un kermenis atrastos péc iespéjas
talak no metinasanas kontira.
Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart
kermenim.
Nemetiniet, kamér josu kermenis atrodas metinasanas
kontiira iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena
kermena puse.
Pievienojiet metinasanas stravas atgrie$anas vadu pie
metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinatai Suvei.
Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka
a(r)T nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums:

cm).

Sekojiet tam, lai metinasanas kontiira tuvuma nebutu
feromagnétisko priekSmetu.
Minimalais attalums d=20cm (Zim. M).

- AKklases ierice:
Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu Prasibém,
kas attiecas uz rupnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai

paredzétajam iekartam. Nav nodroginéta elektromagnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras ir pa tieso
savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
nerapnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobezotas telpas;
- Uzliesmojos$o var spragstvielu tuvuma. _ R
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE
metinaSanas operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér
jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas
iekartas. 9. daja: UzstadiSana un izmantosana" 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 IRAIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins$ atrodas
virs zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma. o

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM_VAI
DEGLIEM: stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tukSgaitas spriegums
var sasumméties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem
dazadiem_elektrodu turétajiem vai degliem, $i vértiba var
divas reizés parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir
janosaka vai pastav risks, kas palidzés izvéléties piemérotus
aizsarglidzeklus saskapa ar standarta "EN 60974-9:
Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana un
izmantosana" 7.9. nodalas noradijumiem.

A CITIRISKI

- APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz
horizontalas virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja
gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav
apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot
metinasanas aparatu nolukiem, kuriem tas nav paredzéts
(pieméram, idensvada caurulu atsaldéSana).

- Iraizliegts uzkart metinasanas aparatu uz roktura (ja tas tiek
izmantots).

AN

Pirms metinaSanas masinas pieslégSanas baroSanas tiklam
visam metinaSanas aparata _un_ stieples _padeves ierices
aizsargiericeém un korpusa kustigajam dalam jabat uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo
dalu saistito darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladesanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esos$as virsmas tiriSanu;

- Zobratu ieellosanu; _ . _
METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN
ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

- Iraizliegts celt augsa metinasanas aparatu.

g‘ IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS .

is metinaSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka
metinasanai, konkréti tas ir paredzéts oglekla terauda vai viegli legéta
térauda MAG loka metinasanai ar aizsarggazi CO, vai argona/CO,
maisijumu, izmantojot veselu vai caurulveida elektrodu (ar ieliktni).
Turklat, to var izmantot arT neriséjo$a térauda MIG metinasanai ar
Argonu + 1-2% skabekla un aluminija_metinasanai_ar Argonu,
izmantojot stiegles elektrodus, kuru sastavs der metinamai detalai
(tikai zZim. B1 attélotie modeli).

Turklat, var izmantot stieples ar ieliktni, kurus var izmantot bez
aizsarggazes, nemot véra stieples razotaja noradito degla polaritati
(Zim. B2 attélofais modelis izmanto tikai stieples ar serdeni).

SEIgIJIl\_S PAPILDIERICES:

- deglis;

- atgrieSanas vads ar spaili pievieno$anai pie korpusa;
- ritenu komplekts (parvietojamajiem modeliem).

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinaanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu
ir izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
paskaidrota zemak:

Zim. A
1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu
drosdTbu un razo$anu saistitie jautajumi.
2- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$éjo struktaru.
3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.
4- Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar
aaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no
ielam metala konstrukcijam).
5- Simbols, kas apzimé baro$anas linijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;
6- Korpusa aizsardzibas pakape.
7- Barosanas ITnijas tehniskie dati:
- U,: MetinaSanas aparata baroSanas avota mainigais spriegums
un frekvence (pielaujama novirze :10%2.
- |, max: Maksimala no baro$anas Iinijas patéréta strava.
- |+ Efektiva baro$anas strava.
8- Metinasanas kontdra radtaji:
- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums (metina$anas kontdrs ir
atverts).
- 1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru
metinaSanas aparats var emitét metinaSanas laika.
- X Atskaite par emitétspé&ju: norada cik ilgi metinasanas aparats
var emitét atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). St vértiba ir izteikta
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procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla gplemeram 60% =
6 darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacuas rezima radltaJ| (uz plaksnites
noraditie, aprékinati 40°C apkartéjas vides temperatirai) tiek
parsnlegtl tiek |edarb|nata termiska aizsardziba (metinaSanas
aparats parslédzas “stand-| bY rezima Iidz bridim, kamér ta
temperatdra nepazeminasies lidz pielaujamajai robezal)

- A/V-AJV: Norada uz iespéjamo stravas mainiSanas intervalu (no
minimuma lidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Metinasanas aparéata_identifikacijas numurs “(loti svarigs
tehniskas palidzibas pieprasiSanai, rezerves dalu pasatiSanai,
|zstradajuma izcelsmesi entlf'kacual)

: Baro$anas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas
darbibas drosmata&u raditaji.

11-Ar dro$ibas noteikumiem' saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala “Visparigas drosibas prasibas loka
metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu
indSanas aparata precizas_tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinaSanas aparata esosas plaksnites.

CITI TEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS: sk. tabulu 1 (TAB.1)
- DEGLIS: sk. tabulu 2 (TAB.2)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).
4.METINASANAS APARATAAPRAKSTS

VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
Zim. B1,B2

5.UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN
VEICQT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAIKVALIFICETS PERSONALS.
MONTAZA

Zim.C
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet
iepakojuma eso$as atseviskas dalas.

Aizsargmaskas montaza
Zim.D
Atgriesanas vada-turétaja montaza
Zim. E

METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Visi $aja rokasgramata aprakstiti metinaSanas aparati ir aprikoti ar
célgjsistemam.

METINASANAS APARATANOVIETOSANA

|zvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas
nebdtu SkérSlu blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izpludes
caurumam (piespiedcirkulacija _tiek nodroSinata ar ventilatora
palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek iesuktas
elekiribu vadosie puteklj, kOrOdeJOSI tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metindSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu
zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas

virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var but Joti bistami.

KONTAKTDAKSAS UN ROZETES PIEVIENOSANA (tikai bez
kontaktdakSas piegadatajiem modeliem): savienojiet baroSanas
kabeli ar standarta kontakidakSu (2F + Z vienai fazei, 3F + Z trim
fazém) ar atbilstoSiem raditajiem_un sagatavojiet vienu barosanas
tiklam' pievienotu un ar droSinataju vai automatisko izslédzéju
aprikotu rozeti; atbilstosajam iezeméSanas pieslégam jabut
pieslégtam Ele baro$anas Inijas zemé&juma vada (dzelteni-zals). 1.
tabula” (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju
rekomendéjamas vértibas Am‘peros kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas emitétu maksimalo nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

- Jair janomaina sprieguma nominals (tikai trisfazu modelim), tad

nonemiet metinaSanas aparata paneli un ta iek$gja dala
sagatavollet sprieguma mainas spailu bloku ta, lai batu atbilstiba
starp attiecigaja informativa plaksnité noradrtu savienojumu un

pieejama tikla spriegumu.

Zim. F
Ar atbilstoSo skravju palidzibu akurati uzstadiet paneli atpakal.
Uzmanibu!
Ripnicd metinaSanas aparats ir sagatavots vislielakajai
iesp&jamajai sprieguma vertibai, pieméram:
U, 400V < Ripnica uzstaditais spriegums.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléeguma veik$anas parbaudiet, vai
dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta
pieejamo tiklu spriegumam un frekvencei.

- MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas
sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

- Lai apmlerlnatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas
metinaSanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam
baro$anas tikla savienoSanas vietam, kuru impedance ir mazaka
ar Zmax =0.1 Omi.

- etinaSanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12
prasibam.

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana

batiski samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistemas (klase
1) efektivitati, Iidz ar ko butiski pleaugs riska pakape personalam
(plemeram, elektroSoka risks) un mantai (F;;lemeram,
ugunsgrékarisks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU

VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KAMETINASANAS APARATS IR
IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIK
1. tabula (TAB. 1) ir noraditas metlnasanas vadu skersgrlezuma
rekomendéjamas_ vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas maksimalo emitétu stravu.

Pieslégsana gazes balonam (ja tas tiek izmantots).

- Uz metinasanas as)arata balona balstvirsmas uzstadama gazes
balona svars: ne lielaks par 20

- Pleskruvelbet spiediena reduktoru( ) pie gazes balona varpstas un
ielieciet atbilstoSu spiediena samazinataju, kurs tiek piegadats ka
papildus aprikojums, ja tiek izmantots Argons vai Argona/CO,
maisTjums.

- Savienojiet gazes iepludes cauruli ar reduktoru un nobloké&jiet uz
aprikojuma eso$o spaili.

- Pirms’ balona_varpstas atvérSanas atskrivéjiet spiediena
reduktora regulé$anas uzgriezni.

(*t) Ja_piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas

atseviski.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar aﬁstradajamo detalu vai ar metala stendu,
uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas ir
iesp&jams.

Deg{la savienojums (tikai modeliem ar EURO savienojumu)
Nostipriniet degli tam paredzétaja savienotajdetala, pieskravéjot ar
rokam [idz galam blokeSanas uzgriezni. Sagatavoljlet pirmo stieples
komplektu, nonemiet uzgali un” kontakta cauruli, lai atvieglinatu
stieples izeju.

Polaritates maina (tikai GAS-NO GAS modeliem)
Zim. G

- Atverlettltavastelpasvaku
- MIG/MAG metinasana ﬁargam)
- Plevllenv(sjl)et no stieples vilcéja ejoSo degla vadu pie sarkanas
spailes (+
- Pievienojiet turétaja atgrieSanas vadu pie melnas spailes (-).

- FLUXmetinaSana (bez ézes?:
- Pieylien?jiet no stieples vilcéja ejoSo degla vadu pie melnas
spailes
- Plewenoﬁetturetaja atgl(nesanas vadu pie sarkanas spailes (+).
- Aizveriet fitavas telpas vaku

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskrovéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas
atras  savienoSanas ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu
nevainojamu elektrisko kontaktu; pretda gadijuma Sie
savienojumi parkarst, paaugstinds to nodiluma atrums un
samazinas to efektivitate.

- Izmantojiet pEciespéjas Tsakus metina8anas vadus.

- Neizmantojiet metéla konstrukcijas, kuras nav_apstradajamas
detalas sastavdala, lai aizvietotu metinaSanas stravas
atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata
metinééanaskvalitétevarkjutnepier;emamizema.

STIEPLES SPOLES IELADESANA (ZIM. H)

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES  IELADESANAS

PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NOBAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES
VIRZITAJA APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IR
ATBILSTOSS DIAMETRS, KA TIE DER STIEPLU TIPAM, KURU IR
PAREDZETS IZMANTOT, UN PAREIZI UZSTADITI.
STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET
AIZSARGCIMDUS
Atveriet titavas telpas vaku.
- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilkSanas
stienis ir pareizi novietots atbllstosaja cauruma (1a).
- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un |zskruvej|et to(tas) no
apakseja(-iem) rulla |em” a).
- Pzarbaudlet vai vilcéja rullttis/rullii atbilst izmantojamajai stieplei

- Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez
atskarpém; pagrieziet spoli pretgji pulkstenraditdja virzienam un
ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla, iestumjot to degla
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savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) iek§a 50-100 mm garuma.
- Uzstadiet pretspolig-es) atpaka|, noreguléjot spiedienu uz vidéjo
veértibu, parbaudiet, vai stieple ir pareizi novietota apak$gjas
spoles rieva (3).
- azliet piebremzgjiet titavu ar attiecigas reguléSanas skraves
alidzibu, kura atrodas titavas centra (1b).
- Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (2a).

- lelieciet metinasanas aparata kontaktdaksu baro$anas rozeté,
ieslédziet metinaSanas aparatu, nospiediet degla pogu vai
stieples padeves pogu, kura atrodas uz vadibas pults (ja ta ir& un
uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauri stieples vadiklas
apvalkam un izies ara uz 10-15 cm no degla priek$éjas dalas,
atlaidiet pogu.

A UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple atrodas
zem elektriska sprieguma un ir paklauta mehaniska spéeka
iedarbibai; tadejadi, ja netiek ievéroti drosibas noteikumi, var
rasties elektroSoka, ievainojumu vai elektriska loka risks:

Nenovirziet d%gja galu kermena dalu puseé.
Nepietuviniet deglibalonam. . .

Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).
Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibrgjiet rullu
spiedienu un titavas bremzé&Sanu uz minimalakajam iespéjamam
vertibam ta, lai stieple neslidétu rieva un vilcéja apstasanas
gaIdeumé stieples vitnes neatslabtu spoles parmeérigas inerces

8|.

- No’%réeziet no uzgala izejoSo stieples galu ta, lai tas garums batu
-15 mm.
- Aizveriettitavas telpas vaku.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

- PlewenopetatPneéanasvadumetlnémaldetajal.

- Parbaudiet polaritati (tikai FLUX modeliem.)

- Ja tiek izmantota pildita stieple,” atveriet un noreguléjiet
aizsa[c“;félzes plGsmu ar spiediena reduktora palidzibu (5-7 /min).
PIEZIME: Péc darba pabeig$anas neaizmirstiet aizvert
aizsarggazes plasmu.

- leslédziet metinasanas aparatu un uzstadiet metinasanas stravu
ar deviatora vai rotéjoSa kom;_tatolra palidzibu (jair).

m.

- Laiuzsaktu metinaSanu nospiediet degla pogu. .

- Lainoregulétu metina$anas parametrus uzstadiet stieples atrumu
ar attieciga roktura palidzibu ta (ja ta ir paredzéta), lai metinaSana
badtunormala. (Zim.B-3).

PUNKTMETINASANAS ;_UN}ECIJA (ja ta ir paredzéta)
m.

- Lai izmainttu metinaSanas ilgumu, pagrieziet reguléSanas rokturi
(Zim. B-5).

UZMANIBU:
- Dazos modelos stieples virzitdja uzgalis parasti atrodas zem
sprieguma; esiet uzmanigi, lai nepielautu nevélamu aizdedzi.
- Parkarsésanas gadijuma ieslédzas signala lampa, I1dz ar ko tiek
partraukta jaudas padeve; atkartota ieslégSanas notiek
automatiski péc dazam minatém kad aparats atdzisTs.

7. TEHNISKA APKOPE

\  UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

Deglis

- Rleatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit

izolacijas materiala kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no

ierindas.

Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu

hermétiskumu.

Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa

palidzibu (maks. 5 bari) noputiet stieples virzitaja apvalku, lai

{J/arbauditu taintegritati. . .

ismaz vienu reizi diena parbaudiet degla uzgi(a!a daju nodiluma

pakapi un montazas pareizibu: uzgalis, kontakta caurule, gazes

smidzinatajs.

Stieples padeves ierice

- BieZi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet
vilcéja zona sakrajosos metala putek|us (ieejas un izejas rulli un
stieples virzitaji).

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJQ TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU
NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iekséjas dalas
atrodas zem sprieguma var iegdt smagu elektroSoku
pieskaroties pie zem spriegojuma _esoéaiém detalam un/vai var

levainoties, pieskaroties pie kustigam dalam. .
- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un

apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata
iek$€jo dalu un notiriet uz transformatora esoSos putek|us ar
gauﬁé saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10
ari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko pladu pusi; to
tiriSanai izmantojiet |oti mikstu suku vai piemérotus skidinatajus.

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
&ieskrpvéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu. .

- ad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
metindSanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lldz galam
fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad
metinaSanas aparats atrodas atvérta stavokir.

(BG)
PBKOBOACTBO C MHCTPYKLIMM 3A MON3BAHE

A

BHUMAHME: NPEOU OA WU3MNON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATEJNIHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKLUUU 3A NMON3BAHE.

ENEKTPOXEHW C HEMPEKBbCHATA 3ABAPBYHA TEN, 3A
bHroBo 3ABAPABAHE MIG/MAG W ®NIOCOBE,
PEOHA3HAYEHM 3A MPOMULWINEHO U MPO®ECUOHANHO
NON3BAHE.
3abenexka: B Tekcra, KOWTO crnegBa € W3NON3BaH TepMmWHa
“eneKkTpoxeH”.

1. OBLWMKX NPABUNA 3A BE3OMACHOCT MPU ObroBo
3ABAPABAHE.

EneKkTpoXeHUCTBLT TPsiGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH 3a
Ge3sonacHata ynotpe6a Ha enekTpoxeHa U MHcdopmupaH 3a
eBeHTyanHuTe pUCKOBe, CBbLbpP3aHM C MeToauTe Ha AbroBo
3aBapsiBaHe, KaKTO U CbC CHLOTBETHUTE MepKM 3a 6e30MnacHOCT U
AeicTBUE B KPUTUYHM CUTYaLIUN.

(Mpunaraiite cblwo Taka Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a
Abroso 3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe nynorpe6a”).

A\

- WU3bsareaiiTe AMPEKTEH KOHTaKT CbC 3aBapbyYHaTa CUCTEMA;
HanpeXeHWeTO NPU Npa3eH XoA, Cb3[jaBaHO OT reHepaTopa,
MoXe Aa 6b/e OnacHO Npu HAKOW 0bCToATeNCTRA.

- Cpbp3BaHeTO Ha 3aBapby4HWUTe Kabenu, onepauuute 3a
KOHTPOM U PeMOHT, TpﬂGBa Aa ce m3BbLpWBAT CaMO Npu
n3raceH U U3KJIl04eH OT efleKTpuyeckaTa Mpexxa eNnieKTPpOoXKeH.

- MWNsracete eINeKTpoXeHa U ro u3Knw4yete OoT 3axpaHBawjaTta
Mpexa, npegu ga cCMeHuTe 3axabeHn yacTm BbpXy
ropenkara.

- EneKTquecKaTa MHCTanauusa TPHGBa Aa 6bﬂe HanpaBeHa
CbrNacHo ll.'l.elﬁcTBaLLlVlTe HOpMU “ ll.'l,eﬁlCTBaLLll‘lTe 3aKOHM 3a
npeannasBaHe ot TP%AOBVI 3710MONyKN.

- EnekTpoxeHbT TpAbBa Aa 6'bAe CBbP3aH ChC 3axpaHBalLaTa
eneKkTp1yecka cMcTema C HyrneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- MpoBepeTe, Aanu KOHTAKTHLT 3a €NEKTPUYECKOTO 3aXpaHBaHe
€ NpaBuUITHO 3a3eMEH.

- la He ce 3non3Ba enekTpoxeHa BLB BNaxHa U MOKpa cpeaa
W NoBpeMe Ha AbXA.

- Da He ce u3nonseart kabenu ¢ noepeAeHa usonauus unu
pa3xnabeHun Bpb3KM.

- Da He ce 3aBapsiBa BbLPXy KOHTeWHepW, CbAoOBE MUK
Tp'l:.GOI'IpOBOAM, KOUTO CbAbpPXaT UM ca cCbAbpXanu
3ananuMM TeYHU UNK ra3oo6pasHu BellecTBa.

- [fa ce usbarea pab6ota c MaTepuanu, MOYUCTEHU C
pa3TBOpUTENM, CbABbPXKALLM XIIOp UK paboTa B 6nm3ocT Ao
cnomMmeHaTuTe BewecTBa.

- ,Ela He ce 3aBapsiBa BbpXy CbAoOBe nog HanAraHe.

- ,Ela Ce NoCTaBAT Aaney ot paGOTHOTO MACTO, BCAKaKBU NNeCHO
3ananvmMu npeamMeTH (HanpvMep: AbPBO, XapTusA, Napuany u

ap.).

- ﬂa ce noacurypu noaxoasauwo npoBeTpeHue wunu
BEeHTUNauusi, KOUTo [a no3BONABAT OTBEXAAHETO Ha
nyweuuTe, u3anusawm ot Abrara. MpoBeTpsiBaHeTo Aa cTaBa
cnopep cbCTaBa Ha nylueKa, KOHLEHTpauusaTa u npecTos B
TakaBacpepna.

- JJ,meTe 6y'mm(a'ra Aaney OT MU3TOYHMUM Ha TONMNUHaA U
CNMbHYEeBU NbYM (aKO ce usnon3ear TaKMBa).

PO LG

- Ja ce HanpaBu noaxoAsia U3onauusa oT enekTpuyYecTBoTo,
cnopea Buaa Ha enekTpoAa, obpabGoTBaHus pAeTtann u
eBEeHTyanHWTe MeTanHu 4acTu NocTaBeHW B 6nM3ocT Ao
aGOTHOTO MAICTO, Ha 3eMsATa.
OBa HOpMasiHoO ce nocTura 4pes3 3aWUTHUTE 3aBapb4HU
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pbkaBuUK, OGYBKM, 3aBapb4yeH LWWINEeM M Macka W
npeAHa3Ha4YeHOTO 3a Ta3u LieN 06nekno, KakTo NbTeka unu
M30MaLMOHHO KUNUMYe.

- BuHaru pga ce npegnaseaT ouuTe upe3s crneuuanHute

3aTbMHEHU CTHKNA, MOHTUPAHU BbPXY 3aBapbYHUTE MacKu
Mnu Wwnemoee.
[la ce n3non3Ba M CbOTBETHOTO He3ananumo obnekno, KoeTo
Bb3NpensaTcTBa M MPAKOTO M3naraHe Ha Koxara Ha
yNTPaBMONETOBUTE U WMH(PAYEPBEHUTE NbYU, KOUTO ce
nony4aear ot Abrara. lpeanasHu Meglm Tps6Ba Aa ce
B3eMaT 1 3a nMua, KOMTO ce HammpaT B GNM30CT A0 AbraTa,
ToBa CTaBa 4Ype3 eKpaHW UMM HeoTpassBalUy 3aBeCH.

20RO

- [lNpemuHaBaHeTO Ha 3aBapbY€H TOK NpeAN3BUKBa NosiBaTa Ha
enekTpomarHuTHu noneta (EMF), kouto ca nokanusupaxu
OKOMo 3aBapbyHaTa cuctema.

EneKTpomaererre nonera morart ga BaaMMOAeﬁCTBaT C HSIKOU

MeAVLMHCKM anapaTypu (Hanp. nemc-MenKbpu, pecnupaTtopm,

MeTanHunporesanun T.H.).

TpAa6Ba pAa ce B3eMaT HYXHWUTe npeAna3HUM MepKu 3a

npuTexarenuTte Ha TakMBa anapaTtu. Hanpumep Aa ce 3a6paHM

AOCTbNBbT A0 30HATA, KbAETO Ce U3NOoNi3Ba 3aBapb4yHUAT anapart.

To3n 3aBapb4eH anapaTt oTroBapA Ha W3UCKBaHUATA Ha

TeXHUYECKUTe CTAHAAPTU 3a NPOAYKT, KOMTO ce u3non3sa

€INHCTBEHO B NPOMULINEHa cpeaa u ¢ NpodeCUOHaNHN Lenu.

He ce rapaHTupa cboTBETCTBUE C OCHOBHUTE 6a30BU rpaHULIN

A AOPYTMPUCKOBE

- TNMPEOBPBLAHE: noctaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa
XOPU3OHTaNnHa MOBBPXHOCT, CbC CbOTBETHaTa
TOBapOyCTOMYMBOCT; B MPOTMBEH criy4ail (Hanpumep: npu
HaKIOHEH UM HepaBeH NOA 1 T.H.) CbllecTBYBa ONacHOCT OT
npeo6pblyaHe.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e pga ce u3nonssa
eneKkTpoXeHa, 3a Apyr Tun pabota, 3a KOSAITO ToW He e
npeaHa3HayeH (Hanpumep: pa3mpa3siBaHe Ha
TPBLOONPOBOAMN HAa XUAPaABNMYHATaA MPEXa).

- 3abpaHeHo e U3NON3BaHETO Ha pbKoOXBaTKaTa KaTo cCpeACTBO
3a U3KNIOYBaHe Ha eNeKTPOoXeHa (ako ce U3non3Bat TakuBea).

3awuUTHUTE ycTpoWCTBa M MOABUXKHUTE YacTU Ha KoXyxa Ha
eneKTPOXeHa 1 TenonoAaBalloTo yCTPOUCTBO TpAGBa Aa 6baaT
HarnmaceHu Ha )XenaHaTa no3vuus, npeau Aa 6bae BKIOYEH
erieKTpoXXeHa B 3axpaHBalyaTa Mpexa.

BHUMAHME! Bcska pbyHa H BBLPXY
Ha TeNnonoAaBalloTo yCTPOMCTBO, KaTo Hanpumep:

Te ce Yyactn

Ha eKCno3numsa Ha Xxopa Ha eNneKTpoMarHuTHU noneTa B A0 a
cpepa.

OnepaTopbT TpsAGBa Aa M3Non3Ba criefHUTe NpoLieAypu, Taka ye

[Aa ce HaMarnM eKCrMo3nLMsATa Ha eNeKTPOMarHUTHY Nonera:

- ®ukcupanTe 3aefHO, KONMKOTO MOXe Mo-6nu3o AaBaTta
3aBapb4Hu kabena.

- CrpeMeTe ce rmaBaTta M TANOTo Aa 6bAaT BL3MOXHO MO-
[aneye oT 3aBapbyHaTa cucTema.

- HeyBuBaiiTe HMKOra OKONO TANOTO 3aBapBLYHUTE Kabenu.

- [a'He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha cucTema, 3a Aa ce
3aBapsaBa. [leata kabGena Aa ce AbpXaT OT eAHa M Ccblua
cTpaHa Ha TAnoTo.

- CBbpxeTe u3xoAHUs kKaben Ha 3aBapbYHUA TOK KbM AeTaina
3a 3aBapsAiBaHe, Bb3MOXHO Hal-6nmM3o Ao o6paboTBaHOTO
CcbefVHeHue.

- He 3aBapsBaitTe 611130 A0 3aBapb4HUA anapar, cegHany u
obnerHaTv Ha Hero (MMHUMarnHo pascTosHue: 50cm).

- He ocraBsitTe depomarHuTHU npeamMeTM B 6nusoct Ao
3aBapbyYHaTacucTema.

- MwuHumanHo pasctosiHne d=20cm (®Ur. M).

- Anaparypa ot knac A:

To3n 3aBapb4eH anapaT oOTroBapsi Ha _MW3WUCKBaHMATa Ha
TeXHMYEeCKUTe CTaHOapTM 3a NPOAYKT, KOWTO ce M3Mnon3Ba B
eAMHCTBEHO B MPOMMLINEHa cpeaa M ¢ Npod)ecUOoHanHu Lenu.
He ce rapaHTupa HeroBoTo CLOTBETCTBME C efleKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B JXXWIMMULIHA Crpagu U Ha Te3u, KOUTO ca
CBbP3aHU AMPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO
HanpexeHue, KOATO 3aXpaHBa XUNULHUTE Crpaau.

OOMBIHUTENHU NPEANA3HU MEPKU

OMEPALUUUTE NPU 3ABAPABAHE:
- Bcpepnac BMCOK p1CK OT TOKOB yaap;
- BorpaHuyeHun npocTpaHcTBa;
- Mpu HannuneTo Ha 3ananuMm MaTepuany Unu eKCno3uBu.
TPSIBBA npeaBapuTenHo Aa 6bAaT npeLeHeHU puckoBeTe oT
“OTroBOpPHO eKCNepTHO Nnue” 1 3aBapsHeTo Aa Ce U3BbPLBa
B NPUCHLCTBUETO Ha NMOArOTBEHU 3a AEMCTBUE B KPUTUYHU
cwa(auuu cneuuanucTu.
TPABBA pa 6baaT Bb3npuMeTM TeXHUYECKUTe cpeacTBa 3a
6e3onacHocT, onucanm B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-
9: AnapaTxpa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. YacTt 9: UHcTanupaHe n

norpe6a”.

- TPABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHeTO, KOraTto
3aBapb4HUAT anapaTt Unu TenonoAaBalloTo YCTPOWCTBO ce
noaAbpXKaT OT oneparopa (Hanp. 4pes peMbLM).

- TPSBBA na 6bae 3abpaHeHo 3aBapsiBaHeTO Ha PpaboTHUK HaA
3eMATa, NOBAWUraHETO Haj 3eMATa U 3aBapsiBaHETO MOXe Aa
6bAe M3BBLPWBAHO Ype3 cneunanHa ocuUryputenHa
nnaTq)t;EM&

- HAMNPEXEHUE MEXAOY PBHKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU

WNU TOPEJNIKUTE: npu pa6oTa C HSIKONKO eNeKTpoXeHa
BbPXY €AUH U CbLUM AeTaun UNKu BbPXy Y4acTu OT AeTannm ,
eneKTpMYecku CbeAuHEeHN NoMexay CU, MoXe 4a Bb3HUKHE
OnacHo HaTpynBaHe Ha HanpeXeHne Mexay ABe PHLKOXBaTKM
3aeneKkTpPoAV UNK ropenku U To MoXe ABOVHO ia HAAXBbLPNU
AONYyCTUMUTE HOPMMU.
Heobxoammo e ekcnepTHO nuLe-KOOPAUHATOP Aa U3BBLPLIK
3amepBaHe C WHCTPYMEHTW, 3a Aa npeueHu, aanu
CbLUeCTBYBa PUCK M Aank Aa npeanpvemMe NoaxoAsALm MepKu
3a 6e30nNacHOCT, KaKTo € NocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-
9: AnapaTxpa 3a ABLroBo 3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe n
ynotpe6a“.

- CmsiHa ponku u/unu Bogaum Ha TenTa;

- Bkay Ha 3aBapby4HaTa Ten B PonkuTe;

- 3apexpaHe Ha 6obuHaTacTen;

- MouncTBaHe Ha ponkuTe, Ha cUCTeMUTe OT 3LOHM Konena u
30HUTE, KOUTO Ce HAMMPAT NOA TAX;

- Cwma3sBaHe Ha MexaHU3MUTe OT 3L6HU Konena.

TPAABBA OA BbJE HAMNPABEHA CAMO MNPU WU3rACEH U

WU3KIMIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA ENEKTPOXEH.

- 3a6paHeHo e NOBAMraHETo Ha eNIeKTPOXKEHa.

2.YyBOA N OBLLO ONMUCAHUE

Toan enekTpoXeH € WM3TOYHWK Ha TOK MpW ABLIOBOTO 3aBapsiBaHe,
cneuvanHo paspaboteH 3a MAG 3aBapsiBaHe Ha BbIIepoaHU
cToMaHu unu cnabo nervpaHn cTtomaHu cbe 3awmTeH raz CO, unm
cmecn AproH/CO, C MOHONWUTHa enekTpogHa Ten unu TpbbHa
enekTtpoaHa Ten (®JTIOCOBA).

MpurogeH e cblo Taka 3a MIG 3aBapsiBaHe Ha _HepbxAaeMun
cToMaHu cra3AproH + 1-2 % KMcrnopoa 1 Ha anyMUHWIA ¢ ra3 AproH, ¢
eneKkTpogHa Ten CbC CbCTaB, CbobGpa3eH CbC CbCTaBa Ha
3aBapsiBaHus AeTaiin (camo moaenu dur. B1).

Bb3moxHa e ynotpebataHa noaxoasiia TpbbHa enekTpoaHa Ten, 3a
ynotpeba 6e3 salmTeH ras, Kato ce Harnmacu nonspHocTTa Ha
ropenkara, cropeg U3vckBaHUsiTa Ha NPOU3BOAUTENS Ha enekTpogHa
Ten (Mopen ®ur. B2usanonssa camo ¢hnocoBa 3aBapbyHa Ten).

AKCECOAPU KbM CEPUSITA:

- roperka;

- u3xopeH kaber, cHabaeH ¢ Wwunka maca;

- KuTKomenua (3aMOAenuTe, MOHTUPaHW BbPXY Konenua).

3. TEXHUWYECKWN OAHHU
TABEJA C JAHHU
OcCHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHM C ynotpebata u pabortata Ha
enekTpoxeHa, ca ob6oblweHn B Tabenata C TexHUYeckuTe
XapaKTepUCTUKN CbC CIIEAHUTE 3HAUEHUST:

N dur.A

1- EBPOMNEWCKA Hopma, Ha kosiTo oTroBapsi 6esonacHocTta Ha
pa6oTa 1 Npon3BOACTBOTO HA MALLMHM 3@ ILIOBO 3aBapsiBaHe.

2- CumBoOr 3a BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha enekTpoXeHa.

3- CumBon 3a NnpeaBunaeHNSA METOA Ha 3aBapsiBaHe.

4- Cvmeon S: nokassa, Ye Morat Aa 6bAaT U3NbIHEHW OnepaLum no
3aBapsiBaHe B Cpefja C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B
ronsiMa 6rmM3ocT 10 ronemMm MeTasHi mach).

5- CvmMBon 3a 3axpaHBaluara MHUst:
1~: NpOMEHN1BO MOHO(A3HO HanpexeHwe;
3~: IPOMEHINMBO TPUA3HO HaNpPeXeHNE.

6- CteneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpyKTypaTta.

7- [laHHu, CBbP3aHu C XapakTepucTVkaTa Ha 3axpaHBaLLaTa nMHUs:
- U,: TlpomMeHnMBO HanpexeHue 1 YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha

enekTpoxeHa (gonyctumm rpannum +10%).

= |} et MAKCHUIMATIEH TOK, NMOTITBLLAH OT IMHUATA.

- | .4: ebukaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

8- MapameTpu Ha 3aBapbyYHaTa cucTema:

- U, MakcmariHO HampexeHue mpu npaseH xof (oTBopeHa
cuCTeMa Ha 3aBapsiBaHe).

- 1J/U,;: Tok v OTroBapsLiOTO HOPManuaMpaHo HarnpexeHue,
KOWTO MmoraT fa 6baaT OTAensHW OT MalluHaTa npu
3aBapsiBaHe.

- X: OTHoLWeHVe Ha NpekbCBaHe: Noka3sa BPEMETO, NPe3 KOeTo
MOXe fAa ce OTgensi CbOTBETHUSI TOK (CbLuaTa KOMoHa).
W3passaBa ce B %, Ha ocHoBaTta Ha uUukbn oT 10 MI/IHg/TM

(Hanpumep: 60% =6 muHyTM paboTa, 4 nouvBka; U T.H.). B
cny4an, Ye napameTpuTe Ha ynotpeba (npeasuaenn npm 40°C
3apaboTHata cpenasy, 6bAaT NpeBuLIeHH, TepMUYHaTa 3alnTa
ce 3a[eViCTBa (ENeKTPOXEHbT Ce HaMnpa B “noymska’” - stand-
by pexum, fokaTo HeroBata Temnepartypa ce Hopmanusupa B
[I0MYCTUMUTE rPaHNLN).
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- AJ/V-A/V: MNoka3sa ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHUsi TOK
(MMHMMAarHO - MaKCMMariHO) 3a CbOTBETHOTO HamMpexXeHue Ha
[brata.

9- PerucTpaunoHeH HOMep, KOUTO CIyXW 3a MHAEHTUMUKaLMS Ha
enekTpoxeHa ( HeobXxoauWM npu TeXHUYeckuTe nperneau, npu
NoAMsiHa Ha 4aCTu 1 YCTaHOBSIBAHE Ha Mpou3xoaa Ha npo;:LyKTa;J

10- ===~ : CTOMHOCTW Ha MHEPLMOHHUTE NPeanasnTenu, KoTo
TpsibBa Aa ce npedBuAsT, 3a Aa ce ocurypu GesonacHoTo

YHKLIMOHMpPaHe Ha NIMHUATa.

11-CmBoINKN, KOUTO Ce OTHACAT A0 Hi gMI/ITe 3a 6esonacHocT, YneTo
3HadeHue e onucaHo B rmasa 1 06w npasuna 3a 6esonacHocT
Npu IbroBoTO 3aBapsiBaHe ”.

3abenexka: Taka npeacTaBeHaTa TaGena C TeXHUYECKU
XapaKTepUCTMKM MOKa3Ba 3HAYEHWeTO Ha CUMBOMMTE M LMGpUTE;
TOYHUTE CTOWHOCTW Ha TEXHUYECKWUTE NapamMeTpy Ha eneKkTpoXeHa
TpsibBa Aa GbAaT NpoBepeHV AMPEKTHO OT HeroBata Tabena.

APYIT'U TEXHUYECKU OAHHU:
- ENEKTPOXEH: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)
- TOPEJKA: Bux Tabena 2 (TAB.2

Macarta Ha enekTpoxeHa e otéenssaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONUCAHME HA ENEKTPOXEHA
Ypeam 3a KoHTpon, perynugaue Y CBbp3BaHe
2

5. UHCTANIMPAHE

BHMMAHUE! BCUYKN ONEPALIUX NO UHCTANTMPAHE U

OMNEPAUMU MO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE, OA CE
W3BBLPLIBAT CAMO NMPU HANbJIHO 3ATACEH U U3KIIOYEH
OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA, EJIEKTPOXEH.
EJ'IEKTPVNECKVITE CB'bPSBAHVIH TPilEBA ﬂA B'b,D,AT
W3BBLPLIBAH TBEHO OT
KBAJNTU®ULIUPAH 3ATA VIJJEVIHOCT I'IEPCOHAJ'I

WHCTANUPAHE
dur. C

Pa3zonakoBaite ernekTpoXxeHa, N3BbpLleTe MOHTaXa Ha oTAeneHuTe
4acTun, KOUTO Ce Hamunpart B ONakoBKaTa.

CrnobsBaHe Ha 3alMTHaTa Macka
dur. D

CbeauHsiBaHe Ha U3xodeH kaben - WwWunka
dur. E

HAYUHU 3A NOBAUTAHE HA ENEKTPOXEHA
Bcuukn  enekTpoXeHn, OnucaHn B HaCTOSLLETO PLKOBOACTBO C
VHCTPYKLAW, HE pa3nonarat CbC CUCTEMM 3a NOBAMUIaHe.

MECTOMNONOXEHUE HA ENEKTPOXXEHA
Onpe,qeneTe MACTOTO 32 UHCTannpaHe Ha eNeKTpoXXeHa, Taka 4e TaMm
Aa HAMa NpensaTCcTeus npen CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA U U3X04 Ha
oxnaxaallus Bb3ayX (3acuneHa LMpkynaLlms Ypes BEHTUNATOP, ako
MMa TakbB); B CbLUOTO BPEeMe yBepeTe ce, Ye He ce BCMyKBaT
I_FawMHKM KOpO3MBHM M3NAPEHNS, Briara 1 T.H.

AObpxanTe noHe 250 mm cBOGOAHO NPOCTPAHCTBO OKOMO
eneKkTpoXxeHa.

A BHUMAHUE! [MocTtaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa

MOBBPXHOCT CbLC CbLOTBETHAaTa TOBApPOMOHOCUMOCT, 3a Aa ce
n3berHe eBeHTyanHo nNpeodpblaHe UMM ONAacHO NpemecTBaHe
Ha malumHarta.

CBBLP3BAHE LWENCEN U KOHTAKT (BanuaHo camo 3a
MopenuTe, npegocTaBeHM 6e3 LwWencen): CBbpXeTe KbM
3axpaHBalus kaben HopmanusupaHa Bunka (2 montoca +
3a3emsBaHe 3a 1 ph, 3 nontoca + 3asemsBaHe 3a 3ph), crnopen
V3PBXMBOCTTA Ha 3axpaHBaLLms kaben. MIHcTanupaiiTe KOHTaKT 3a
3axpaHBalliata Mpexa, cHabaeHa ¢ npegnasuTen Unm aBTomaTuyeH
npekbCcBay; creuuanHara 3asemsBalia knema Tpsbsa aa 6bae
CbeayHeHa CbC 3a3eMsiBalll NPOBOAHMK (KbNTO 3eMeH Ha UBAT) Ha
saxpaHBauwarta nuHug. Tabnuuya (TAB.1) nokasBsa
npenopbYMTENHUTE CTOMHOCTU, UM3paseHW B_amnepu, 3a
VHEpPLUMOHHNTE NpeanasuTeny Ha nuHusTa, u3bpaHu cnopen
MaKCUMarnHusi HOMUHamNeH TOK, MpefaBall ce OT eneKTpoXeHa U
HOMVHAITHOTO HanpeXeHe Ha 3axpaHBaHe.

- [pu onepauun 3a CMsiHAa Ha HanpeXeHUeTo (EAMHCTBEHO 3a
TpudpasHUTe BepcuK), OTBOpETe eneKkTpoKeHa U u3Bagete
naHena oT BbTpellHaTa 4acT 1 nocTaBeTe kremaTta 3a NpoMsiHa Ha
HanpeXeHMeTo B MOMOXeHWe, KOeTo [a CboTBETCTBA Ha
CBbp3BAHETO, yKa3aHo Ha Tabnuuata u HamM4yHOTO B Mpexara
HarpexeHue.

®ur. F

MHoro BHUMaATEsHo, MOHTVIpaVITe OTHOBO nNaHena kaTto
n3non3eare CbOTBETHUTE BUHTOBE.

BHumaHue! EnekTpoxeHBLT € MOAroTBEH OT 3aBoAa Ha Hau
BUCOKOTO HamnpexeHue, KOeToO cChbllecTByBa B ramara,
Hanpumep:

U, 400V < TMoaroTBeHO OT 3aBOAA HanpexeHue.

CBBbP3BAHE C MPEXATA
- lNpeau aa ce M3BbPLLK, KAKBOTO 1 [1a € eNeKTPUYECKO CBbp3BaHe,

nposepeTe BbpXy Tabenata C TeXHWYeCKUTE XapaKTepucCTUKM
BbpPXY ENeKTpoXeHa, Jan AaHHUTe OTrOBapsiT Ha HaNpeXeHNeTo 1
YecTOTaTa Ha Mpexara npy MsiCTOTO Ha MHCTanauusi.
EnektpoxeHbT TpsibBa Aa 6Gbde CBbp3aH EOUHCTBEHO CbC
3axpaHBalLia CUCTeMa CbC 3aHyrneH 1 3a3eMeH MPOBOAHNK.
3a fa ce ynosneTBopAT usncksaHusita Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbYBa CBbp3BaHE Ha EMEKTPOXEHA C TOUKUTE Ha
MHTepdelica Ha 3axpaHBallara Mpexa, KOUTO Ca C KOMMIIEKCHO
CbNPOTUBREHME MO - Manko oT Zmax =0.1 ohm.
- 3aBapbyHUAT anapaT OTroBapsi Ha M3UCKBaHWSTA Ha CTaHpapT
IEC/EN 61000-3-1

BHMUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha U3NoOXeHUTe No rope

npasuna, npasu Heecbukacua cuctemata 3a 693onacuoc7,
npeaBuaeHa oT npousBoguTens (knac 1), a ToBa nopaxaa
CEepuo3Hn pUcKose 3a Xopata OT TOKOB yaap wunu 3a
MaTepuanHu WweTu (Hanp. noxap uap.).

CBBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHUE! TMMpean pna wu3BbLPWIKTE CHLOTBETHUTE

CBbp3BaHUA, yBepeTe ce, Ye eNIeKTPOXEHLT € M3raceH U
M3KITIOYEH OT 3aXpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuuata (TAB.1) noco4Ba npenopbyuTenHuTe CTOWHOCTU Ha
3aBapbyHMTE Kabenn (B mm’ ) B CbOTBECTBME C MAKCMMAanHus Tok,
NpOU3BEXAaH OT eNeKTPOXeHa.

CBbp3BaHe ¢ 6yTUnkara 3aras (ako ce U3nonssat TakvBa).

- 6yTunka 3a ras, KOSITO MOXe [a Ce 3apexaa Ha paBHMHaTa Ha
3aKpenBaHe Ha 6yTI/II'IKaTa KbM enekTpoxeHa: Makc 20 Kr.

- 3aBuHTETe pepykTopa(*) 3a HansraHe BbPXY knanata Ha
GyTunkara 3a ras, NocTaBeTe Mexay TaX creLuantus peaykTop oT
KOMMIeKTa C akcecoapuTe, KoraTo ce W3Mon3Ba ra3 aproH unu
cmecot Apron/ CO,

- Bxnioyete BxogHata Tpbba 3a ras kbM peaykTopa U CTerHeTe ¢
npepocTaBeHarTa rpuBHa.

- PasBuiiTe perynupalius MaHLLIOH Ha pefykTopa 3a HansraHe
npeau Aa oTBOpUTE Knanata Ha 6yTunkara.

(*) Akcecoap, KoWTO TpsiGBa Ja Ce 3aKkynu OTAENHO, ako He ce

npefocTass ¢ NpoaykTa.

CBbp3BaHe Ha M3XOAHMSA Kaben 3a TOK Ha eNeKTpoXeHa

CE'bp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHuA ,CleTaIZJ'I unu ¢ MetanHarta maca, Ha
KOATO € MOCTaBeH, KOJIKOTO ce Moxe no 6nm3o ao 3aBapsiBaHOTO
CbeauHeHue.

CBbp3BaHe Ha ropenkara (camo 3a Bep Te CbC Cbeq
EURO)

MocTaBeTe ropenkata B, NpefHasHaYeHWUst 3@ Hesl, KOHEKTOP W
3aTerHeTe pbYHO [AOKpal rpusHata. [logroteBeTe A 3a NbpPBO
3apexjaHe C enekTpogHa Ten KaTo AEMOHTUpaTe Atosarta U
KOHTaKTHaTa Tpb6a, 3a Aia yNecHWUTe U3Nn3aHeTo.

CmMsiHa Ha nonsipHocTTa (caMgsagepcuvlTe GAZ HE GAZ)
Wr.

- OTBOpeTe BpaTnyKkaTa Ha rHe3foTo 3a MOTOBMUIKaTa.
- 3aBapka MIG/MAG (ras);
- CebpxeTe kabena Ha ropenkarta, uasall OT TenonoAasalloTo
%CTpOVICTBD cyepBeHaTaknema (+)
BbpXeTe U3XxogHus kaben 3a Lurnkata kbM YepHaTa krema (-).

®JIIOCOBO 3aBapsiBaHe (6e3ras):
- CebpxeTe kabena Ha ropenkara, uasall OT TenonogasalioTo
éCTpOVICTBO CYepHata krnema (-
B'bp)KeTe W3XO[HS! KaGerl 3a WUNKaTa KbM YepBeHarta knema

- SaTBODGTe BpaTuyKaTa Ha rHe3foTo 3a MOTOBUIKaTa.

I'Ipenop'hKM
3aBbpTeTe A0Kpall CbeAVHEeHWsiTa Ha 3aBapbyHuTe kabenu B
KOHTakTa 3a 6bps [OCTbN, 3@ Aa Ce MonyyYn OTnYeH
eneKTPUYECKN KOHTaKT; B MPOTMBEH Cryyail Lie nperpesT
cbeAVHeHuATa, a ToBa Lue JoBeae A0 6bp30To MM noBpeXxaaHe n
ce 3arybBa ecmkacHoCTTa UM.

- W3non3BsaiiTe Bb3MOXHO MO - KbCY 3aBapbYHU kabenu.

- WsbGsarsaitTe ynotpebaTta Ha MeTarnHu CTPYKTypu, KOUTO He ca
YacT oT 06paboTBaHMsi AeTaun, BMECTO W3XOaHMsi kaben 3a
3aBapbyHUs TOK; TOBa He e 6e30MacHo, a OCBEH TOBA MOXE [ja He
nape no6bp pesynTar OT 3aBapsiBAHETO.

3APEXOAHE HA BOBUHATA C ENEKTPOAHATEN (®wur. H)

BHUMAHUE! NPEAWN OA NPEANPUEMETE ONEPALIMU

Nno_3APEXOAHE HA BOBUWHATA C EJNEKTPOOHA TEI,
YBEPETE CE OANW ENEKTPOXEHBT E WU3TACEH U
WU3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

NMPOBEPETE, D,AJ'IVI POJ'IKI/ITE HA TENOMOOABALLOTO
YCTPOUCTBO, HAMPABIABALLIMA WINAHT U KOHTAKT ATA
P'bEA HA ropP EJ'IKATA OTI'OBAPﬂT HA ,ELVIAMETbPA l/I Bl/l

A EJNEKTPO A TEJN, KOATO MMATE HA 'aA
I/I3I'|OJ'ISBATE AJ'IVI MPABUITHO CA MOHTMPAHM I'IOBPE
HA NOCTABAHETO HA ENEKTPOOHATA TEJl, HE HOCETE
NPEONASHU PBHKABULIA.

- OTBOpeTe BpaTuyKaTa Ha rHe3fqoTo Ha MoToBUIKaTa.
- MoctaBete 6obuHaTa 3a enekTpogHata Ten BbpxXy MOTOBWUIKaTa;
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nposepeTe, Aanu BPETEHOTO Ha MOTOBWNIKATa € MpaBUITHO
NocTaBeHO Ha NpeaABuAeHUs 3a Hero oTeop (1a).

OcBobogerte KOHTpaMakapara Unu KOHTpa MakapuTe 3a HansraHe
1 si/rv oTAaneYeTe OT JonHaTa Makapa unu JonHuTe makapm (2a) .
MpoBepete fanu ponkata/Mnu posikuTe Ha TernonoaasalloTo
ézc’:g?omcmo e/ca noAxoAsLM 3a U3ronsBaHaTta enekTpoaHa Ten

cBobogeTe Kpas Ha enekTpogHata Ten U oTpexeTe
nedopmupaHaTa 4acT, Taka Ye Aa HaAma CTbpually oCTaTbLy;
3aBbpTeTe GoOMHaTa B Mocoka, obpaTtHa Ha YacoBHMKOBAaTa
CTpernka 1 BkapaiiTe Kpasi Ha efekTpoAHaTa Ten BbB BXOASLMS
wnaHr v ro nobytHete Ha 50 100 MM B CBbp3BaLLus LUMAHT HA
ropenkara (2c).
MocTaBeTe OTHOBO Ha_MACTOTO KOHTpaponkaTta unu
KOHTPapornkuTe, perynupaite HansraHeto W/um Ha cpeaHa
CTOMHOCT, NpoBepeTe, Aanu enekTpogHaTta Ten € npaBuriHO
nocTaBeHa B OTBOpa Ha AofiHaTa porka (3).
- briokupaiiTe neko MOTOBWIIKaTa Ype3 Perynupaiins BUHT,
pas3nonoxeH B LieHTbpa Ha MoToBunkata (1b).
- MaxHeTe MyHfLLyKa /HaKOHEYHMKA/ U KOHTaKTHaTa Tpbbuyka (4a).

BKapaVlTe BUNKaTa Ha enekTpoXXeHa B 3axpaHBallWA KOHTaKT,
NnyCHeTe ernekTpoXeHa, HaTucHete 6yTOHa 3a ropenkara wunu
6yToHa 3a noaaBaHe Ha enekTPoAHa TeN BbpXy KOMaHAHUS naHen
(ako MMa TakbB) U M34akKanTe, OKaTO Kpasi Ha Tena, KOUTo Tpsioea
[la npeMnHe MO HanpaBMsBalLMA LUNaHr Ha MakapaTta, Ja ce
nokaxe 10 15 cm OT NpeAHaTa YacT Ha ropenkata, Toraea cnpete
Aa HaTtuckaTe 6yToHa.

BHUMAHMUE! NMoBpeme Ha Te3n onepauuu, enekrpogHara

Ten ce HaMMpa Nop eneKTPUYECKO HanpexXeHe U BbpXy Hesl
AeNCTBa MeXaHWYyHa cuna, eTo 3allo Hecna3BaHeTo Ha
npaeunara 3a 6e3onacHa pabora, Moxe Aa AoBeae A0 PUCK OT
TOKOB yAap, HapaHsBaHUs, a CbWO Taka Aa npeav3Buka U
HexernaHa enekTpuyecka abra:

- He HacouBaiite ropesrikata KbM 4acTu Ha TAoTO.
- He pnobnuxasaiite ropenkaraao 6ytunkara.
MOHTMpaﬁTe OTHOBO B'bf))(y ropenkata, KOHTaKTHaTa Tp'bﬁa n
MYHALLYKa /HaKoHeYHuKa/.
MpoBepeTe Aanu NogaBaHETO Ha enekTpoaHa Ten € PefoBHO;
perynvlpal?lTe HanaraHeTo Ha Makapute ul/l 6nokaxa Ha
MOTOBUIKaTa A0 BbMOXHUTE MWUHUMArNHuU CTOWMHOCTU, 3a Aa ce
yBepuTe, 4ye ernektpogHata Ten He 6chyBa B Makapata v 4ye B
CJ'Iy‘-laI?I Ha 6nokax Ha noaasawoTo yCTpDVICTBO HAMa Oa ce
gﬁ:{LIJVIp;IT cnupanuTe OT NpeKkoMepHaTa nHepuuda Ha 606uHara.
TPeXeTe Kpas Ha TenTa, KOATO Ce e NoAana HaBbH OT MyHALLYKa
/HakoHe4HuKka/ Ha 10 15 MM.
3aTBopeTe BpaTu4KaTa Ha rHe3f0TO Ha MOoToBUIKaTa.

3ABAPABAHE: ONMUCAHUE HA NPOLIEAYPATA
CebpxeTe n3xoaHus kaben ¢ aetanna 3a BGBaEﬂBaHe.

MpoBepete nonsipHocTTa (camo 3a Bepcumnte FLUX).
- AKO ce u3ronsea MOHONWUTHA enekTpoaHa Ten, OoTBopeTe
p5er ne/ﬂopa Ha NoToKa 3alLWTEH ras upes pedykTopa 3a HansiraHe

I/ MUH).

ABENEXKA: He 3abpassiiTe, cnea kato npuknounTe pabota,
4dasarsopute 6yTMJ‘IKaTa Ha 3alnUTHUA ras.
nyCHETe erneKkTpoXxeHaun M36ep8Te 3aBapbyHMA TOK C MIOMOLLTa Ha
npeBkKnYyBarens unn aesmatopute unu
C BbPTALMA KOMYTATOp (Tam blfb,qlem rovma).

Wr.

4

3a aa 3anoyHeTe 3aBapsBaHeTo HaTUCHeTe ByToHa 3a ropenkara.
3a na perynupate napameTpute Ha 3aBapsiBaHeTo, usbepete
CKOpPOCTTa Ha NofaBaHe Ha eNneKTpoaHaTa Ten CbC CboTBETHaTa
pbKoXBaTka (Tam, KbEeTo TS e npeasuaeHa), AoKaTo nomnyuuTte
NOCTOSHHO 3aBapsiBaHe

(dur.B 3).

®YHKUUA TOYKOBOTO KOHTAKTHO 3ABAPABAHE (tam,
KbAETO TH e NnpeABUAeHa).

®ur. L

- 3a pga npomeHWTe BpeMeTo Ha 3aBapsiBaHe, HaTUCHETe
perynupatiara pbkoxsartka (Fig. B-5).

BHUMAHMUE:

- I'IpM HAKOM MOAenu HaKOHEeYHUKBT 3a HanpaeleHue Ha
enekTpoaHata Ten, obuKHOBEHO e nof HanpexeHue; GbaeTe
BHUMaTenHun, 3a Oa He npeau3BuKaTe HexenaTtenHu
Bb3MnnamMeHsaBaHuA.

- CwurHanHata namna cBeTBa, B CJ'Iy‘-laI;I Ha nperpsaBaHe KaTto
npekbCcBa OTAaBaHETO Ha MOLWHOCT, Bb3CTAHOBABAHETO Ha
nogaBHeTo Ha MOLWHOCT CTaBa aBTOMatTW4yHO, cnej
HAKOJSTKOMUHYTHO OXnaxaaHe.

7. NOAOPBXKA

BHUMAHWE! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALIMK MO

noanPbXKA, YBEPETE CE, YE ENIEKTPOXEHBT E U3FACEH
WU3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHHA NMOAAOPBHXKA
OMNEPAUMUTE NO OBUKHOBEHATA MNMOAPBXKA MOrAT OA
EbAAT U3BBPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

Mopenka

- He nocraesiTe ropenkata W HeilHusi kaben BbpXy TONMU
NOBBLPXHOCTU, TOBa Lle npeAuM3BUKA Pas3TONSBaHETO Ha
n3onupalluTe MaTepuanu 1 TaxHata noBpeaa.

- PepoBHO npoBepsiBaiiTe CbCTOSHMETO Ha TpbOWTE 3a rasta u
TEXHUTE CBbP3BaHUS.

- [Mpu Bcsika cMmsiHa Ha GoGvHaTa 3a Tena, MOYMUCTETE CbC CyX
CcrbCTeH Bb3gyx (max 5 bar) n npoBepeTe CbCTOSHUETO U
LierocTTa Ha HanpaensiBaLlaTa porka.

- [poBepsiBaiiTe NOHe BEAHBX AHEBHO, CbCTOSHUETO U MOHTaXa Ha
HaKOHEYHULIMTe Ha ropernkata MyHALLYK, KOHTakTHa Tpbba,
pasnpenenvTen 3aras.

TenonopasaHe

- [NpoBepsiBaiiTe 4eCTO CbCTOSAHUETO Ha U3HOCBAHE Ha POSIKUTE Ha
noAaBalyTe MexaHu3M1, NepeoanyHo MoYnCTBaiTe MeTanHus
npax, KOUTO Ce HaTpynBa BbPXY/OKONO NoAaBalLms MEXaHU3bM
(Makapw, BXoAeH 1 U3XOAeH BodaY Ha enexkTpoaHaTa Ten).

W3BBbHPEOHW ONEPALIMM NO NOOAOPBXKA

W3BBbHPEOHW ONEPALIMK MO NOANPBXKA TPABBA OA CE
M3BbPWBAT EOUWHCTBEHO OT EKCNEPTEH WU
KBAIIMOULINPAH MEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA.

ABHMMAHME! NPEOU [OA CBAJIUTE MAHENUTE HA

ENEKTPOXEHA U OA CTUFHETE 10 HETOBATA BLTPELUHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3rACEH U
N3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTpPONHM paboTu, U3BbL] noa Hamnp BbB

BbTpelwHaTta 4acT Ha efieKTpoXeHa, morat Aa npeausBukar

Cepuo3eH TOKOB yaap, nopoAeH OT ANPEKTHUSA KOHTaKT C Yactn

noa Hanp w/ unuH P BCneacTBMe Ha KOHTaKTa

C ABMXELLM Ce YacTu.

- TlepuoanyHo M C YecToTa, 3aBucewa oT ynoTpebGata Ha
eneKkTpOXeHa 1 HanuuMeto Ha npax B paboTHaTa cpega,
nposepsABanTe BbTpellHaTa YacT Ha eNnekTpoXXeHa u noYncreanTte
npaxa, KOWTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmaropa,
NOCPEACTBOM CTPYS OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).

- HeHacousaiite CTpysATa CbC CrbCTEH Bb3QyX BbpXY ENTEKTPOHHUTE
nnaTtky; 3a TAXHOTO NOYUCTBaHe Tpﬂ6Ba Aa npeasuaguTte MHOro
MeKa 4YeTKa unuv cneymanHu 3a ToBa pa3TBopuUTenu.

- I'Ipm no4YncTteBaHeTo npoBepeTe, Aanu enekTpuyeckuTe
CbeaunHeHusa ca p,06pe 3arerHatm v ganu usonauuata Ha
Kabenute He e nospeaeHa.

- B Kpaa Ha Te3u onepaunn noctaeBeTe OTHOBO MaHenute Ha

€eIleKTpOXXeHa KaTo 3aTerHete noxpaﬁ BCWYKM BUHTOBE.

B HuKakbB cnyyaii He 3aBapsiBaiTe Npy OTBOPEHa MaLlvHa.
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1@ NPUTS (D === v EN 60974-1 ==FUSET A

- ANV

Al heff A

S —n ElEps =

115V | 230V 100V | 115V | 230V mm® Kg

T16A | T10A 32A 16A 16A 6 13

, o= | =

1, max(A) 230V | 400V 230V 400V mm?® Kg
80 T10A - 16A - 10 20

105 T10A - 16A - 10 21

115 T16A - 16A - 10 25

'?_ 140 T16A - 16A - 16 40
180 T20A - 32A - 16 50

200 T25A - 32A - 16 51

235 T32A - 32A - 25 62

140 - T10A - 16A 16 45

(g, 160 T10A T6A 16A 16A 16 45
200 T16A T10A 16A 16A 16 48

M DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7 - MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7

& VOLTAGE CLASS: 113V

I max (A) X (%) ﬁ

70 35 NO GAS | FLUX CORED: 0,8+0,9
MODEL ﬁ VOLTAGE CLASS: 113V
© omm
I, max (A) | I max(A) X (%) @ g #
80 105 35% ArCO,/CO,
105 105 35% ArCO,/CO, STEEL: 0,6+1
o AL:0,8+1
105-115 1S 35:° ArCO/CO; INOX: 0,8
90 35% NOGAS | x GORED: 0,8+1,2
140 140 35% ArCO,/CO,
115 35% NO GAS
150 60% ArCO, STEEL: 0,6+1
160-180-200 AL:0,8+1
180 60% CO, INOX: 0,8
035 200 60% ArCO, STEEL: 0612
230 60% co, INOX: 0,81
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1- Huvudstrémbrytare S
2- Reglering av bagens spénnin?
3- Tradens hastighet gom sadantinnes)
4- Lampa foringrepp termostat
5- Svetstid (modeller med 1,,,, >140A)
1- CevIKOG BIGKOTTTN GR
2- PUBuion Taqngm%ou, )
3- TayuTnTa gupPaToc (6Trou TTPoBAETTETAN)
4- Auyvia eTréppaong BeppooTatn
5- XpOvog ouyKOAANGONG (MOVTEA PE I, = 140A)
1- [naBHbIN BbIKNOYaTENb RU
2- PerynupoBaHue HanpshxeHWsi ropeHust Ayru
3- CkopocTb npoBoaa (Tam, rae nmeetcs)
4- Jlamna BmeluaTenbcTBa TepMmocTara
5- Bpewms Csapku (Mogenu c I, > 140A)
1 F6kapcsolo | i H
2 Ivfeszliltségének szabalyozasa
3 Huzal sebessége (ahol az eldiranyzott)
4 Ho6szabalyzo-beavatkozas lampaja
1- Main switch GB 5 Hegesztésideje |, > 140A értékl modelleknél)
2- Arc voltage adjustment Iy =
3- Wire feed rate (.fan?,) 1- Intrerupator general RO
4 Thermostat trigger ight %: \3i?ggr§é§$rrrl12iu(g?:glg ElaJrrfde este prevazuta)
5 Welding time (models with |y, > 140A) 4- Lampa de interventie a termostatului
1- Interruttore generale I 5- Timp de sudare (modele cul,,,,, 2140A)
2- Regolazione tensione d’arco P
3- Velocita del filo (ove prevista) 1- Wytacznik glowny PL
4 Lampada Intervento termostato %: s%%ul!gs‘;?dnra lIJ ggzjfiljekgrzewidziana)
5- Tempo disaldatura (modellicon ,,,, > 140A) - Lampka zadziatania termostatu
1- Interrupteur général F 5- Czas trwania spawania (modele z 1, > 140A)
2- Réglage de |a tension d'arc P
3- Vitesse du fil (s'il existe ; glavnll Vypinag  blouk cz
4-  Témoind'intervention du thermostat N R?%@Sﬁ%i’?ﬁﬂ Trand (jlé—li soucasti)
5- Temps de soudage (modeéles avecl,,,, >140A) 4- Kontrolka zasahu termostatu
1- Hauptschalter D 5- Svarovaci doba (modely s |,,.,> 140A)
2- Einstellun%derL_ichtt_)ogenspannung - Hlavny vypina¢ 3 SK
3- Drahtgeschwindigkeit (wenn vorhanden) - Regulacianapatiaobluka =~~~
4- Lampe fiir das Ansprechen des Thermostats - Rychlost posuvu drotu (ak je sucastou)
5- SchweiBdauer (Modelle mit 1,,,, > 140A) 4- Kontrolka zasahu termostatu
- Doba zvarania (modely s |, > 140A)
1- Interruptor general E !
2- Regula%iéngde la tension de arco ; Slrgmg\?gr‘%?\a stostiloka sl
3- Velocidad delhilo (donde o haya) T oot Siee(ere predvideno)
4- Lampara de intervencion del termostato 4- Lucka za OPOJZOI'J”O 0 posegu termostata
5- Tiempo de soldadura (modelos 1,,,, >140A) 5- Cas varjenja (modelizl,,.. > 140A)
1- Interruptor geral P - Opca sklopka HR/SCG
2- Regulagaotensdodearco 2- Regulacijanaponaluka
3-  Velocidade do fio (onde e)usltlrz - Brzinazice (gdjeje predvidena)
4 Lampada intervengao terméstato 4- Lampa intervencije termostata
5- Tempo de soldadura (modelos com |, >140A) 5- Vrijeme varenja (modelisa l,,,, > 140A)
1- Hoofdschakelaar NL 1- Pagrindinis jungiklis LT
2- Regeling boogspannin 2- Lanko jtampos Teguliavimas
3- Snelheid van de draad ?mdien aanwezig) 3- Vielos padavimo greitis (jei numatyta)
4- Lamp ingreep thermostaat 4- Termostato sijungimo lempute  °.
5- Tijd lassen (modellen met 1, >140A) 5- Suvirinimo greitis (modeliuose, kuriuose |,,,, > 140A)
1- Hovedafbryder DK 1- Pealliti - EE
2 Heguemgatbuospenang § femenevadeniine.
2: [2,?‘132?3}"}2‘,‘%’52‘,’3 Z‘Q?g‘éﬁiﬁéef'“des) 4- Ulekuumenemiskaitse signaallamp
5-  Svejsetid (modellermed 1, >140A) 5-  Keevitusaeg(mudelid ..., > 140A-ga)
1- Vieiskatkaisin SF 1. Galvenaissledzis o
- e . - oka sprieguma regulé$ana
g_ E:r?gr;eawr?gngbese(?nsaa}ﬁrtmomukaan) 3- Stieple% ét?qms jatair paredzéta)
4- Termostaatin toimintavalo 4- Termostata iedarbosanas lampina
5- Hitsausaika (mallit, joissa I,.., > 140A) 5- Metina$anas ilgums (modeliemar 1,,,,>140A)
1- [naBeH npekbcBay BG
1- Hovedstrombryter . N 2- PerynupaHe Ha HanpexeHWeTo B Abrata
2- Regulering av buespenning 3- CKOpOCT Ha enekTpoaHarta Ten (Tam, KbaeTto Ts e
3- Trahastighet (hvis montert) npeasuaeHa).
4- Lampe for aktivering av termostaten 4- amna Ha TepmocTarta
5- Sveisetid (modellermed 1, >140A) 5- Bpewme Ha 3aBapsiBaHe  (Mopent C l,,,, > 140 A)
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A

1-MASK
2 - FILTER
3 - HANDGRIP

1- MASCHERA
2 - FILTRO
3 - IMPUGNATURA

1 - MASQUE
2 - FILTRE,
3 - POIGNEE

1 - MASKE
2-FILTER
3 - HANDGRIFF

1 - LASKAP 1 - NAAMARI
2 - LASGLAS 2 - SUODATIN
3 - HANDGREEP 3 - KASIKAHVA
1 - MASCARA 1 - MASKE

2 - FILTRO 2 - FILTER

3 - EMPUNADURA 3 - HANDTAK
1- MASCARA 1- MASK

2 - FILTRO 2 - FILTER

3 - PUNHO 3 - HANDTAG
1- MASKE 1- MAZKA

2 - FILTER 2- PINTPO

3- HANDGREB 3- NABH

1 - MACKA
2 - OUNBTP
3 - PYKOATKA

1- MASZK
2-5Z0RO
3-NYEL

1- MASCA
2- FILTRU
3- MANER

1- MASKA SPAWALNICZA
2-FILTR
3- UCHWYT

1-OCHRANNY STiT
2-FILTR |
3-RUKOJET

1-OCHRANNY STIT
2-FILTER
3-RUKOVAT

1- ZASCITNA MASKA
2-FILTER
3- DRZALO

1- MASKA
2- FILTER
3-DRZAC

1- APSAUGINE KAUKE
2-FILTRAS
3-RANKENA

1- KEEVITUSKILP
2- FILTER
3- KAEPIDE

1- MASKA
2-FILTRS
3- ROKTURIS

1-MACKA
2-OUNTHP
3-PHKOXBATKA

-78-




400V 230V

(380V - 415V) (220V - 240V)

MT

GAS / NO GAS |

— g
LI

NO GAS

GAS / NO GAS|

|——.—~| 3=

GAS + -
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1 1 2
Iz(rx;tx MIIN ] MIINl [ |MA|x | |MAIX _8_5%&
Lty 1L
8 80A | 55A | 60A | 70A | 808
™| 105A | 50A | 65A | 85A | 1OSA 12.13
115A | 30A | 55A | 85A | MSA

REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE
WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS

I2 max § @ P § ;/ ) Qf\ SPEED
(A) 65 @'D : Z"j > \\\\ E m/min
140 30A 50A 70A 90A 110 | 140A ——— ———
(max 170A)
8 180 30A 50A 85A | 110A | 155A | 180A ——— ———
(max 220A)
- 2-13
200 30A 50A 65A 85A | 100A | 140A | 170A | 200A
(max 240A)
235 40A 60A 80A | 100A | 125A | 160A | 195A | 235A
(max 270A)
140 45A 70A 90A | 120A | 140A ——— ——— ———
(max 180A)
8 160 30A | 45A | 80A | 100A | 130A | 160A | ---- - 1 2-20
m (max 200A)
200 40A 55A 90A | 120A | 160A | 200A - -
(max 260A)
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DK
SF

GR

RU

H
RO

PL

cz
SK
SL

LT

EE

Lv

BG

Spot-welding can be carried out on
overlapped metal sheet with a
maximum thickness of 0.8 mm.

E possibile la puntatura sovrapposta di
lamiera dello spessore massimo di 0,8
mm.

On peut exécuter le pointage
superposé de tbles ayant une
épaisseur maxi de 0,8 mm.

Ist das Punktschweif3en von
lberlagerten Blechen bis zu einer

max. Starke von 0,8 mm méglich.
Is het mogelijk op elkaar liggende
platen met een maximale dikte van 8

mm. te puntlassen.
Se pueden soldar chapas .
superg)uestas de un espesor maximo
de 0,8 mm.
E possivel o ponteamento de chapas
sobrepostas de espessura maxima de
,8 mm.
Kan benyttes til punktsvejsning gé
plader med en tykkelse op til 0,8mm.
On mahdollista suorittaa ylitse ulottuva
pistehitsaus levyn paksuuden ollessa
enintdan 0,8 mm.
Er det mulig & utfere
overlappingssveising pa maksimum
0,8 mm plattykkelse.
Kan anvéndas fér punktsvetsning pa
Elattor med tjocklek upp till 0,8 mm.
ival duvari n eTGAANAN TUNUATIKA
NAEKTPOOUYKOAANGN (Guppawg)
Aapapaivag péyiotou Tréxoug 0,8 mm.
Bo3MOXHa KOHTaKTHasi cBapKa C
HanoXeHWeM JINCTa TOMLLMHON
Mmakcumym 0,8 mm. .
Maximum 0,8 mm atmeéréjii lemez
folotti iranyzas lehetséges.
Este posibila insailarea a doua table
sug)rapuse cu o grosime maxima de
0,8 mm

Mozliwe jest spawanie punktowe
blachy o' maksymalnej grubosci 0,8
m

mm.

Je mozné bodové svarovani plechu o
tloustce maximalné 0,8 mm.

Je mozné bodové zvaranie plechu s
hriibkou maximaine 0,8 mm.

Mogoca je obdelava plocevine do
debelosti 0,8 mm

HR/SCG Moguce je onovl'éepo punktiranje
I ljine 0,8 mm.

ima maksimalne del

Galimas taskinis laksto suvirinimas,
maksimalus laksto storis 0,8 mm.
On voimalik liksteise peale asetatud
terasplaatide ?unktkeevgﬁus
maksimaalselt 0,8 mm labimodduga.
Ar punktmetinasanu ir iesp&jams
savienot metala loksnes, kuras nav
biezakas par 0,8 m

Moxe aa ce U3BbPLUM KOHTaKTHa
3aBapka Ha namapuHeHu NUCToBe C
nebenvHa makcumym go 0,8 mMm.

”

GB  Ontwooverlapped metal sheets.

I Condue pezzidilamiera uniti.

F Avec deux bouts de tole assemblés.
D Mit zwei verbundenen Blechen.

NL  Mettwee overlappende platen.

E Condos piezas de chapa unidas.

P Com duas pecas de laminas unidas.

DK To ﬁladersom overlapper hinanden.

SF  Kahdelle osittain peitoksissa olevalle
levylle.

N Med to overlappede metallplater.

S Tvé plattor som éverlappar varandra.

GR  Me duo koppdTia Aapapivag evwpéva.

RU  C aBymsi COAMHEHHbIMM TUCTaMU.
Ket 6sszekapcsolt lemezzel.

RO  Cudoua bucati de tabla unite.

PL gloprzez potaczenie dwoch kawatkéw
ac

hy.
CcZ Dvou!‘.poje_nych kusu plechu.
gK Dvoch spojenych kusov plechu.

L Z dvema zdruzenima deloma

é)locevine. . .
HR/SCG Sadvaspojena komadalima.
T  Sudviemsujungtais lakstais.
EE Kahe omavahel
terasplaadlga.
LV Savienojotdivas loksnes.
BG C pgeanuctanamapuHa, CbeAuHEHW.

Uhendatud

DK

SF

N
S

GR
RU
H

RO
PL
cz
SK
SL

On two overlapped and drilled metal
sheets.
Con due pezzi di lamiera uniti, previa
foratura.
Avec deux bouts de tole assemblés,
Rﬂrealablement perforés.
it zwei verbundenen Blechen nach
vorherigem Lochen.
Met twee overlappende,
voorgeboorde platen.
Con dos piezas de chapa unidas,
grewameme perforadas.
om duas pecas de laminas unidas,
reviamente furadas.
0 plader som overlapper hinanden
med svejsepunkter. =
Kahdelle osittain peitoksissa olevalle
m lavistetylle levylle.
ed to overlappede og hullede plater.
Tva plattor som éverlappar varandra
med svetspunkter.
Me duo Koppdria Aapapivag evwpéva,
KOTOTTIV TPUTTAKATOG.
C AByMSs COeAVHEHHBIMW NIMCTaMK, C
npefBapuTenbHLIM CBEPIIEHNEM.,
ét 0sszekapcsolt, eléfuras nélkili
lemezzel.
Cu doua bucéti de tabla unite, cu
forare anticipata. i i
Boprzez potgczenie dwoch kawatkéw
lachy, po uprzednim przewierceniu.
Dvou spojenych kusl plechu po jejich
rovrtani. =~ .
voch spojenych kusov plechu po ich
revitani.
dvema zdruzenima deloma
plocevine, ki sta bila predhodno
reluknjana

HR/SCG Sa dva spojena komada lima, uz

LT
EE

Lv
BG

rethodno busen{e.
Su dviem sujungtais lakstais, pries tai
isgrezus. .
Kahe omavahel (ihendatud
terasplaadiga, kuhu on enneaegselt
ettevalmistatud avad.
Savienojot divas loksnes, kuras
ieprieks ir izveidoti caurumi.
C fBa nucTta namapuHa ¢
npeaBapuTenHO PasnpobuTh Aynku.

-82-




(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees Froper pﬁ_eration of the machines and undertakes to rePIace 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. GARANZIA

|
La ditta costruttrice si rende ?arante del buon funzionamento delle ma_cch(lne 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 délla 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 statimembri 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
sideclina ogni responsabilita per tuttii danni diretti ed indiretti. GARANTIE

Le fa,b'ricantgaram,it le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de
mateériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues,
méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception & 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 dommaq_es directs ouindirects.
D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewéhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechter Ma(erlalc\;‘lvalltél 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 Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per
FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsglter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gtiltig, wenn ihm der Kassenbon
oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéihrleist‘ung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte S(clééi)deagtasgﬁs#&\lossen.

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 ma%uma, comprobada en el
certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun
cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sdlo si han sido vendidas en los estados miembros
de la UE. E] certificado de garantia tiene validez sdlo si esta acompanado de resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se decll}ga cté;all.\qﬁjll\e{'r_reliponsabllldad portodos los dafios directos e indirectos.

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagcao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada
no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao
excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que s&o consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos
estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes
decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragao ou descuido, sao excluidos da garantia. Para alem disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para
todos os danos directos e indirectos.
NL) GARANTIE

De fabrikant is %arant 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 bedr&fstellln’% van de machine, bevestigd op het
certificaat, De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTE E_!_ESTEMMELING teruggestuurd
worden. Hierop maken een ultzondenn%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 slechtogebrulk, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle
rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
DK) 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 fabrikationsfeil i Iabet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseeftelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF
udgor forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de salges 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 skadesleshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle
direkte og indirekte skader. SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seké huolehtii huonolaatuisen materiaalintja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta iimaiseksi
2 kuukauden sisélla koneen kéyttoonottopdivastd, mikd_ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on léhetettavd LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan’ VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydéan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty

verotuskuitti'tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata véaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy

ottamasta vastuuta kaikista vélittdmisté tai vélillisisté vaurioista. N) GARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & uﬁfgre gratis bytte av deler som blir adelagt p& 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, ogsa i lopet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake D 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 kvilte[in% eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekie skader.

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gér sénderé).%.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska stgrkas av |myg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till ndgot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem
som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet tacks inte av %'%ntlngéllr\/sﬁgﬁen fransager sig aven alltansvar for direkt och indirekt skada.

H KOTOOKEUQOTIKA £TAIpia sxvudqu TNV KA AEITOUPYIa TWV UNXAVWY KaI DEGUEUETAI VO EKTEAEDEI é,wg;c'xv TNV QVTIKATAOTAON TUNPATWY OE TIEPITITWON POOPAS TOUG
££QITIAG KAKNG TTOIOTNTAG UAIKOU 1} EAATTWHATWY KATAQKEUNG, EVTOG 12 UNVWV amo TV nk:pounvm acrr]:gncra Amougﬂug TOU UNXaVNHATOG ETTIRE] uleavlq aT1o 10
TIOTOTTOINTIKO. Tc’xv{m)%:(vnpam TIOU ETTICTPEPOVTAI, AKOH KdI Qv ival o€ eyyunaon, Ba otéAvovTal XQPIZ ETIIBAPYNZH kai Ba eTioTpE@ovTal pE £60da [TAHPQTEA
2TON NPOOPIZMO. EgaipoUvTal aTro Ta OPICOHEVA TA UNXAVAKATA TTOU ATTOTEAOUY KATAVAAWTIKG ayaBd oUUQWVa e TNV UupwTTaikn 0dnyia 1999/44/EC pévo av
TIwAOUVTaI O€ KPATN PEAN TNG EE. To MOTOTIOINTIKG £yyUNang IOXUEl HOVO av GUVODBEUETAI ATTO ETTIONUN ATTOOEIEN TTANPWHAG 1 atrodeIgn TTapaAaBig. Evoexoueva
TPoBANHATA OPEINOHEVA OE KOKN XPNOT), TIApATTOiNan 1] AUEAEID, GTTOKAEIOVTaI ATTO TNV £yyUnaT). ATTOPPITITETA, ETTIONG, KGBE EUBUVN yia' oTToIadNTTOTE BAGRN GpETN

N eupeon

(RU) FAPAHTUSI B
KomnaHus-npoussoanTenb rapaHTMpyeT XOpoluyl paBoTy MaluMHHOrO 06opyaoBaHMs M 06si3yeTcs GecnnartHo MpoM3BECTU 3aMeHy YacTel, MMEoLnX
HEeNCnpaBHOCTY, SIBUBLUMECS CNEACTBMEM NJIOXOf0 KayecTsa MaTtepuana unv 4egekToB Npou3BoACTBa, B TeHeHUM 12 MecsLeB C [aThbl Nycka B aKcnyaTaumio
MaLLWMHHOTO 060pYyA0BaHMS, n%oaaanenuom Ha_cepTudukare. BoaaanfHHoe 0bopynoBaHue, Aaxe HaxoasLieecs noa AeNCTBUEM rapaHTum, gom«Ho ObITh
HanpasneHo Ha yCrnoBuUax 1OPTO ®PAHKO u 6ynet soaspauleHo B YKASAHHOE 'TO. 113 OroBOpPEHHOrO BblILLE UCKIIOYAETCH MaLUMHHOE 0bopyaAoBaHWe,
cunTaloLLeecs ToBapamu noTpedneHus, B COOTBETCTBMM C eBponenckon aupekTusoit 1999/44/EC, Tonbko B TOM Criy4ae, eCnv OHu Bbinu npoaaHs! B rocyaapcTeax,
BXoAsaWwnx B . rapaHTVIMHbIVI ce| TMd)MKaT CYMTaAEeTCa [AOEeUCTBUTENbHbIM TOMbKO NpU  YCNOBUW, HTO K HEM npunaraeTcs TOBapHbIM YeK un
TOBAPOCONPOBOAMUTENbHAs HaknaaHas. HencnpaBHOCTM, BO3HUKLLME 13-3a HENPABUILHOTO UCTONB30BaHMS, NOPYM MM HEBPEXHOTo 0bpalLieHus, He NOKpLIBaTCA
[AeicTBMEM rapaHTum. [JononHUTeNbHO NPOM3BOANTENb CHUMAET C cebsi N6 mJ%%?ﬂaAegHocn 3a KakoW-nmnbo NPsSIMON UMK HENPSIMON yLLEepo.
A ?yéné cégr{étéllést,végllal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséért illetve vallalja az alkatr,észek,in?yenes, kicserélését ha azok az alapanyag rossz min6ségébdl
valamint gyartasi hibahol erednek aE%eﬁ uzembe helyezésének a blzogla szerintigazolhat6 napjatol szamitott 12 honapon belll. A cserelendo alkatrészeket még a
jotallas keretében is BERMENTES ell visszakldeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevohoz kiszallitva, Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek
az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindstlnek, s az EU tagorszaﬁ]alban kerultek ertékesitesre. A jotallas csak a blokki
igazolas illetve szallitélevél mellekletével érvényes. A nem rendeltetesszer hasznalatbdl, megKrgngaIasbpl ifetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbdl
eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemdi felelésségvallalas minden'kozvetlen és kozvetett karért:

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuiréa gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a
materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 Inide la ¢ ata'gunern in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar daca suntin 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
daca este nsotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzaté de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul
la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toaé?_dauge‘;l,eA%oA\ﬁEgﬁz directsiindirect.

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymianypzséci, ktére zepsuija sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub
wad fabrycznych w ciaggu 12 mles@cx{]od da_r%uruchomlenla urzadzenia, poswiadczonej na gwarancgl. rzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie
Ewarancu, nalezy wystac na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zo_stanagone zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzaE zenia,

tore sg odsytane jako dobra kons_‘.umpcy&ne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaly sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezéli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace Z nieprawidiowego uzytkowania, naruszenia lub
niedbatoSci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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CZ) ZARUKA
Vyrobce ru¢i za spravnou ¢innost stroju a zavazuije se provést bezplatnou \syméz\u dilt opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich
vad.do 12 mésicu od data uvedeni s rote do pr&\{ozu uvedeného na zarucnim listé, Vracené stroje a to i v zarucni dobe "musi byt odeslany se ZAPLACENYM
POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvoFi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES
E’ouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma plafnost pouze v pripade, zede predlozen spolu s Uctenkou nebo dodacim listem.
oruchy vgpg/vajla z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny primé a
ody.

neprime $l
S| ZARUKA

Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavézuje sa vykonat' beff;latnu(\/ymenu dielov_oPotrebovanych_z dovodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov od datumy uvedenia stroja do prevadzk;buve eného na zaru¢nom liste. Vratené Stroje atoiv podmienkach zaruc¢nej doby musia byt odoslané
s0 ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v sz/sIe
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 Gcétenkou alebo
dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouZzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoCnej starostlivosti nespadaju do Zaruky. Zodpovednost sa
dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame skody.

O X ) i o . (SI) GARANCIJA . - X X L X
Proizvajalec ;agotavqa pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenﬂal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak
pri proizvodniji vroku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zan*e Se velja garanc!?.a, {S.treba oslati do proizvajalca
na stroske sfranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrn{enb Zjema so stroji, 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 vel{avno e, Ce sta mu priloZena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe,
posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca o(‘:i;govornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

! . . R HR/SCG) GARANCIJA ) ) L -
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrSiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteceni zbog loSe kvalitete mater_lg_ala i zbq%tvornléklh_greéaka, u
roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na qarantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su&od/%arancuom, moraju biti poslanibez placanja troSkova
%ruevoza._lznlm a su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a.

arantni list vrijedi samo _akoge popracen racunom ili dostavnhom listom. Ostecenja nastala uslijed nels?ravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornoslt_l_lga sg[l\z&zw%hr}\elzravne Stete.

Gamintojas garantuoja ngpriekaiétingazlrenginip veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti %aminio_ dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medZiagos

kokybes ar del konstrukcijos defekty 1 meneanlalkotarpge nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta Pazy_mepr_nu. razinami ren%mau, net |rdgaho ant

gar_any{_au, turi bati siunciami ir bus sugragzinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj aukSciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direkfyva,

gali bati laikomi plataus vartojimo prekemis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jel yra lydimas fiskalinio ekio arba

pristatymo dokumento. k%arantl{anéra_[t_rauktl nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priézidra. Gamintojas taip pat atsiriboja
okius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius. GARANTHI

nuo atsakomybés uz be (E

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil toestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD
POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kutluvad euroopa normatiivi
1999/44/EC  kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult_siis, kui middud UE  liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei héima riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest v6i hoolimatust kasutamisest. Peale
selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA

RaZotajs garanté masinu_labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates_dé| vai razo$anas defektu dé| 12
ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas eks Iuam%as sakuma datuma. Atpaka| nosutamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana ar FRANKO-
OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu T999/44/EC tiek
uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis, Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ceku vai pavadzimi. Garantija
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantoSanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem
jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudé&jumiem.

(BG) FAPAHLUUA

dupmara Npou3BoAUTEN rapaHTipa 3a 4o6POTO (PYHKUMOHMPAHE Ha MALUMHWTE M Ce 3aAblkaBa Aa M3BbPLUM GE3nnaTHO NoaMsiHaTa Ha YacTu, KOWTO ca ce
noBpeavnu, 3apay HekayecTBEH Marepuan unu Npou3BOACTBEHN I:Le%)eKTI/I, [0 12 Mecela OT [arata Ha NyckaHe B AECTBME HA MaluMHaTa ﬁOKaaaHa c
rapaHL1OHHa kapTa. BbpHaTUTe MalvHW, JOpY 1 B rapaHLums, Tpsioea Aa bbaaT nanpatern cbe SAMIATEH MPEBO3 1 we 6baat BbpHaTi C HANOXEA NNATEX.
C W3KMI0YeHNe Ha MallMHUTe, KOUTO Ce CYMTAT 3a ABMKMMO UMYLLECTBO 3a NOCTOAHHO NON3BaHe, KaKTo e YyCTaHOBEHO OT eBponenckaTa Aupektusa 1999/44/EC,
caMo ako MalLMHWUTE ca NPoAaBaHN B CTPaHU YNeHku Ha EBporiefickus Cbio3. [apaHUMoHHaTa KapTa e BaringHa, Camo ako e npuapyxeHa oT uckaneH 60oH unu
pa3nucka 3a JocTaBka. HepeqHOCTUTE, MPOMU3TUYALLM OT NOLLA ynoTpeba unm HeGPEXHOCT, Ca MU3KMIOYEHU OT rapaHumusTa. OCBEH TOBa Ce OTKIOHsIBA BCSIKAKBa
OTIOBOPHOCT 3a AVPEKTHM UMW NHAUPEKTHN LLETU.

[}

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS czZ ZARU(;‘Ni,LIST
1 CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST
F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL S| CERTIFICAT GARANCIJE
D GARANTIEKARTE GR MIZTOMNOIHTIKO EITYHZHZ HR/SCG GARANTNI LIST .
E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FTAPAHTUNHbLIU CEPTU®UKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT _
NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG FAPAHLUWOHHA KAPTA

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
MOD./MONT/MOf./ URLAP/MUDEL / MOQEN / St/ Br. E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato

SF Ostopaivamaara N Innkjopsdato - S Inkdpsdatum - GR Huepopnpia ayopdc.
RU [arta npopaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ €./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk$anas datums - BG JATA HA NMOKYMKATA
GB Sales company Name and Signature) RU WTAMM1NOAMUCH (TOPrOBOTO MPEANPUATUS)
I Ditta rivenditrice Timbro e Firma) H Eladas helye Pecsét ésAlairas)
F Revendeur Chachet et Signatureg‘ RO Reprezentant comercial gtampwla g semnatura)
D  Handler Stempel und Unterschrift) ~ PL Firma odsprzedajaca iecze¢iPodpis)
E  Vendedor Nombre y sello) [o74 Prodejce Razitko a podpis)
Revendedor Carimbo e Assinatura) SK Predajca Peciatka a podpis)
NL Verkoper Stempel en naam) SI Prodajno podjetje Zig in podpis)
DK Forhandler stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj Pecati potpis)
SF Jélleenmyyja Leima ja Allekirjoitus) LT Pardaveéjas Antspaudas ir Parasas)
N  Forhandler Stempel og underskrift) EE Edasimuugifirma Tempel ja allkiri)
S Aterforsaliare Stampel och Underskrift) Lv Izpléﬁté{ss Zimogs un paraksts)
GR Kardornpa méinone  (dpayida kat vmoypadn) BG NPOOABAY Moanuc n MNeyar)
The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:
Il prodotto & conforme a: Att produkten &r i dverensstdmmelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux: To TIPoidVEival KATOOKEUAOWEVO TUHPWVA [E TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3anBnsercs, YTo M3aenne CooTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de: Atermék megfelel a kvetkezéknek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoaykTbT OTroBaps Ha:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v sulade so:
Vyrobek je ve shodé se:

O produto e conforme as:
At produktet er i overensstemmelse med:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - AUPEKTUBE - IRANYELYV - | DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - HVIPEKTVIBE - IRANYELYV -
DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA | DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA
- SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - - SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI -
OWPEKTUBA HA EC OWPEKTUBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt.
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
EN 50445 + Amdt.
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ODPULLUANBbHbIN OUNEP B YKPAUHE:
storgom.ua

FrPA®UK PABOTDI:
MH. - MNT1.: ¢ 8:30 no 18:30
C6.: ¢ 09:00 no 16:00
Bc.: ¢ 10:00 no 16:00

KOHTAKTbI:

+38 (044) 360-46-77
+38 (066) 77-395-77
+38 (097) 77-236-77
+38 (093) 360-46-77

JeTanbHoe onucaHne ToBapa:
https://storgom.ua/product/svarochnyi-poluavtomat-telwin-
telmig-150-1-turbo.html

Opyrue ToBapsl: https://storgom.ua/poluavtomaty.html
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